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Prefacio

Desde hace masde cinco décadas EMCO desarrolla maquinas de procesamiento
de metal, y esta también representado con éxito en el mercado, con maquinas
herramientas dirigidas por ordenador (Maquinas-CNC), especiaimente en el
sector de la educacién.

De este alto nivel de experiencia rentabilizan los tornos y las magquinas
fresadoras de la linea PC-MILL y PC-TURN.

Las maquinas compactas de la nueva concepcién se ajustan totalmente, tanto
en su planificacion como en su construccién y seguridad a las exigencias
actuales.

Las maquinas PC son dirigidas por un ordenador personal (PC) ordinario. Este
tipo de comando posibilita con una misma méquina un entrenamiento eficiente
los diferentes autématas CNC (Siemens, Fanug, etc.).

El monitor CNC del autémata CNC instalado es simulado en la pantalla del PC.,
El ingreso de datos se realiza alternativamente por el teclado del PC o porun
teclado de maniobra comercializado como accesorio,

Por su amptia utilizacion mundial en la industria, nuestras maquinas poseen
una red de servicios ampliamente distribuida.

Consideramos como obvio untécnico de servicios inmediatamente localizable,
servicio telefénico, asi como un 100% de abastecimiento de piezas de
reposicion mas alla de los 10 afios de la obligacién de suministro.

Sobre nuevos desarrollos especiales (por ejemplo posibilidades de sujecion de
piezas 0 herramientas, nuevo Software, etc.) y su posibilidad de aplicacion
posterior les informaran con gusto alguno de nuestras 100 representaciones
generales en todo el mundo.

En estas instrucciones de servicio encontrara una completa descripcion sobre
indicaciones de seguridad, transporte, instalacién, operacion y mantenimiento
de la maguina.

Lea por ello completamente estas instrucciones antes de poner la maquina en
servicio.

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Sector documentacion técnica
A-5400 Hallein, Austria

Conformedad CE

que la maquina y las instrucciones corresponden a la directiva CE
para maquinas 89/392/CEE y sus modificaciones 91/368/CEE e 93/
68/CEE.

c € La marca CE certifica, junto a la declaracién de conformedad CE,

Reservados todos los derechos. Reproduccién Gnicamente con autorizacion de la empresa EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein/Taxach 1998
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ULITILZACION DE ACUERDO A LAS NORMAS/CONDICIONES DE GARANTIA

Utilizacidn de acuerdo a las normas

La maquina estd prevista para tareas de fresado y de taladrado de metales
(aluminio, bronce, algunos aceros) y plasticos, ambos de arranque de virutas.

El trabajo sobre otros materiales no es admisible, y solamente podria realizarse
en casos especiales, solamente después de una consulta con el fabricante.

La utilizacion de acuerdo a las normas incluye también el cumplimiento de las
instrucciones de servicio y de mantenimiento indicadas por el fabricante.

La maquina debe ser operada exclusivamente por personas que se encuentren
en conocimiento de su servicio, mantenimiento y conservacién, y hayan sido
imformados de los riesgos.

Ante una utilizacién inadecuada de la maquina se descarta cualquier responsa-
bilidad del fabricante, y es transmitida exclusivamente al usuario.

Condiciones de garantia para maquinas
nuevas EMCO

1. El periodo de garantia para maquinas nuevas EMCO sin limite de horas de
servicio es de 12 meses a partir de {a entrega de la méaquina por parte de
EMCO o su representante autorizado. Si EMCO o su representante autorizado
efectlian también la instalacién, empieza a transcurrir el plazo con la instalacién
efectuada de la maquina.

Si se retrasa la instalacion sin culpa de EMCO o su distribuidor la garantia
caduca 12 meses después de la fecha proyectada de instalacién.

2. lLa garantia abarca la eliminacién de todos los defectos de material y ejecucion
que impiden la funcién debida de la maquina.

3. Las averias producidas deben ser comunicadas al representante de distribucion
EMCO o ai préximo puesto de servicio EMCO inmediatamente y con descripcion
detallada del defecto por escrito u oralmente con sucesiva confirmacion escrita.

4. A demanda defectos comunicados debidamente y comprendidos por la garantia
son eliminados bien corrigiendo el defecto o a través del suministro de reserva
sin gastos para el cliente; piezas defectuosas deben ser devueltas a solicitud
EMCO o su representante de distribucion. Los gastos y los riesgos de este
envio deben ser asumidos por el cliente.

5. El periodo de garantia para piezas de recambio es de seis meses desde la
entrega e/o instalacién y aun con utilizacién repetida de esta garantia se debe
al maximo el volumen de servicios producidos en la primera utitizacion.

6. No hay derecho a garantia para defectos causados por:

Falta de cumplimiento con instrucciones de manejo, regulaciones de seguridad
y autorizacion u otras instrucciones respecto a la entrega, instalacién, puesta
en marcha o el uso de la maquina, uso no adecuado o no idéneo, montaje y/o
puesta en marcha incorrecta e intervenciones o modificaciones de la maquina
arbitrarias no ordenadas o permitidas explicitamente por parte del cliente o
partes terceras, usura natural, tratamiento incorrecto o negligente, influencias
quimicas, electroquimicas o eléctricas, insuficiente alimentacién de energia y
fuerza mayor.

7. Los gastos para servicios efectuados fuera de la obligacién de garantia corren
por la cuenta del cliente.




INDICACIONES DE SEGURIDAD

Indicaciones de seguridad

Leer las instrucciones
Lea completamente las instrucciones antes de
poner la maquina en funcionamiento.

Conexidn eléctrica

La méaquina solamente puede ser conectada en
un toma corriente con puesta a tierra. (El
contacto al conductor de seguridad debe estar
presente). Mas allé de ello la conexidn eléctrica
solamente puede ser realizada por un técnico
electricista.

Operacion autorizada

La maquina sé6lo debe ser operada por personas
autorizadas.

Asegure la maquina conira puestas en marcha
no autorizadas (interruptor con llave).

Puesta en marcha

Asegurese de que la méquina se encuentre antes
de cualquier puesta en marcha, en estado
correcto de mantenimiento, y de que no ha sido
retirado ningun dispositivo de seguridad.

No modificar la maquina

Modificaciones propias en instalaciones de
seguridad, puenteado de instalaciones de vigi-
lancia, asi como cualquier manipulacién en la
parte eléctrica/electrénica de [a maquina estan
prohibidos.

Ante cualquier riesgo, PARADA DE EMERGENCIA
Ante situaciones de riesgo, parar la maguina
inmediatamente mediante el pulsador de Paro
de Emergencia.

Sujetar con seguridad

Controlar antes del comienzo del procedimiento
si la herramienta o la pieza estan sujetados en
forma segura.

Tener en cuenta {as limitaciones de giros
Los elementos de sujecion se encuentran
limitados en sus giros. Por ello tenga en cuenta
las rotaciones méximas del elemento de sujecién
utilizados.

Utilizar ganchos de viruta
Retirar la viruta con la maquina desconectada y
con un gancho de virutas.

i No poner las manos en la maquina estando
en marcha

Cambio de herramienta
Cambiar tas herramientas solamente estando la
maquina detenida.

Trabajos de medicién
Realice tareas de medicién solamente con la
maquina parada.

Llevar protecciéon para el cuerpo

Preste atencion, de que sus cabellos no sean
atrapados por la maquina - llevar la cabeza
cubierta.

Proteja los ojos con gafas de seguridad.

No llevar ropa de trabajo suelta. Esta debe estar
cefiida en los pufios y alrededor de las caderas.

Supervision de [a maquina

Maquinas en funcionamiento nunca se deben
quedar sin supervisién. Antes de abandonar el
puesto de trabajo, desconectar la maquina.

Mantener limpio el lugar de trabajo
Un lugar de trabajo desordenado aumenta el
riesgo de accidentes.

Trabajos de mantenimiento y de ajuste

Todos los trabajos de mantenimiento y ajuste
deben ser ejecutados con la maquina desconec-
tada y la tecla de paro de emergencia accionada.

Casos de dahos

En caso de colisién o dafios, entrar en contacto
con el fabricante o representante.

Indique en caso de reclamacion o dafio, ast como
ante discrepancias o pedidos de piezas de
reposicion, siempre el nimero de la maquina.
EMCO no asume ninguna responsbilidad por las
piezas que no han sido suministradas por ésta.




CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas Técnicas de la Maquina

Sardc
Superficie de fijacion (LxT)

Recorrido longitudinal del carro (gje X) fmm] 185
Recorrido transversal del carro (eje Y) fmm] 125
Recorrido vertical del carro (eje 2) fmm] 200
Carrera vertical (Z) util [mm] 100
Distancia entre el cabezal y la superficie de mesa [mim] 95-185

420x125

[mm]
Carga maxima de mesa [ka] 10
2ranurasen T [mm] 11
Distancia entre las ranurasen T {mm] 90

Caojinete del husillo [mm] 240

Tipo de cojinete de rodamiento
Recepcidn de herramienta: como en DIN 2079 SK 30
Pernos de apriete Norma de fabrica
Amarre de herramienta automatico

Motor de corriente alterna

Potencia a 100%/60% ED (Wi 640/700
Revoluciones del motor frpm] 5000
Gama de revoluciones (infinitamente variable) [rpm] 150-5000
Par de giro maximo del husillo de la fresa (60% DC) [Nm] 35
Diametro méximo de fresa para trabajos de fresado de acero [mm] 825
Capacidad de taladrar en aluminio (Torradur B) [mm] 18
Capacidad de roscar en aluminio (Torradur B) [mm] Ma

Resolucidn de paso/Precision [mm] 0,00125
Avance de trabajo en X/Y/Z (infinitamente variable) [mm/min] 0-4000
Marcha rapida en X/Y/Z [mm/min] 4500
Fuerza maxima de avance en X/Y/Z [N]] 2000/2000/2400

Reservado ef derecho de modificaciones técnicas




CARACTERISTICAS TECNICAS

Tambor de herramienta con légica de direccion

Ndmero de estaciones de herramienta 10
Diametro méximo de herramienta [mm] 55
Peso maximo de herramienta [kal 0.7
Fuerza de arrastre [N] 1100
Tiempo de arranque viruta a viruta T1/T2/T3 segtin VDi 2852 [s] 111010
Tiempo de cambio de herramienta T1/T2/T3 sin desplazamiento [s] 9/7,5/7,5

Voltaje, conmutable V] 3/N/Z$;E?Egé%00
Oscilaciones méximas de voltaje [%e] +5/-10
Frecuencia [Hz] 50/60
Valor de conexién [kVA] 2.8
Fusible preliminar max. para maquina [A-lento] 20

. . Lubricacién
Carriles guia central
Carros de cargador de herramienta Lubricacién
Cojinete del husillo Z Engrase

Unidad neumatica de mantenimiento para soplado del carro de herramienta

Presidn de suministro [bar] 6
Conexiéon neumdtica [mm] 210
Longitud total x profundidad total x altura total [mm]|1730 x 875 x 1882
Peso total fkal 570

Recepcion de la maquina segin DIN

on sonora medida

Volumen de presi

B[

En las siguientes condiciones:

- Procedimiento de medicién: procedimiento de medicién de superficie envolvente seglin DIN 45 635
- Estado operativo: Revoluciones maximas en vacio

EN282 parte 1Ié
EN60204 parte 1

Directiva eurcpea
sobre maquinaria,
Anexo 1

Conformidad con las normas europeas siguientes:

Reservado el derecho de modificaciones técnicas
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CARACTERIsTICAS TECNICAS/CONFIGURACION PC

Accesorios

Los acceserios marcados con *** se montan en fabrica segiin pedido

Capacidad del depésito n 35
Caudal maximo [Vmin]

Presién maxima [bar]

Equipo basico para mordaza neumética y puerta automatica

Presion de suministro [bar] 6

Conexién neumética [mm] 210

Mordaza neumdatica con control de posicidn final

Distancia maxima entre garras [mm] 70

Recorrido méximo de garra [mm] 5

Configuracién PC

Montaje separado de tablero de mandos de maquina y t;gl;do especifico de control

Teclado especifico de control intercambiable
Ordenador integrado (PC) Pentium 166
Monitor standard 14", color
PC IBM compatible Pentium
Frecuencia de trabajo _ [MHZz] 66
Memoria RAM fMB] 16
Disco duro [GB] 1.6
Tarjeta gréafica VGA
Teclado MPF-2
Interfaz serie 2
Interfaz paralelo 1

Unidad de disco

Sistema operativo

11
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Declaracién de conformidad

Producto:

Datos de la maquina:

Direccion de la productora:

Bases de normas:

Reglamentos:

Certificados de prueba:

Notas particulares,
anexos:

Centro vettical con control PC

Modelo
EMCO

Tipo
PC MILL 125

Emco Maier Ges.m.b.H
Salzachtal BundesstraRe Nord 58
A-5400 Hallein

EN 292-1; EN 202-2; EN 204; EN 418; EN 60204-1; prEN 954-1;
prEN 1037; prEN 1050; prEN 1088

MSV (BGBI. Nr. 306/1994 vom 27.4.94)

Dacumentacion eléctrica en ia respectiva version en vigor

Lugar, fecha:

El encargado:

Hallein, 11.02.98

+ Jefe dept.9 de calidad

: H

’ P Bl 44
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0 MMEGESELLGCHART MBH. o

M NRESTRARE/131 - A-5400 HALLEIN

Peter Binggl
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A Instalacién de la maquina

Recepcidén de la maquina

* Verifigue la maquina sabre cualquier eventual
dafio de transporte y sobre el suministro

Ndmero de maquina completo.

En caso de ser detectadas deficiencias,

rogamos entren en contacto inmediato con el

vendedor o la compafiia aseguradora.

« Ante reclamaciones, indicar siempre la de-
nominacién exacta de la maquina y el nimero
de elia.

La placa adhesiva con el nimero de maquina
y el nimero eléctrico se encuenitra en un lado
de la maquina, debajo del interruptor principal.

En la placa con el nimero eléctrico figura:
+ variante de méquina (por ej. "F1D")

{Emnn %ﬁ]enooo E} -+ versién eléctrica (por ej. "V 01.00 BAW 2

Nimero de la eléctricos

oy Los esquemas eléctricos vélidos para esta
-KASTEN PCM 125 mdquina estan en la documentacion eléctrica

LP!an: 07 //7 [V_01.00 BAW 2] VWIMMMJ situada en el armario de distribucién de la
S maquina.
/ \ Una documentacién eléctrica se puede pedir a
variante maquina version eléctrica EMCO bajo el namere siguiente:
Vista lateral de fa maquina Documentacién eléctrica EMCO PC MILL 125

N° ref. ZVP 675 040

Version F1D_V01.00 BAW 2

(= variante de maquina y versién eléctrica de
la maquina correspondiente)

« El anticorrosivo debe ser eliminado por el
cliente.

Volumen del suministro

1. Maguina fresadora EMCO PC MILL 125 con
revestimiento completo, dispositivos de
seguridad, cabezal fresador, mesa de
fresadora, iluminaciéon de maquina y lubri-
cacioén central.

Seccidn de control completa, con ordenador,
teclado y médulo de mandos para el control
deseado.

2. 1 herramienta de referencia (montada en el
tambor de herramienta)

1 ltave fija 10-13
1 bomba de engrase

4 apoyos

A

Software de control y teclado de control a
eleccion, disquete MSD

7. Descripcion de la maquina y del software,
Volumen des suministro documentacién eléctrica

15



INSTALACION

TRANSPORTE

[EEPC MILL 125

] I_IEr uj
le min. 800 o

Transporte con palet

ENRa PC MILL 125

min. 600

et L

Transporte sin palet

Transporte de la maquina

Se entrega la maquina en un palet de madera.
La maquina est4 fijada al palet con 4 tornillos.

Atencion:

iPara levantar la maquina se debe tener en
cuenta antes la capacidad max. del elevador!

Transporte con palet

Ancho de horquilla......................... min. 800 mm
Capacidad de carga ......ccoceccvvvveereeererennn.. 660 kg

Transporte sin palet

Ancho de horquilla......................... min. 800 mm
Capacidad de carga .............cccoceeeeeennnn. 570 kg

16




INSTALACION

CRITERIOS DE INSTALACION

Z_

3

Tornillos de ajuste para nivelar la maguina

Criterios de instalacion

Suelo

La maquina debe instalarse sobre un suelo lo mas
nivelado posible y con la suficiente capacidad de
sustentacion para garantizar una posicién segura
gue evite oscilaciones que pudieran influir
negativamente en la exactitud del trabajo.

Disefio ergonémico

La maquina permite con su disefio ergonémico
dptimo el mejor manejo posible.

Elija como lugar de instalacién un sitio con
suficiente iluminacion.

(En el &rea de trabajo de la maquina existe una
ldmpara maquina)

Posibilidades de instala-
cion, nivelacion

Con la maquina se suministran 4 bases o apoyos
(1).

En lugar de los 4 apoyos se pueden utilizar
elementos niveladores,

Se pueden pedir los elementos niveladores con
la referencia de pedido n® 780 150 (se necesitan
4 unidades).

» Elevar la maguina.

= Colocar los apoyos (1) debajo de los tornillos
de ajuste M16x65, SW24 (2) ya montados.

« Poner la maquina sobre los apoyos, y nivelar con
los tornillos de ajuste (2) lo mas horizontalmente
posibte.

+ Asegurar la nivelacion con las contratuercas

(3).

17




INSTALACION

DIMENSIONES

Dimensiones de la maquina

EMINPC MILL 125

1842

9955

780

871 -

Dimensiones totales de la mdquina

Espacio necesario para
manejo y mantenimiento

Pk EI-PGMILL 126

Espacio necesario para manejo y mantenimiento

18




INSTALACION

CONEXION ELECTRICA

i '
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Con conexiones eléctricas sin conductor neutro

Conexion eléctrica

VAN

La conexidén eléctrica s6lo puede realizaria
un {écnico electricista.

Atencion:

* Llevar el cable por racor PG de la caja eléctrica.
 Conectar los cables individualmente a ia regleta

de bornas (1).
Cuidado: &
Respetar las posiciones de los puentes en

los elementos 6 a 20 de la regleta de bornas
{1) para no dafar la parte elecirénica.

Para tener mas infarmacién, ver la documen-
tacién eléctrica,

Conexién eléctrica 230/400V
con conductor neutro (N-)

Tension ................ 3IN/PE 230/40QV ~ 50/60 Hz
Valor de conexion...........ccccoccoo e, 2,8kVA
Fusibile preliminar max................oo..... 20 Alento
Seccion de cable ..., min. 5x4 mm?
Fluctuaciones max. de tension ............. +5/-10%

Conexidn eléctrica 230V
sin conductor neutro (N-)

Tension .....ccceevvvvviiviiiinnn. 3/PE 230V ~ 50/60 Hz
Valor de conexion.......ccceeeeevneeieeeeeneennnn. 2,8 kVA
Fusibile preliminar max.......cccccovennn. 20 A lento

Seccidnde cable ....ueevveeveeneeee s min. 5x4 mm?2

Fluctuaciones max. de tension ............. +5/-10%
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INSTALACION

CoNexion PC

1 2

Abrir el departamento del PC

EERPC MILL 125

Conexion neumética de la méquina

Conexion PC

El PC estd montado y cableado en la maquina
por la productora.

Basculando la tapa (2) hacia abajo se puede
acceder al PC.

La tapa (2) se puede abrir tirando en los huecos

(1.

Conexion neumatica

Presion maxima de trabajo ........ccoeeeeeeeeenni. 6 bar

Atencidn:
Para evitar fallos de / dafios a los accesorios
conectados a |a unidad neumética, no esta
permitido realizar modificacién alguna de las
valvulas.

* Acoplar el suministro de aire a la pieza de
conexidén (2) de la unidad neumatica a un lado
de la maquina (tubo de aire a presién de
310 mm).

* Se suministra aire a presion al filtro y las
vélvulas subiendo la corredera manual (1) hacia
arriba.

+ Se cierra el suministro de aire a presién
bajando la corredera manual (2).
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INSTALACION PRIMERA PUESTA EN MARCHA

Primera puesta en marcha

* Se debe limpiar con un paiio limpio la grasa
anticorrosién de todas las piezas descubiertas.

* Engrasar la méquina antes de la puesta en
funcionamienio (ver mantenimiento de la
maquina).

« Controlar el nivel de lubricacién central; si es
necesario, rellenar con aceite (ver Mantenimiento
de la maquina)

* La herramienta y [a pieza de trabajo deben
estar fijados fuertemente y con seguridad.

* Para las operaciones siguientes, ver la conexién
y la desconexién de la maquina, asi como la
descripcion del software.

Conexidén de la maquina

* Poner el interruptor principal (1) en la posicion
I!1|I.

+ Si la maquina ha estado parada mucho tiempo, se
aprieta la tecla "ALUX. ON" durante aproximadamente
1 minuto.
Al apretar la tecla "AUX ON" se suministra
corriente a todos los accionadores. Después, si
sé sigue apretando la tecla, se activa 1a lubricacién
central 6 segundos, aproximadamente, para
lubricar las guias de carro.

+» Para las siguientes operaciones de manejo de
la maquina, consiltese la "Descripcién del

Sof-tware",
Instrucciones: *
Si en mucho tiempo no se va a usar la
méaquina:
Activacion de lubricacion central con "AUX ON" « Limpiar a fondo la maquina

+ Aceitar ligeramente las piezas descubiertas.

= Asegurar la maquina contra la puesta en
marcha no autorizada (interruptor de llave
en el tablero de mandos, interruptor principal
blogueable).

* Cubrir la méaquina con alguna proteccion
contra el polvo (embalaje).

Después de una larga inactividad se deben

realizar todas las operaciones de "Primera

puesta en marcha" .
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B Descripciéon de la maquina

BEmED PC MILL 125

1 2 3 4 5 6 7 8 g8 10 11 12 13 14

Elementos principales de la maquina

Elementos principales

1. Conexién neumatica 8. Carro vertical Z
2. Interruptor principal de la maquina (blogueable) 9. Husillo de Ia fresa con tambor de herramienta
3. lluminacién de la maquina 10. Panel (abatible) para unidad de ordenador
4. Parte inferior de la maquina 11. Ordenador de control
5. Puerta de proteccion de virutas 12. Pantalla de 14"
6. Mesa de fresadora (carro longitudinal X) 13. Teclado especif. de control {intercambiable)
7. Carro transversal Y 14. Tecla NOT-AUS (parada de emergencia)
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DescRriPCION

ELEMENTOS PRINCIPALES

Parte inferior de la médquina

[WEmEn PC MILL 125

Lubricacién central

Parte inferior de la
maquina

La parte inferior de la maquina es una construc-
ciébn maciza soldada, disefiada para alojar la
bancada de [a maquina, la unidad de control
con el ordenador, y todo el equipo eléctrico.

Ademas hay sitio previsto, detras de la tapa (1)
desmontable, para el dispositivo de refrigerante.

Carros

Los carros se deslizan por guias rectificadas y
precisas de cola de milano.

Se puede ajustar la holgura de los carros
mediante regletas de cuiia.

Para que todas las superficies de deslizamiento
estén constantemente humedecidas de aceite,
el sistema de lubricacion central suministra
aceite a los carros.

Accionamiento de carro

Los carros son impulsados por motores paso a
paso a través de los husillos con bolas circulantes.
Gracias a los husillos sobredimensionados, a
las tuercas rigidas del husillo y al cojinete axial
de empuje sin holgura se consigue una gran
precisién de posicionamiento y de trabajo.

Velocidad de avance.................. 0-3000 mm/min
Velocidad répida................cccovmeeen. 4000 mm/min
Recorrido de carro X....ooooovveeeivveeiienennnns 185 mm
Recorridode camo Y coovvvvvvvvcceiinneeeenennn. 125 mm
Recorridode carro Z .....ccoovcvvvivvvnivinnnnnns 100 mm
Resolucion de paso ........eeeeeevineeennn. 0,0025 mm
Fuerza max. de avance de carros X/Y ... 2000 N
Fuerza max. de avance de carro Z.......... 2400 N

Husillo de la fresa

El husillo de la fresa esta alojado en rodamientos
del cabezal fresador. El accionamiento se
produce mediante un motor de corriente alterna;
el nimero de revoluciones es infinitamente
regulable mediante la unidad de control.

Revoluciones ........ccceeevieinivineeee.. 150-5000 rpm
Par de giro maximo ..........ccoceeemvevreeceecnnns 7 Nm

Lubricacion central

Los carros reciben aceite para guias a través
del sistema de lubricacién central.
La bomba se conecta automaiicamente tras un

24
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Descripcion UNIDAD NEUMATICA DE MANUTENCION

Unidad neumatica de
manutencion

El equipo base de la unidad neumatica de
manutencién contiene valvula e interruptor para
el dispositivo de soplado del sistema de
herramienta.

La unidad de manutencién dispunible como
opcion para la automatizacién de la méaquina
contiene adicionalmente todas las conexiones,
interruptor de presién, reguiador de presion y
valvulas para el control del mecanismo auto-
matico de la puerta y del tornillo de banco
neumatico con el dispositivo de soplado.

Esquema neumatico de la
unidad de manutencién

Unidad neumética de manutencién

Tornillo de banco Dispositivo de Mec. autom. de Dispositivo de
neumatico soplado para puerta soplado para
5mm carrera  husillo portafresa 450 mm carrera tornillio de banco

4 2 4 2 41 12
IS ST AW
14%5“‘ A 14%3 lrrriy/r 12 14 T Y/
"'V‘i 3 3 54,1 ;) f,v_l +a

A
3
=[N
é R presion de alimentacion ................ 4-6barios
Conexidén neumatica.................coooeeeneen 2810 mm
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DEescRIPCION

DisposiTivos DE SEGURIDAD

e e |
WEMEIPC MILL 125 |

i

\
1

Cilindro neumdtico para mecanismo automdético
de la puerta

Interruptores de puerta

Mecanismo automatico
de la puerta (opcidn)

El mecanismo automatico de la puerta puede
ser montado como opcitén a pedido en la planta

productora.

La puerta protegedora de virutas puede ser abierta y
cerrada por el programa CNC o a través de la
pulsacién de una tecla con un cilindro neumatico (1).
El control de la posicién de la puerta se efectua
a través de 3 interruptores limites.

Dispositivos de seguridad

Los dispositivos de seguridad estan incluidos
en la maquina bésica y permiten su manejo muy
seguro.

VAN

Los dispositivos de seguridad no pueden
quitarse nunca de la maquina.

También estan prohibidos los puentes
mecanicos o eléctricos de los dispositivos
de seguridad.

Tecla de emergencia

Se debe pulsar la tecla de emergencia (1) en
cuanto se presente una situacion de peligro.

Al pulsar {a tecla (1) se corta inmediatamente |la
alimentacion de corriente al motor principal, a
los motores de avance y a la torreta revélver.

Para desbloquear la tecla de emergencia se gira
el pulsador en el sentido de las agujas del reloj.

Aviso:

Tras pulsar la tecla de emergencia se debe
poner en marcha de nuevo el punto de
referencia,

Interruptores de puerta

La posicion de la puerta de proteccion contra
virutas es vigilada por dos interruptores (2 y 3).

Debido a esta vigilancia no se puede arrancar
un programa con la puerta abierta.

Al abrir la puerta de proteccién contra virutas
durante la ejecucién de un programa, se detienen
todos los movimientos de recorrido de los carros
y del husillo de la fresa.
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DEscRIPCION DisposiTivos DE SEGURIDAD

Interuptor de llave

El interruptor de llave puede conhectarse en 2
posiciones distintas.

Posiciéon "Automatico”

La posicion de interruptor "Automético" es la
posicién de trabajo de la maauina en la que

todos los dispositivos de seguridad estanm.......
activados,

,]\%\L Advertencia: < i

Una traslacién manual de los carros con la

puerta protectora de virutas cerrada es

posible solamente cuando:

* se ha alcanzado el punto de referencia

0

» cuando el interruptor llave esta en posicion
"operacion de preparacién”.

Posicitn del interruptor de llave

1\——9\], Posicion "modo de ajuste”

En esta posicién los carros se pueden trasladar
manualmente en operacién JOG, también con
punto de referencia no alcanzado.

Prerequisitos:

+ puerta protectora de virutas cerrada
0

+ tecla de consenso pulsada

Interruptor de llave en "modo automiético”

Ademas, en esta posicion del interruptor es
posible efectuar varios trabajos en la maquina
con la puerta protectora de virutas abierta (véase

Interruptor de llave en "modo de ajuste” tecla de consenso).

* En la posicién "Funcionamiento de ajuste”

hay un elevado peligro de accidentes.

* En la medida en que lo permita el propio
trabajo, mantenga la puerta cerrada
mientras trabaja en "Funcionam. de ajuste”.

* En cuanto termine los trabajos de ajuste
vuelva a poner el interruptor de llave ne
"Automético”, y saque la llave.

* La llave solo se puede entregar a quienes
tengan los conocimientos necesarios
acerca de los peligros existentes y estén

familia-rizados con la maquina.
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DEescRrRIPCION

DisposiTivos DE SEGURIDAD

Posicién del mando de confirmacién en el
pupitre de control

Segundo mando de confirmacién de la méquina

Tecla de confirmacion

El funcionamiento de la tecla de confirmacion
depende de la posicion del interruptor de llave.
Ademds de la tecla de confirmaci6n del pupitre
de mando hay ademas una segunda tecla tecla
de confirmacion (1) en un lado de la maquina.
Esta segunda tecla de confirmacion (1) tiene las
mismas funciones que la tecla de confirmacién
del pupitre de mando, y sirve sélo para un acceso
mas facil mientras se trabaja en funcionamiento
de ajuste {medicidn de herramienta).

Aviso:
Si se tiene pulsada la tecla de conformidad
més de 40 s, se interrumpe el funcionamiento
de esta tecla; se debe soltar la tecla y
pulsarla de nuevo.

Funciones del mando de confirmacién

Posicion del interruptor de llave en "Automético”

= Traslacién de los carros en operacion JOG
con punto de referencia no alcanzado y puerta
de la maquina abierta.

Posicion del interrutor de llave en "modo de
ajuste”

* Movimiento manual de los carros con la pueria
de proteccién contra virutas abierta.

Interface robética
(opcion)

Adicionalmente al control general de la periferia
(como por ej. mecanismo automéatico de la
puerta, tornillo de banco) con el interface robética
la méquina puede ser conexionada con otras

maquinas o dispositivos (por ej. robot de carga
y descarga).

Interface DNC
(opcidén)

A través el interface DNC la maquina puede ser
manejada a través de un procesador central. A
diferencia del interface de robdtica se pueden,
adicionaimente a funciones estandar, por ej.
transmitir programas o arrancarlos por el
procesador central,

El interface DNC se usa principalmente para el
establecimiento de un FMS.
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DEescRrIPCION

AREA DE TRABAJO

125

Recorridos de los carros Xe Y

Area de trabajo y sistema de coordenadas

Area de trabajo

Area de trabajo en ejes Xe Y

Recorrido del eje X....ooovvviiviiiiiiiniiiceenn 185 mm
Recorrido del gje Y ............ ererrreerrereannns 125 mm

Aviso:
Las piezas de trabajo sujetas deben estar
amarradas dentro del area de trabajo de las
fresas en la mesa de la maquina.

Area de trabajo en el eje Z

El area de trabajo en direccién vertical depende
de 1a longitud de las herramientas amarradas.
Se pueden encontrar mas detalles en las
instrucciones de cada instrumento de fijacién.

Carrera vertical atil ..........cccovvvveiiiiinenoe 100 mm

Limitacion de los recorridos

Los recorridos de los carros estan limitados por
interruptores de software.

Al llegar a un interruptor de software se para el
correspondiente motor de avance y en el monitor
de control se visualiza el mensaje.

Con los interruptores finales de software se evita
el sobreesfuerzo de los husillos de eje por los
topes fijos.

Sistema de coordenadas

El sistema de coordenadas es de giro a la
derecha. El origen esta en el punto cero de la
maquina (M) o en el punto cero de la pieza de
trabajo (W).




DEescRIPCION

PunTos bE REFERENCIA

Puntos de referencia de la méaquina

Puntos de referencia de
la maquina

Punto cero de la maquina M &

El punto cero de la maquina M esta en la
superficie de la mesa de fresadora, en el angulo
frontal izquierdo.

El punto cero de la maquina M es el origen del
sistema de coodenadas.

Punto de referencia R &

El punto de referencia R es un punto fijo
preestablecido en la maquina. Sirve para calibrar
el sistema de medicion.

El punto de referencia R debe activarse cada
vez que se conecta la maquina, para informar a
la unidad de control de la distancia exacta entre
los puntos My N (T).

Punto cero de pieza de trabajo W &

El punto cero de pieza de trabajo W puede ser
programado libremente por el usuario.

Al programar un punto cero de pieza de trabajo
se desplaza el punto cero del sistema de
coordenadas desde el punto cero de maguina M
hasta el punto cero de pieza de trabajo W.

Punto de referencia de alojamiento de
herramienta N (T)

El punto de referencia de alojamiento de
herramienta N (T) esta situado exactamente en
el eje de rotacion del husillo de la fresa, a 30
mm en direccién vertical (Z) desde el reborde
de apoyo del rodamiento de bolas del porta-
herramientas.

Desde este punto se definen las longitudes de
herramienta.




DEescriPcION

SisTEMA DE HERRAMIENTAS

(WHRE] PC MILL 125

Tambor de herramientas para 10 herramientas

Sistema de herramientas

Todas las herramientas se montan en el
portaherramientas.

Los portaherramientas, con las herramientas
preinstaladas de taladrar y fresar, se instalan en
el tambor de herramientas (1).

El cambio de herramientas se hace manual-
mente, o automaticamente durante la ejecucién
de un programa CNC,

El tambor de herramientas (1) tiene una légica
de direccidon, es decir, se selecciona cada vez
el camino mas corto al girar el tambor. Con ello
se minimiza al maximo el tiempo necesario para
el cambio de herramienta.

Namero de alojamientos de herramienta ... 10

Al cambiar la herramienta se desplazan el tambor
y el cabezal fresador hacia arriba.

El cabezal sigue avanzando si el tambor ha
alcanzado la posicion final. De esa forma se
sujeta el portaherramientas en el cabezal
fresador.

En ese momento gira el tambor de herramientas
hasta la posicién deseada (I6gica de direccidn).
El cabezal sigue bajando, con lo que el
portaherramientas se sujeta con la nueva
herramienta.

Toda la operacitén de cambio de herramienta es
controlada por la unidad de control por ordenador

mediante el interruptor final (Beros).
Aviso: 7

Con ayuda de los dispositivos de seguridad
de la maquina se puede realizar el cambio
de herramienta con la puerta de proteccion
contra virutas cerrada.
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DEsSCRIPCION

SisTEMA DE HERRAMIENTAS

Libre movimiento de la torreta revélver

Libre movimiento de la torreta

revolver

Tras la interrupcién de una operacién de cambio
de herramienta (por corte de corriente, botén de
parada de emergencia o mando de parada) se
debe dejar a la torreta revélver moverse
libremente para ajustar la unidad de control a Ia
posicion de la torreta revélver.

Mensaje de alarma
"7021 dejar a la torreta revélver
moverse libremente"

* Pulsando el mando de la torreta revélver (1)
se finaliza la operacién interrumpida de cambio
de herramienta.

Mensaje de alarma
6047 Error de torreta revélver”

Si aparece este mensaje en la pantalla, significa
que la torreta revolver estad en una posicién no

_detectada por la unidad de control.

» Seleccionar en el interruptor de llave el "modo
de ajuste", con la puerta de proteccion contra
virutas cerrada y el conmutador de modos en
"modo JOG".

* Mover el carro Z en direccién +Z hasta que el
mensaje de alarma cambie a "7027 Defar a la
torreta revolver moverse libremente”.

» Si no desaparece el mensaje "6047 Error de
torreta revolver":
Se abre la puerta de proteccion contra virutas
'y se gira a mano el tambor de herramientas
hasta que en pantalla aparece el mensaje
"7040 Puerta de mdquina abierta".
Se cierra entonces la puerta y el pantalla
aparece el mensaje: "7021 Dejar a la torreta
revélver moverse libremente",

» Poner el interruptor de llave en "Automatico" y
retirar la Hlave,

* Dejar a la torreta revélver moverse libremente,
como se ha descrito mas arriba.
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DEscRrIPCION

PORTAHERRAMIENTAS

Portapinzas

Alojamiento de fresa

Mandril de
sujecion para fresa

Portamacho de

roscar
Woiras

Portaherramientas

Portaherramientas

En el portaherramientas se montan las herra-
mientas de mecanizado.

Los taladres, fresas de mango y fresas de perfil
se amarran en el portaherramientas mediante
pinzas; las fresas cilindricas frontales y las fresas
de disco se instalan en el mandril de sujecién
para fresa.

Los machos de roscar se amarran en los porta-
machos propios con compensacion de longitud.
Se pueden adquirir en EMCO todos los porta-
herramientas como accesorios.

Para cada fresa de mango de 10,812 y 816 mm
se puede adquirir un alojamiento especial.

Alojam. de herramienta como DIN 2079... SK 30
Pernos de apriete ...c...co........... Norma de fabrica

Referencias de pedido

Portapinzas ESX 16 | 770910
Mandril de sujecién para

fresa 816 mm | 770 860

810 mm | 770 830

Alojamiento de fresa B12 mm | 770 840

216 mm | 770 850

M2 770 760

M3 770 870

Portamachos de roscar M4 770 880

MS-M8 | 770 890
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DescrIPCION

PORTAHERRAMIENTAS

[EENEEPC MILL 125

1 2 3

Montaje del portaherramientas

Montaje del portaherramientas
en el tambor de herramientas

VAN

* El montaje y desmontaje del porta-herra-
mientas en el tambor de herramientas se
hara siempre con la maquina parada.

* Por haber cambiado el alojamiento de
herramienta segdn BIN, sb6lo se pueden
sujetar portaherramientas comprados a
EMCO especialmente para esta maquina.

« Para evitar dafiarse las manos hay que
Hevar guantes de proteccion para proceder
a montar y desmontar la maquina.

Girar los tornillos tensores (2) del alojamiento
de herramienta del tambor (1) de forma que
pueda insertarse el portaherramientas (3) con
la herramienta montada.

Insertar el portaherramientas (3) y girar los
tornillos tensores (2) de forma que el porta-
herramientas quede sujeto en el tambor de
herramientas con ligera holgura.

Continuar girando el tambor de herramientas
una posicién y montar la siguiente herramienta.

Iﬁv
Atencion:

» Para evitar que se deformen por tensién
los portaherramientas en el husillo de la
fresa, éstos deben tener una pequeiia
holgura en el tambor de herramientas.

* Debe limpiarse la suciedad y la grasa del
portaherramientas antes del montaje.

Desmontaje del portaherra-
mientas

Girar la herramienta.

Aflojar los tornillos tensores (2) de forma que
se pueda sacar el portaherramientas (3).
Sujetar firmemente el portaherramientas para
que no caiga al suelo y no se dafie la
herramienta.

Aviso: é

Se debe limpiar el poivo y virutas de la
herramienta destensada y lubricar el mango
de |la herramienta con aceite.
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DEescRIPCION

PORTAHERRAMIENTAS

ESX 16

Portapinzas

Montaje de pinza

Portapinzas

En el portapinzas se amarran brocas, fresas de
mango y fresas de perfil.

Ref. de pedido ..o 770910
Area de fijacion...........coeceennnneens de 0,5a 10mm
Tipo de pinza..........cccovvvvviieniiceereecne, ESX 16

Mantenimiento de pinzas y porta-
pinzas

Aviso: g

Si los cuidados son insuficientes, la suciedad
y las virutas pueden dafiar el portapinzas y
las pinzas.

Con ello se perjudica la exactitud de la
marcha circular de la herramienta,

Hay que limpiar a fondo y lubricar el portapinzas
y 1as pinzas antes y después de cada uso.

Montaje del portapinzas
« Desenroscar la rosca del amarre (1).

+ Colocar la pinza (2) oblicuamente en la tuerca
de amarre (1) para que el anillo excéntrico (3)
engrane en la ranura de la pinza.

» Atornillar la pinza con la tuerca de amarre al
portapinzas.

VAN

Si el portapinzas esta sujeto en el tambor de
herramientas de la maquina, el montaje y
desmontaje de las pinzas debe hacerse

siempre con la maquina parada.

Desmontaje de pinzas
« Aflojar la tuerca de amarre (1).

+ Al desenroscar la tuerca de amarre el anillo
excéntrico (3) saca a presi6n la pinza (2).

35




DescrIPCION

PORTAHERRAMIENTAS

6

Amarre de las herramientas en el portapinzas

Amarre de las herramientas en el
portapinzas

* Instalar |la pinza adecuada (4).

* Meter la herramienta (5) dentro de la pinza
{4). Asegurarse que la herramienta ha entrado
suficientemente en la pinza. Si la sujecién es
escasa, la herramienta puede ser lanzada fuera
del dispositivo.

» Afianzar la tuerca de amarre (3) con la llave
fija de gancho (6) entregada con la maquina.
Retener el portapinzas (2) con la segunda llave

fija de gancho (1).

*+ Si el portapinzas estd montado, las
herramientas deben montarse y desmon-
tarse con la maquina parada.

» Los valores indicados en la tabla "campos
de sujecién" deben respetarse siempre,
pues en caso contrario las herramientas
no pueden amarrarse con seguridad.

Campos de sujecién
Los campos de sujecién estdn grabados en las
pinzas.

1.0 0.5-1.0 1/32 152 710
1.5 1.0-1.5 4/64 152 715
2.0 1.5-2.0| 1/16-5/64 152 720
25 2.0-25 3/32 152 725
3.0 2.5-3.0 7/64 152 730
4.0 3.0-4.0| 1/8-9/64-5/32 152 740
5.0 4.0-50] 11/64-3/16 | 152750
6.0 5.0-6.0 |13/64-7/32-15/64| 152 760
7.0 6.0-7.0! 1/4-17/64 152 770
8.0 7.0-8.0 | 93219564516 | 152 780
9.0 8.0-9.0 | 21/64-11/32 | 152 790
10.0 9.0-10.0| 23/64-3/8-25/64 | 152 800
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Campos de trabajo de las herramientas
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DescrIPCION

PORTAHERRAMIENTAS

Mandril de sujecién para fresa

Sujecién de herramientas en el mandril de
sujecién para fresa

Mandril de sujecién para fresa

En el mandril de sujecion para fresa se amarran
las fresas cilindricas frontales y las fresas de
disco.

Con el mandril se suministran anillos de mandiril,
que sirven para la compensacion de la anchura
de fresa, y una llave para apretar el tornillo de
amarre.

Ref. de pedido .....ccccveevvvvvei e, 770860
Mango de alojamiento de herramienta ..#16 mm

Amarre de herramientas en el mandril
de sujecion para fresa

* Si el mandril de sujecidn para fresa esta
amarrado al tambor de herramientas, sélo
se pueden aflojar y tensar las herramientas
con la maquina parada.

« Sélo pueden amarrarse herramientas con
taladro de 816 mm y chavetero.

+ Desenroscar el tornillo de amarre (6).

[ntroducir un anillo adecuado de mandril para
fresa {4), si es necesario, en el mango del
mandril {2).

* Meter la herramienta (5) en el mango
(chaveta).

» Enroscar el tornillo de amarre (6) en el mango
y apretar con la llave (7).
Sujetar el mandril de sujecion para fresa con
el pasador (1).
El tornillo de amarre debe apoyar en la
herramienta (5), no en la superficie plana del

mandrit de sujecién de fresa.




DEescRriPCION P ORTAHERRAMIENTAS

Campos de trabajo de las herramientas

Fresa cilindrica frontal

240 x 20 mm,
para aluminio
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Campos de trabajo con el mandril de sujecion para fresa

39



DESCRIPCION

PORTAHERRAMIENTAS

1 2 3

Amarre de herramientas en el alojamiento de
fresa

Alojamiento de fresa

El alojamiento de fresa sirve para alojar las
fresas que no pueden amarrarse con el porta-
pinzas.

En base al didametro del alojamiento se distingue
entre 3 tipos de alojamiento.

Referencias de pedido:

Alojam. de fresa 210 MM ..coovee e, 770 830
Alojam. de fresag12 mm ....................... 770 840
Alojam. de fresag16 mm ...................... 770 850

Amarre de herramientas en el
alojamiento de fresa

+ Si el alojamiento de fresa esta sujeto en el
tambor de herramientas de la maquina, sélo
se puede tensar y aflojar las herramientas
con [a maquina parada.

+ S6lo pueden amarrarse herramientas con
didmetro adecuado para el alojamiento de
fresa.

* Colocar la herramienta (2) en el eje de
recepcion del alojamiento de fresa (1).

« Apretar con una llave allen SW3 los dos
prisioneros (3).
Asegurarse que la herramienta (2) queda bien
sujeta por los dos prisioneros (3).

40




PORTAHERRAMIENTAS

DEscRIPCION

Campos de trabajo de las

herramientas
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Campos de trabajo con afojamientos de fresa
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DEscRrIPCION

PORTAHERRAMIENTAS

12 mm

1 2

Amarre de machos de roscar

Portamachos de roscar

Los machos de roscar no se sujetan en el
portapinzas sino en el portamachos de roscar,
El portamachos tiene una compensacién de
longitud de 12 mm (£ 6 mm).

En base al tamafio de rosca se distinguen 4
portamachos:

Ref. de pedido:

Portamachos M2...........ccoovveeereeeeeeeeeens, 770760
Portamachos M3 ... 770870
Portamachos M4 ..., 770880
Portamachos M5-M8 .........ccccooievivinennnnn. 770890

Amarre de herramientas en el
portamachos

+ Si el portamachos esta sujeto al tambor de
herramientas, el macho debe aflojarse o
apretarse sé6lo con la maguina parada.

* Solo se pueden amarrar machos de roscar
ajustables al portamachos.

= Aflojar espiga roscada (3) con la llave de
hexagono interno SW 2,5 suministrada.

* Apretar macho de roscar (2) en el apoyo del
portamacho (1) y girar de manera tal que el
cuadrado del macho de roscar se engrane al
hueco cuadrado del portamacho,

- Fijar macho de roscar (2) apretando la espiga
roscada (3).
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DEescRIPCION

DisPOSITIVOS DE AMARRE DE PIEZAS DE TRABAJO

1 2 3 4 5 6 7

Montaje de los listones de seguridad

8 9 10 11
Tornillos de banco

Medios de amarre de
piezas de trabajo

Todos los demds instrumentos de sujecién se
pueden conseguir en EMCO.

Listones de sujecién
N°® de pedido. .....cccccovririmeeccee 783 100
Montaje de los listones de sujecién

* Enhebrar los tornillos de ranura (4) en la mesa
de fresado (1) y atornillas los listones de
sujecion (2) y (3) con las tuercas SW13 (5).

+ Antes de afirmar, alinear los listones de
sujecion con un dngulo de tope en 4ngulo recto
a la mesa de fresado.

Sujetar la pieza

* Colocar la pieza entre los listones de sujecion.
Como tope, sirven el listén de sujecién (2) y el
tornille cilindrico (6).

« Sujetar la pieza con ambos tornillos tipo Allen
SWs (7).

VAN

» Las barras de amarre y el tornillo de banco
deben maontarse y desmontarse Gnicamente
con la maquina parada.

* Las piezas de trabajo deben apretarse o
aflojarse con la maquina parada.

El tornillo de banco de la maquina

El tornillo de banco de la maquina esta equipado
con mordazas recambiables (13) y un tope (10).

El tope (10) se encuentra montado [ateralmente en
el tomillo de banco con una tuerca hexagonal SW10.

N° de pedido. ..ooovviiiiiiiiiieeeee e, 770310
Ancho de lamordaza ..................ovve... B0 MM
Ancho de sujecion ..........ccceeeeeee, max. 60 mm

Montaje del tornillo de banco

+ Deslizar los elementos de guia (12) en las
ranuras T en la mesa de fresado.

» Alinear el tomnillo de banco con ayuda de un
angulo de tope en angulo recto a la mesa de
fresado.

* Sujetar y afirmar con seguridad el tornillo de
banco con ayuda de 4 tuercas hexagonales
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DESCRIPCION

DisPOSITIVOS DE AMARRE DE PIEZAS DE TRABAJO

Garra escalonada

Montaje de la brida intermedia

Garras escalonadas

Las garras escalonadas sirven para amarrar
piezas de trabajo irregulares y altas.

Para amarrar una pieza de trabajo se necesitan
al menos 2 garras escalonadas.

Ref. de pedido ....ccoovvieeccviieeeee e, 465100
AltUra de amMaIme ..cooveeeceeeeeeee e eevereeesen e 60 mm

Atencion:

Para amarrar o soltar las piezas de trabajo
con garras escalonadas la maquina debe
estar parada.

Brida intermedia

La brida intermedia sirve para alojar el plato de
tres garras.
Se monta en ia mesa de fresadora.

Ref. de pedido ......c.oooveeiiivviiii 770800

Montaje de la brida intermedia

VAN

* El montaje de la brida intermedia debe
hacerse siempre con la maquina parada.

* Instalar la brida intermedia siempre con los
4 tornillos ranurados en T. '

+ Sujetar la brida intermedia (2) con los 4 tornil-
los ranurados en T (3) sobre la mesa de
fresadora (1).

+ Apretar las tuercas exagonales SW13 (4).

45




DescRIPCION DisPOSITIVO DE AMARRE DE PIEZAS DE TRABAJO

= Plato de tres garras 82 mm
El plato de tres garras se sujeta a la brida
intermedia.
Ref. de pedido ........cccvvvvviviiicccne, V4W 186R
Aviso: ?
Se deben observar las instrucciones que

acompaiian al plato.

Montaje del plato

» El plato debe montarse con la maquina

parada.
1 2 3 » Para montar el plato pueden usarse sélo
tornillos M5x40 segin DIN 912. Con tornil-
Montaje del plato en la brida intermedia los mas largos el plato no podria apoyarse

suficientemente en la brida intermedia, y
con tornillos muy cortos éstos se des-
garrarian.

« La brida intermedia (1) y la brida de centrado
del plato (2) deben estar limpios de suciedad.

a1-29
245-73

269-97

'_

I

|

|

|

|

|

|
221-49

| « Atorniliar el plato (2) con los tornillos cilindricos
I M35x40 SW4(3) en la brida intermedia y apretar
| los tornillos (3).

LI

3.3 48,2
48,2
57.7 Campos de amarre

66,2

Campo de amarre - garras escalonadas hacia afuera

0
L " * Los campos maximos admisibles de amarre
no pueden rebasarse nunca. Si se rebasan,
se pueden romper las garras.

I * La garra no puede sobresalir mas de 12
S S S —_— g mm, ya que habria riesgo de ruptura de la

garra.

» Tras amarrar las piezas de trabajo se
3 desatornilla el volvedor de plato.

e
|
|
|
T
I
f
|
I
22553
o69-97

3,3 46,2
49,2
67,7
66,2

Campo de amarre - garras escalonadas hacia adentro
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DEescrIPCION

TORNILLO DE BANCO NEUMATICO

Torniflo de banco neumético

Tornillo de banco
neumatico (opcioén)

El tornillo de banco neumdtico viene montado
como opcién en la planta productora.

El requisito es una unidad neumaética de
manutencion disponible como opcién.

Con el tornillo de banco se suministra una llave
de hexagono interior SW5 y una llave de horquilla
SW10/13.

El volumen del suministro del tornillo de banco
incluye también un dispositivo de soplado.

El tubo montado de cobre puede ser ajustado
doblandolo con cuidado en la posicién deseada
para facilitar un soplado eficiente del tornillo de

banco.

Durante el ajuste del tubo de cobre tener cuidado
de que las herramientas sujetadas en el famburo
de la herramienta pueden girar sin colision.

Ajuste de la posicion de sujecién

Para la facil sujecién de piezas cilindricas
prismas en direccion horizontal y vertical estan
integradas en las mordazas de sujecién del
tornillo de banco.

Distancia de mordazas.................... max. 70 mm
Carrera de mordazas ......ccceeeeeeeveeeeeeeeennenn, 5mm

* Poner estado del dispositivo de sujecion del
control en "Aflojar" (mensaje ";j7054 Tornilio
de banco abierto!l" aparece en la pantalla).

* Poner pieza sobre tornillo de banco contra la
mordaza de sujecion (3) del tornillo de banco.

* Mover mordaza de sujecién (4) del tornillo de
banco girando el cerrifio (5) hasta aprox. 2 mm
a la pieza (ajustar distancia de mordaza 2 mm
excediente la longitud de la pieza de sujetar).
Girando el cerrillo hacer atencién de que la
corredera de valvula (6) no gira (contratener).

* Al lado del tornillo de banco esta montado un

fope en la mordaza de sujecién (4) el cual se
puede ajustar girando el tornillo de cabeza
hexagonal M6x40, SW10 (1). El ajuste viene
fijado con el contratornillo SW10 (2).
Un segundo tornillo de ajuste (1) M6x20 esta
incluido en el velumen de suministro del tomillo
de banco. Se deberia usar para piezas mas
anchas para evitar el movimiento de la cabeza
de fresa contra el tornillo de ajuste.

* Durante el cierre del tornillo de banco a través
del control la pieza viene sujetada con Ia
presion seleccionada (la carrera de la mordaza
de sujecion (4) es de 5 mm),
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DEescRIPCION

TORNILLO DE BANCO NEUMATICO

1 2 3 4

Ajuste de la presién del dispositivo de sujecién

-

E- 3000
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= A
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[T}
o 2000
=
>
0
3 /
S 000 /
'™
@ /
=
1L
0 1 2 3 4 5 ]

Presién neumatica p [bar]

Diagrama fuerza de sujecién para tornitlo de banco

Ajuste de la presion del

dispositivo de sujecién

La fuerza de sujecion del tornillo de banco se
puede regular ajustando la presion de aire en la
unidad neumatica de manutencion.
Adicionalmente esta montado un interruptor de
presion el cual controla la presién ajustada en
el mandmetro.

Si no se alcanza la presién seleccionada aparece
un mensaje de alarma en la pantalla.

* Cerrar dispositivo de sujecion.

* Ajustar presion del dispositivo de sujecién -
0,5 bar.
Ajustar {a presién con el pulsador (4) en la
unidad de regulacion de presion el cual esta
aprox. 0,5 bar por debajo de la presién
deseada del dispositivo de sujecién.
Se puede leer la presion seleccionada en el
manémetro (3).

+ Aflojar tornilio de fijacion (2) en el interruptor
de presidn.

* Girar tornillo de ajuste (1) en el interruptor de
presion hasta que aparezca en la pantalla el
mensaje "6072 Tornillo de banco no listo".

Aumentar presion ....... girar en sentido horario
Reducir presién ........ girar en sent. antihorario

- Apretar con cuidado tornillo de fijacién (2).

* Ajustar presion deseada del dispositivo de
sujecion en el pulsador (4) del regulador de
presién.

+ Confirmar el mensaje de alarma en la pantalla.
Si se sujeta la pieza de nuevo ya no debe
aparecer un mensaje de alarma en la pantalla.

Valores aproximados para la
presion de sujecion

Presién minima de sujecion .........ceeeeo.. 2 barios
Presion méaxima de sujecion .................. & barios

Las fuerzas de sujecién con la presién de
sujecién seleccionada pueden verse en el
diagrama al fado.
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DEescRIPCION

DaTos TECNICOS

Datos técnicos

1. Velocidad de corte V_

V'  [m/min] ... Velocidad de corte

G [mm]...... Diametro de la herramienta de fresado
§ [r.p.m.].... Rotaciones del husillo de fresado

La maxima velocidad de corte admisible depende
de:

= Material de la pieza
Cuanto mayor la dureza de la pieza, menor
seré la velocidad de corte.

* Material de la cuchilla del torno
Herramientas de metales duros permiten
mayores velocidades de corte que las herra-
mientas HSS.

Velocidad de avance transversal
Cuanto mayor la velocidad de avance, menor
sera la velocidad de corte.

* Profundidad de sujecidn
Cuanto mayor la profundidad de sujecion,
menor sera la velocidad de corte.

Velocidad de corte V para ensayos de
programaciéon en el EMCO PC MILL 125;

Aluminio (Torradur B)..........ocoeveeeeeneee. 44 m/min
Acero de automatas (9520),

Plasticos blandos
Plasticos duros .......o.ocvveveeeeeecvereeeeeeene 25 m/min

2. Cantidad de rotaciones S

De la velocidad de corte y el didmetro de la
pieza se puede calcular la cantidad de rotaciones
del husillo principal.

3. Avance F

El avance F se programa sobre el EMCO PC
MILL 125 en Imm/min],

F  [mm/min] ....... Avance en [mm/min]

F [mm/U]........... Avance en [mm/U]

S [rp.ml]...... Rotaciones del husillo fresador
RESUMEN
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DESCRIPCION Datos TecNicos

Determinacidn de las
rotaciones S al perforar y fresar

Ejemplo:

Datos disponibles:

- Diametro de la herramienta........... D = 88 mm
- Velocidad de corte.......coovvevevnnnnnnn v = 44 m/min
Se busca:

- Rotaciones n en [r.p.m.]

5°°°$ AN AN

E' 4000 NI

2 NN

At N N L

c \\<?$ \‘%\\\Yg Q/o

2 LN | %

c 2000 N %

.2 — ™, %

T} N N Lo}

8 sw I \\ = ol’

° \\ NI

@

3 NN

© NEERNEN N

= N N1 7

T

c ™,

8 \ \\ d

500 N \\\\
1 15 2 25 3 354 5 10 18 20 30 40 50

Diametro de la herramienta D [mm]

Determinacién de las rotaciones

Solucion:

Rotaciones..................oocceeeeeene. n = 1750 £r.p.m.
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DEescRrIPCION

Datos TecNicOS

Célculo de profundidad de corte
t al fresar en aluminio

Calculo de velocidad de avance
al fresar en aluminio

Ejemplo: Ejemplo:
Datos disponibles: Datos disponibles:
- Material de la pieza ............ce......... Torradur B - Material de la pieza .........cocevveneeee... Torradur B
- Diametro de la fresa ......o............. D =16 mm - Didmetro de la fresa ..................... D= 332 mm
- Velocidad de avance .............. F = 150 mm/min - Profundidat de corte.........c.nnu..... t=1,25mm
Se busca: Se busca:
- = Profundidat de corte en [mm] - Velocidad de avance F in [mm/min]
10,0 AN I O
\\\ N Material ......... Aluminio (Torradur B)
N ‘\ Velocidad de corte........... 44 m/min |
\‘ ™ T i
= X N N N,
E 5.0 ™~ N e ™ 0*
o ) ‘\\ \\\ o | @i,
Q \ \ o
r 30 N N o R, %
g ST TN e - %
@ 20 & \ A NN 9
=] ) \99 \\\ N \\\ \\ 0
"C-U' 15 \\ N \\ ™ \\\ @%
° \ \\\ \\\ \\ /4
o]
€ N NN
3 10 N N NC
L N
o ) ~N N ~N
o N A AN
Q. _ '\\ N N AN
O|5 \\0\ \\\ \\\ \
\\ \\ \\ \\
"5 20 20 40 50 100 150 200 300 500 1000 2000
Velocidad de avance F [mm/min]

Fresar en aluminio

Solucion:

Profundidad de corte .........conovveeuenee. .t =4 mm

Solucion:

Velocidad de avance ................... F =60 mm/min
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DaToS TECNICOS

Calcular profundidad de corte t
al fresar en acero

Ejemplo:

Datos disponibles:

- Material de la pieza .................... Acero (9520)
- Diametro de la fresa ..................... B =816 mm
- Velocidad de avance ................ F = 70 mm/min
Se busca:

- Profundidat de corte t in [mm]

Calcular velocidad de avance F
al fresar en acero

Ejemplo:

Datos disponibles:

- Material de la pieza ..................... Stahl (9520)
- Diametrode lafresa........cccc......... D =25 mm
- Profundidatde corte.......ccoueeeeeeeennn... t=0,9mm
Gesucht ist:

- Velocidad de avance F en [mm/min]

10.0 I B A O
i Material ........................Acero (9520) H
BN g Velocidad de corte ............ 35 m/min [T
\\ \\
T AN
E 50PN %
= 40— AN
o ™ N o’é‘
£t 30 N 2,
N NN N %
© N N ~N X o
20 ™ 2 N\D s
i ] % - X ‘8
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Fresar en acero

Solucién:

Profundidad de corte ..........occoreernnnne. t = 2 mm
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DEescRrIPCION DATos TECNICOS

Determinacion de la velocidad
de avance F al perforar

Ejemplo:

Datos disponibles:

- Material de la pieza ........cc.......... Acero (9520)
- Didmetro de labroca.................... D=a10mm
Se busca:

- Velocidad de avance F en [mm/min]
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DEescRrIPCION DaTos TECNIcOS

Par de giro y potencia de
motor principal
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DEscRrIPCION

WERKZEUGVERMESSUNG/ S TEUERUNGSWECHSEL

Anotacidn de la longitud de herramienta Z

1 2 3

Wechsel der Tastenmodule

Anotar longitud de herra-
mienta con el calibre de
penetracion

El punto de alojamiento de la herramienta N (T)
se encuentra a 30 mm del reborde del rodamien-
to del portaherramientas (ver "Puntos de la
maquina").

Medir tode la longitud desde el reborde del
rodamiento hasta la punta del la herramienta y
deducir de dicho valor 30 mm.,

El valor obtenido es la medida -Z que debe
introducirse en el registro de herramienta de la
unidad de control.

Aviso: ?

+ Téngase en cuenta el signo negativo para
las longitudes de herramienta.

- Este método no es muy exacto. Tras la
primera pieza de prueba se deben corregir
las longitudes de herramienta. :

Cambio del teclado de
mando

Si se cambia de teclado de mando se puede
hacer funcionar a la maquina con otro teclado
rapidamente y sin gran gasto de equipamiento.

* Aflojar los tornillos moleteados (2) de los
modulos de mando (1 y3).

* Abrir los médulos de mando (1 y 3) del lado
superior hasta aproxim. 1 cm del pupitre de
mando, y triar hacia arriba.

* Insertar los nuevos maédulos de mando desde
arriba en las escotaduras del pupitre de mando
(4), y encajar en el pupitre.

+ Sujetar en el pupitre de mando los nuevos
modulos insertados con los 4 tornillos male-
teados (2).

* Instalar en el PC el software adecuado para
su unidad de control (ver descripciéon de
software).

Aviso: z

Embalar bien los médulos de mandos no
necesitados y despositarios en un. lugar
protegido y lo mas limpio posible evitar
dafios.
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DEscRrIPCIGN

DIsPoSITIVO DE REFRIGERANTE

Colocar los tubos flexibles de reflujo

Dispositivo de
refrigerante (accesorio)

No. pedido ..., 793700
Volumen del refrigerante ................apréx. 35 |
Caudal en la tobera ............... apréx. 3,5 Umin

Todos los agujeros, conexiones y cribas de
virutas ya estan incluidos en ia maquina base.

Instalacion del dispositivo de

refrigerante 2
Peligro:
La instalacién del dispositivo de refrigerante
se puede efectuar solamente durante la
parada de la maquinal

(Desconectar el interruptor principal de la
maquina).

» Desatornillar pared trasera de la maquina.

» Desmontar panel frontal izquierdo (7) alzandolo
ligeramente.

* Montar bomba de refrigerante () con los 4 tor-
nillos a hexagono M6 x 20 suministrados, las 4
arandelas y las tuercas hexagonales M8 (SW10)
en la tapa del depdsito de refrigerante (8).

* Insercionar la unidad premontada, consistente
en grifo a sfera (2), boquilla para tornillar (5),
rebaja y tubo flexible (1), en el agujero a la
derecha en la pared de la maquna (3) y fijar
en el lado trasero con la tuerca hexagonal
R2" (4).

* Montar tubo flexible de refrigerante
@10 x 3700 mm (6) en la salida de presion de la
bomba de refrigerante (9) con un borne de tubo.

* Introducir segunda extremidad del tubo flexi-
ble de refrigerante (6) en el agujero y montar
con un borne de tubo en la boquilla para
tornillar (5).

* Montar sistema de reflujo consistente en los
dos tubos flexibles 216 x 400 mm (10), el tubo
flexible 216 x 1100 mm (12) y la pieza a T (11).
Los tubos deben ser fijados en la pieza a T
con los bornes de tubos suministrados.

* Montar tubos (10) respectivamente en una
boquilia de descarga de la maquina con los
bornes de tubo.

* Colocar depésito de refrigerante (8) en todos
los railes en la base de la maquina.

* Remontar pared trasera de la maquina.
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DEscrRIPCION
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Regleta de bornes para conexién eléctrica en el
quadro eléctrico (vista desde arriba)

DisPosITivo DE REFRIGERANTE

Conexion eléctrica

Peligro:

La conexién eiéctrica” dei dispositivo de
refrigerante puede ser efectuada solamente
por un electricista experto.

Antes de la conexién hay que separar la
maquina de la red de electricidad.

- Colocar cable (1) de la bomba de refrigerante
a lo largo de los cables ya colocados en el
quadro eléctrico. '

+ Conectar hilos de los cables en la regleta de
bornes X1 seguin la ilustracién al lado y la
tabla siguiente,

Toma de tierra en la regleta de bornes PE.
(Conexién véase también documentacion
eléctrica.)

éxtremldades de hilos

1 amarillo/
{(bomba) verde
Regleta de bornes
(quadro eléctrico) X PE
Borne de conexién 21 22|23 PE

+ Cerrar oltra vez quadro eléctrico, montar panet
frontal.

Conectar/desconectar el
dispositivo de refrigerante

La bomba de refrigerante viene conectada y
desconectada premendo la tecla de refrigerante
en el pupitre de control de la maquina (véase
también descripcién de software).

En el tubo flexible de refrigerante estad montado
adicionalmente un grifo a esfera para regular la
cantidad de flujo.
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C Mantenimiento de la maquina

Engrase y lubricacién de
la maquina

VAN

Todos los trabajos de engrase y manteni-
miento Unicamente deben realizarse con la
maquina parada.

Esquema de lubricacién

1 Cojinete del husillo principal Lubricacion por vida —_
2 Cojinete de husillo vertical (2) Grasa (boquilla de engrase) 40
3 Carril guia de carro longitudinal (X) .
4 Carril guia de carro transversal (Y) Lubricacién centralizada AJ[;?; ?:aen
5 Carril guia de carro vertical (Z)
6 Tuerca del husillo X
7 Tuerca del husillo Y Lubricacién por vida —_—
8 Tuerca del husilio Z
9 Carros de cargador de herramienta Aceite para guias 40
10 Unidad neumatica de manutencion Aceite neumaético nseec;l;zrr?o
11 Tornillo de banco neumético Aceite cam. deslizam./grasa | 8 /200

Lubricantes recomendados

Lubrificacién central de BP Maccurat 68
aceite (guias de carro) . . ; CASTROL Magnaglide D68
carro portaherramientas é((’;'_t; ST'T sﬁggngsrgecgaa ESSO Febis K68
torniilo de banco KLUBER Lamora Super Pollad 68
neumatico MOBIL Vactra 2
EMCO Gleitpaste
Soporte del husillo Z |{Grasa BP L2
. CASTROL Greace MS3
tornitlo de banco DIN 51804/T1 NLGI 2 -
neumético DIN 51807-1 KLUBER Altemp Q NB 50
MOBIL Mobilgrease Special
ROHM F 80
Engrasador del aire  |Aceite neumatico CASTROL Magnaglide D32
comprimido DIN 51524 1SO VG332 MOBIL HLP 32
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MANTENIMIENTO

LuBricacion CENTRAL

Lubricacién central

Lubricacion central

Por sistema de lubricacion central se suministra
aceite para guias a las guias de carro longi-
tudinal, transversal y vertical.

Los elementos de distribucién (5) distribuyen el
aceite para gufas homogéneamente en los
puntos de engrase.

En cuanto un carro recorre 16 cm, se conecta
automaticamente la bomba (3).

La lubricacion central se puede activar también
manualmente con el mando "AUX ON",

Si se pulsa més tiempo el boton "AUX ON" se
conecta la bomba cada 6 segundos (ver ademas
Primera puesta en marcha, en el capitulo "A
Instalacian de ta maquina™).

* Se debe controlar cada dia el nivel del depésito
de lubricante (2), situado en la parte posterior
de la maquina.

Hay que evitar que el nivel de lubricante esté
por debajo de la sefial de minimo.

= Para rellenar se debe desenroscar el tornillo
de Hlenado (1).
Capacidad del depésito .......................... 0,71

Purgado de las tuberias de
lubricacién

Cuando la lubricacién esta en marcha con un
nivel de aceite demasiado bajo, enfra aire al
sistema de lubricacién. El aire que ha penetrado
se puede ver después de los elementos de
distribucion (5).

* Aflojar los tubos de lubricacion (4).

* Lubricar con ayuda del mando "AUX ON" hasta
que solo salga aceite de los elementos de
distribucion (5).

« Enroscar de nuevo los tubos de lubricacion

4.
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MANTENIMIENTO

HusiLLo VERTICAL / GUIA DE CARRO CARGADOR DE HERRAMIENTA

1 2

Boquilla de engrase para cojinete de husillo

vertical (Z)

aceite para guias

3

Lubricacion de la guia de carro cargador de

herramienta

Cojinete de husillo vertical (2)

Sdlo puede realizarse la lubricacidon del
cojinete del husilio vertical con la maquina
parada (interruptor principal en posicién "0").

El cojinete del husillo vertical estd muy cargado
con el cabezal fresador.

Por eso se debe cuidar que el cojinete del husillo
esté regularmente engrasado para evitar que se
daifie.

Intervalo de engrase.... cada 40 h (semanalm.)

Engrase................... por boquilla de engrase (2)
Grasa de engrase............ ver Lubricantes
Recomendados

+ Quitar la tapa inferior por la parte posterior de
la maquina. :

» Engrasar el cojinete de husillo por la boquilla
de engrase con ayuda de la bomba de eng-
rase (2). La boguilla de engrase (2) se
encuentra en el carro vertical por encima de la
unidad de engrase central (1).

* Volver a colocar la tapa inferior.

Carro cargador de herramienta

El carro cargador de herramienta (3) no se
engrasa centralizadamente.

Por eso se debe engrasar regularmente, para
evitar dafios a la guia del carro.

Intervalo de engrase...................cada 40 horas
Lubricante...............................aceite para guias

El engrase del carro cargador de herramienta
debe hacerse con la maquina parada.
(Interruptor principal de la maquina en
posicién "0").

* Quitar la tapa superior de la parte posterior de
la maquina.

« Engrasar la guia de carro con una lata de
aceitar.

* Volver a instalar |a tapa superior de la maquina.
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MANTENIMIENTO

Unibap NEUMATICA

1 2

Unidad neumética de manutencion (equipo base)

3 4 5 6 7

Reflenar el aceite del aire comprimido

Unidad neumatica
(equipo base)

Se debe controlar a intervalos regulares (al
menos una vez al mes) el nivel de liquido del
depdsito de separacion (2).

Si el nivel de liquido esta cerca de la altura
maxima de llenado, se debe vaciar el depésito.

+ Quitar la tapa inferior de la parte posterior de
la maquina.

+ Desenroscar con presién de trabajo el tornillo
de vaciado (1) del depésito (2).
El agua sale del dep6sito por la presién.

* Volver a colocar y apretar el tornillo de vaciado

).

* Colocar de nuevo la tapa de la maquina.

Unidad neumatica
(opcién)

El nivel de aceite del engrasador del aire
comprimido se debe controlar diariamente en el
deposito (4) de la unidad de manutencién.

Si fuera necesario, se debe rellenar aceite
correspondiente (véase recomendaciones de
tubrificantes).

* Aflojar tornillo de relleno (5) y llenar aceite
hasta el nivel "max" en el depésito (4).

* El regulador (3) se usa para el ajuste de la
proporcion de la mezcla aire/aceite.
Esta preseleccionado por la planta productora
y no se deberia cambiar.

Separador de agua

Para mantener el aire comprimido lo mas libre
posible de agua, esta montado en la unidad de
manutencion un separador de agua.

El depésito de separacion (6) viene vaciado
automaticamente después de cada cierre y
siguiente abertura de la alimentacién de aire en
la corredera manual (7).
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MANTENIMIENTO

PUERTA DE LA MAQUINA

[WBEEI PC MILL 125

Perno g6 x 150

Tener abierta la puerta de la mdquina (sin
mecanismo automético de la puerta)

Limpiar la puerta de la
maquina

El cristal de la puerta de la -maquina se debe

limpiar, si fuera necesario, con un detergente

para ventanas.

* Abrir fa puerta de la maquina aprox. 150 mm y
limpiar el vidrio.

Peligro: A

Para evitar lesiones en las herramientas
sujetadas hay que usar para la limpieza de
la puerta de la maquina un limpiaparabrisas
con mange (aprox. 30 mm largo) (esponja y
rascador).

Abrir la puerta de la maquina

Segin el modelo de la maquina la puerta de a
maquina se debe abrir de manera distinta.

Maquina sin mecanismo automatico
de la puerta

Insercionando un perno de fijacién la puerta de
la méquina puede ser mantenida en estado
parcialmente abierto.

El perno de fijacién debe ser fabricado por el
operador misma (p6x150),

Después de abrir la puerta de la maquina de
aprox. 150 mm el perno de fijacién viene
insercionado a través del lado en la maquina en
el agujero oblongo de la puerta de la maquina.
Asi la posicidn de |la puerta de la maquina esta
asegurada contra desplazamientos en ambas
direcciones.

Maquina con mecanismo automatico
de la puerta

En una méaquina con mecanismo automatico de
la puerta (opcién) se puede abrir la puerta de la
méquina en operacién de impulso de aprox.150

mm.
Atencidn: A

La puerta viene mantenida en estado abierto
por el cilindro neumatico y no se debe fijar
ya que de no ser asi se puede causar un
dafio de la puerta de la maquina.




MANTENIMIENTO

TORNILLO DE BANCO NEUMATICO

Lubrificar el torniffo de banco

Tornilio de banco
neumatico (opcioén)

Limpiar el tornillo de banco diariamente (cada 8
horas) de virutas e otros tipos de contaminacion
para no dafiar las guias de las mordazas y
garantizar una sujecion segura.

Las guias de las mordazas (2) se deben lubrificar
diariamente (cada 8 horas) después de la
limpieza con aceite para caminos de desliza-
miento (véase recomendaciones de lubrifi-
cantes).

El husillo del tornillo se debe lubrificar aprox.
cada 200 horas (1x al afio) con grasa.

Et husillo es accesible después del cierre de las
mordazas en el cerrillo (5) y después de la
abertura de la tapa (4).

La tapa (4) se puede girar hacia arriba aflojando
el tornillo de cabeza hexagonal SW13 (1) y el
tornillo de cabeza bombeada SW5 (3).
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D Trabajos de ajuste

Juego de inversién carro X (montaje del com-
parador mecdénico)

Juego de inversién carro Y (montaje del com-
parador mecénico)

Juego de inversién carro Z (montaje del com-
parador mecénico)

Sujeciones del comparador mecanico;
(véase también diseiios)

Carro X CarroY
Carro Y Base de maquina
Carro Z Mesa fresadora

Carros

En los carros (carro X, Y y Z) hay que considerar
el juego de los carros y el juego de inversién.
Son, entre otros factores, decisivos para la
precision de trabajo de la méaquina.

Ya que las guias deslizantes de los carros
"friccionan" en el curso del tiempo también con
una lubrificacién con cuidado, el juego de los
carros y el juego de inversién se debe controlar
después de una operacién mayor (1 vez al afio
como minimao),

Juego de inversion

El juego de inversién es el recorrido por el cudl
se gira el husillo del motor paso a paso sin que
el carro reciba una mocién de traslacion.

Esto el lo que pasa en un cambio de direccién
del respectivo carre {por ej. cambio de la
direccién de avance desde -X en +X. El control
visualiza un recorrido pasado de traslacién sin
gque esté trasladado el carro.

El juego de inversién no se puede reajustar
directamente, sino solamente en combinacién
con el juego de los carros.

Relacién juego de los carros - juego de
inversion

Méas pequeiio estd ajustado el juego de los
carros, més grande va a ser el juego de inversién.

Medicion del juego de inversion

+ Fijar comparador mecanico con base magnética
y portador en la maguina (véase tabla e
ilustraciones).

* El juego viene medido en la posicién central
del respectivo carro.

* Colocar base palpadora del comparador me-
cénico con ligera presién sobre el carro de
medir y poner comparador mecénico en "0",

* Poner display de posicién de los carros en la
pantalla en "0".

+ Trasladar carro respectivo apréx. 1-2 mm hacia
el comparador mecanico (comparador mecanico
y display de posicién indican el mismo valor).

* Trasladar carro de nuevo en posicién "0" a
traves el display de la pantalla.

* Leer valorde medida del comparador mecénico
(=juego de inversion),

Juego de inversion max. admisible ....... 20um
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TRABAJOS DE AJUSTE

CARROS

Juego de los carros, carro X (montaje del
comparador mecanico)

Juego de los carros, carro Y (montaje del
comparador mecdénico)

max. 15 ym

Juego de los carros, carro Z (montaje del
comparador mecénico)

* Si el juego de inversién medidio esta en la
gama de tolerancia admisible, hay que re-
gistrar los vatores medidos en el software de
control.

+ Si el juego de inversién medido es més grande
de lo admisible (>20um), el juego se debe
reajustar a fravés del juego de los carros.
Después del reajuste del juego de los carros
hay que remedir de nuevo siempre el juego de
inversion.

Juego de los carros

El juego de los carros es, junto al juego de
inversion, la medida para la precision de trabajo
de la maquina.

Un juego de los carros demasiado grande puede
causar "traqueteado”, un juego de los carros
demasiado bajo aumenta el juego de inversi6n y
representa un cargo no necesario de [0s motores
paso a paso y las guias deslizantes,

Control del juego de los carros

Herramienta
* Comparador mecéanico con base magnética y
portador

Procedimiento

* Montar comparador mecénico con base ma-
gnética y portador segtn el juego de los carros
de medir y colocar comparador mecanico con
ligera presion contra el carro (véase ilustra-
ciones al lado).

Carro X:

Colocar base magnética en el carro Y.

Si la base magnética viene colocado en la base
de la maquina, viene misurado también el juego
del carro Y.

Carro Y:
Colocar base magnética en la base de la
maquina.

Carro Z:
Colocar base magnética en la mesa fresadora.

+ Poner comparador mecénico en "0".

* Terminar el juego de los carros movendo el
carro de manera transversal al eje del carro y
medir en el comparador mecanico,

La fuerza de prueba deberia ser cerca de
F=300N (~ 30 kg).
+ Repetir medicion en el segundo lado del carro.

Juego maximo de los carros................. 15 ym
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TRABAJOS DE AJUSTE

CARROS

1 2 3
Principio del reajuste de los carros (regleta c6nica}

Reajuste del carro Y

Reajuste del carro Z

Reajuste del juego de los carros
Herramienta

* Llave de hexagono interior SW4, SW2,5
= Comparador mecanico con portador y base
magnética

Principio del reajuste de fos carros

Los carros (1) se deslizan en guias de cola de
milano. En las guias c¢o6nicas se insercionan
también regletas conicas (2).
Girando la espiga roscada (3) en el sentido del
reloj, se preme la regleta cénica mas dentro,
reduciendo el juege del carro.

Procedimiento

« Cada carro se puede reajustar en dos regietas
conicas opuestas.
Para alcanzar las espigas roscadas para el
ajuste de la regleta cénica, hay que desatornillar
parcialmente las laminas deflectoras y los
fieltros deflectores.

Carro X
Las espigas roscadas son accesibles libre-
mente a través de los agujeros (X1) y (X2).

Carro Y

Desmontar laminas de proteccién (4) y (5)
desatornillando los 4 tornitlos de cabeza
bombeada SW4 para poder alcanzar las
espigas roscadas a través de los agujeros (Y1)

y (Y2).

CarroZ

La regleta conica superior es accesible libre-
mente a través del agujero (Z1) con una llave
prolungada de hexagono interno SW2,5,

La regleta cénica inferior se puede alcanzar a
través del agujero (Z2) después de desatomillar
la lamina deflectora (6) con el fieltro deflector (2
tornillos de cabeza bombeada SW4).

* Girar con cuidado las espigas roscadas SW2,5
de la regleta conica segln el ajuste erréneo
del carro (2 regletas cénicas para cada uno de
los carros X, Yy Z).

* Remontar coberturas de carro, fieltros y
ldminas deflectores.

*Medir juego de inversion.

Peligro:

La maquina se puede poner de nuevo en
marcha solamente si todas las piezas han
sido remontadas con cuidado.
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TRABAJOS DE AJUSTE

LIMITADOR A BOLA

F=30N (~ 3 kg)

1

Reajuste del limitador a bola

Posicionamiento del
tambor de herramienta

Si el tambor de herramienta ya no engatilla
exactamente, hay que reajustar el limitador a
bola.

Herramientas:

* Liave de hexagono interno SW5
- Peso de prueba con dispositivo de suspensién

F=30 N (= 3 kg)
Peligro: A

El reajuste del limitador a bola del tambor de
herramienta puede ser efectuado solamente
durante ia parada de la maquina.
(Desconectar interruptor principal de la
maquinal)

Procedimiento:

» Colocar peso de prueba con el dispositivo de
suspensién externamente en el tambor de
herramienta.

* Reajustar espiga roscada (1) con la llave de
hexéagono interno SW5 hasta que el tambor de
herramienta engatille con el peso y ya no se
gire de sdlo.
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TRABAJOS DE AJUSTE

CARRERA DE LA PINZA

=
e |
i Y
=

Ajuste de la carrera de la pinza

Reajuste de la carrera de
la pinza

Silas herramientas ya no se sujetan rigidamente
en la cabeza fresadora y si el pivote de soporto
del portaherramienta no puede ser entrado en la
pinza de la cabeza fresadora, hay que reajustar
la carrera de la pinza.

Herramienta:

* Llave de hexagono interno SW3

* Liave hexagonal SW10

* Herramienta de referencia (incluido en equipo
base)

Nota: ”g"

La espiga roscada para reajustar la carrera
de la pinza es accesible desde la parte trasera
desmontando la pared trasera superior de la
maguina.

Similarmente, la posicién de la cabeza
fresadora se puede controlar de mejor
manera desde atras.

Por esta razén se necesitaria un asistente

en este trabajo de reajuste.

Procedimiento:

* Desmontar pared trasera superior de la maquina.

* Cambiar maquina en operacién de ajuste
(cambiar interruptor a llave).

* Mover cabeza fresadora arriba hasta que Ia
espiga roscada (2) prema completamente en
la unidad de muelle (3) de la cabeza fresadora.
Dejar cabeza fresadora en esta posicion.

Peligro: A

Durante ia traslacién de la cabeza fresadora
tener en cuenta de que el asistente esté fuera
del campo de peligro.

* Afiojar contratornillo SW10 (1).

* Reajustar espiga roscada (2) con la llave de
hexagono interno SW3 hasta que la herramienta
de referencia (4) todavia viene soportada en Ia
asta del cono.

» Fijar la posicién de la espiga roscada (2) en
esta posicion atornillando el contratorniilo (1).

* Remontar pared trasera de la maquina.
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