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Estas Instrucciones contienen un resumen de procedimientos de trabajo del sistema de direacion
K 51-C con display de mlores.

Las Instrucciones estén designadas para todos los modelos de las maguinas. Las posibilidades de
los sistemas individuales estan adaptadas de aaierdo con los requisitos del cliente en el momento de pedir
el sissema. Por ello puede pasar que algunas Elecdones indicadas en las Instrucciones no estén aplicadas
en laméquina, pero la mayor parte de las mismas pueden ser pedidas como suplemento.

Programa seleccionado Iconos del programa 100x Icono de rueda de mano

Posicion seleccionada

Eje relativo X

Override

Eje absoluto X

= Korefny pr obku A 3
ctazen k absolut A Funciones del boton

Posicion de la mesa y de los topes

Eje relative 2

Texto de ayuda

FV = didmetro final delapieza
reladonado a ge ésoluto A

En el display en colores s representan todas las informadones necesarias para la maniobra del
sistema de direcddn, la programadon de los ciclos de la maquinay de los parametros.

El icono de la rueda manual se representa siempre junto ala posicién que sera manipulada en caso
de giro de la rueda. Ello significa para los gjes el movimiento o, en caso del botén apretado SET, €
ajustamiento. En la ventana on los parametros % seleccionard, con ayuda de la rueda manual, el
parametro para edlitar, y con el boton SET apretado se gustarala grandezadel mismo.
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1. Descripcion del sistema de direcaon

El sissema de direccion esta designado parala direccién de la propulsion de las redificadoras. Para

el redificado estan preparados los ciclos con programacion paramétrica En el menu serén seleccionados
sucesivamente los pardmetros individuales de redificado (diametro, velocidad de groximacion,
incrementos en puntos muertos, puntos de deceleracion, apagamiento de chispas etc.), y girando la rueda
manual se gustara d valor del parametro.

1.1 Modosderedificado

a)

b)

f)

redificadomanud

En caso de este modo ck redificado es manejada la groximacion del cabezal portamuela
diredamente por la rueda manual, con la posibilidad de multiplicar 10x o por botones de avance
rapido sobre d tablero de mando.

redificadolongtudina contolerancia automatica en puntos muertos— ciclo A

En caso de este modo de rectificado longitudinal determina el operador con ayuda de la rueda
manual en los puntos muertos la grandezade la tolerancia, y el sistema de direccidn repite luego
automaticamente la tolerancia hasta dcanzar el cero en e display.

redificado cetronzadoconvdocidad pogramable—ciclo P
En este modo es posible redifica de modo e tronzado con la velocidad programada de antemano.

diamantado

El sissema haceposible el aceso automético a la posicion del diamante y el diamantado con el
incremento y la compensacion de este incremento. En € transcurso del redificado automético es
posible redizar e diamantado intermedio con regreso a punto de interrupcion.

redificadocon paametros programables
En este modo es posible redificar con pardmetros del ciclo automatico programados de antemano.

redificadoen grupo
En este modo es posible redificar una pieza on varios didmetros en un ciclo automético. En el
grupo puede ser incluido también e diamantado automatico.
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1.2 Conmutador principal

Y

Modelo basico

= 9

D

CONMUTADOR
PRINCIPAL

SIGNIFICADO

g .

Readificado manual.

9 # | Programadon.
E Selecdodn de nimero de programay de funciones.
]
D , | Modo automético.
! Modo de diamantado de muela.
*
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1.3 Botones

Los botones tienen diferentes significados de aaierdo con € modo seleccionado y el estado. La funcion
del botén esta sempre marcada. Los botones que en el momento dado no tienen descripcién, estén sin
funcion.

1.4 Posicion WSP

MODO SIGNIFICADO

ﬂ La posicion WSPes la posicion relativa 0.000 & ge X.

1‘3 La posicién WSPes latolerancia de redificado (XO0).
E La posicion WSPes la posicion del diamante en gje X.
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1.5 Selecddn de niumero de programa y funciones

En laposicion del conmutador sobre el tablero del sistema de direccion luce en el display arriba a
laizquierda el nimero del programa o la funcién seleccionada. Con el giro de larueda de mano es posible
selecdonar €l nimero del programa deseado o lafuncion.

Numero de programa

|zapich Fu = 56 58

Tipo de programa y caracteristica

Tronzado

En la linea aixiliar se representa el tipo del programa y eventualmente su caracteristica Esta es por
ejemplo el diametro final o la velocidad, o incrementos en puntos muertos etc. Para programas todavia no
programados o erréneamente introducidos luce ajui No program.

En esta pantalla pueden ser selecdonadas también otras posibili dades.

Fgm 2
R SET
F up

Skupimoud Broufent
Fouinré orounsusdnt
Sirka kotouls

Faram=stry

Redificado en grupo
Diamantado de superficie
Anchura de muela

Parametros
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Y
2. Rectificado manual

2.1 Rectificado de tronzado manual

El modo manual ﬂ es el modo béasico de mando de la redificadora y puede ser utilizado por giemplo
para el traslado del cabezal portamuela ala posicion de ambio de la muela de trabajo, para el traslado del
cabezal portamuela ala posicion de tolerancia de la pieza, para la groximacion del cabeza portamuela a
la posicion del diamante durante d ajustamiento del diamantador y para el redificado manual con
tronzado y de manera longitudinal.

La goroximacion del cabezal portamuela es manejado con ayuda de la rueda manual hacia alelante y
hada aras, y en e display es posible observar la posicion del cabezd portamuela.

El paso de groximacion con ayuda de la rueda manual puede ser aumentado apretando € boton 10x en el
telemando de la maquina. Al apretar nuevamente el mismo botén o a cambiar la posicién de traslado
rapido, sera restablecido €l paso original de 1x. El paso de aproximacion aumentado serd indicado en el
display con el letrero alumbrado 10x por encima del icono de la rueda manual. Para gustar los valores
digitales para la grandeza de la mordinada absoluta y de algunos parametros de redificado es posible
seleccionar el paso de 10k con € botdn 10x. El paso aumentado de gjuste sera indicado en ese cao con
el letrero adumbrado 100x.

Estando conedado € mando del avance longitudinal

Y . con la rueda manual, el boton 10x cambiara el
incremento para € avance de la mesa 20x, y ello seré

[x="  ®.285 L . : :
oo ﬂ indicado también con el letrero 20x junto a icono de la

™ Puesta a cero del eje Z rueda manua'
a .

36.685
2= B63.53 .
i
| P Conmutacion de RK
: entre XiZ

Icono de la rueda manual

En caso de demanda de traslado del cabezd portamuela auna distancia mas larga serdn empleados
los botones de avance rdpido en el tablero de la maguina. Para el movimiento hacia alelante, e cabezal
portamuela tiene que estar en la posicion delantera de tradado rapido. Al apretar el botén, € cabezal
portamuela se pondrd en movimiento primero con velocidad lenta, y después de un momento la velocidad
Se aimentara.

Al apretar e boton GO TO 0 durante mas
a8 600 | G tiempo (3 sec), € cabezal portamuela llegard ala

Conmutacion XiZ

.L- posicion “0.000°. Esta funcion puede ser

f,,f, = 0.285 3 E‘_ — aprovedhada para acceer repetidamente d mismo

punto duante d redificado manual o pararegresar a
A=  36.685 E‘_ Ajuste del eje sbsoluto 1@ POSICION Original después del diamantado.

Z= 863.531 Al apretar €l boton RES X sobre d tablero del

- E]" sistema de direcciéon es posible poner a ceo € gje

relativo X en cualquier momento.
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2.2 Coordinada absoluta

La posicion absoluta del ge X estd marcada con A=.
El gjuste del valor sobre d display sera efeduado en caso de instalacion, de ambio de la muela o cuando
el valor del displey difiere de la realidad. Después del redificado de la pieza se realizara el alejamiento
rapido hada arés, la piezasera medida.

Y I El valor medido sera inscrito con ayuda de la rueda
X=  0.285 manual en el display, con el boton SET A siempre
[ ant] apretado. ] _ _

A 36 665 Con el boton 10x es posible seleccionar el
TR TR E‘- Ajuste del eje absolute 350 100K, El paso aumentado del ajuste sera
- : indicado en este cao con € letrero 100x.

| XrE

Con €l agjuste del valor de la posicién absoluta dd eje X no se ambiara la posicion del cabezal
portamuela (se canbiara sdlo el display).

Todas las posiciones de los programas quedardn sin cambio, pero e didmetro final FV de los
ciclos paramétricos sra relacionado a eje absoluto X, y con un cambio de la posicién del mismo seré
cambiada también la posicién final (cero) de todos estos ciclos. Ello puede ser aprovechado para la
compensadon de todos los ciclos conjuntamente.
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2.3 Ciclodeinstruccoén detronzado

Conmutar el conmutador ala posicion @ y con la
mano selecdonar € numero de programa que sera programado.

Conmutar e conmutador ala posicion G . Desviando la palanca principal adelante, avanzara el
cabezal portamuela hacia alelante en la trayectoria de traslado rdpido. Girando la rueda manual, avanzara
la goroximadén del cabezd portamuela @wn la muela hasta un contadto con la pieza

e

(x> 0.020

A> 18@.315

2= -219.091
by

[Fi=" 17mals .

Conmutar el conmutador ala posicion 9 :

Desviando la palanca principal adelante, avanzara d cabezal
portamuela hada alelante en latrayedoria de traslado rapido.

Apretar e botdn Start Tch; sujetarlo hasta el momento en el
que seainiciado €l ciclo de instrucaon.

Con ayuda de giro de la rueda manual es posible redificar la piezahasta la dimension requerida;
las pausas hechas durante la goroximacion se mostrardn como retardos de apagamiento de chispas. Es
posible medir la piezadurante el ciclo de instruccién conmutando el conmutador “permiso de labrado” en
el tablero de la méaquina.

wo|]o

=" -p.185@F

[A=" 176.315

2= -219.991
Fg

Npprontissags

on cowrs

=
B
=
=

En caso de interrupcion del ciclo se trasladara el
cabeza portamuela en 2 mm hacia drés. Antes del nuevo
instruccién es necesario acceler
nuevamente al contacto de la muela on la pieza @ el modo

inicio del ciclo

manual.
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Apretar €l boton RES X y sujetarlo hasta el momento en el
que la groximacion del cabezd portamuela se traslade ala
posicion WSP 2 mm hacia dras y el cabezal portamuela se
algje en la trayedoria de traslado répido hacia arés; con ello
sera acéado € ciclo de instrucaon.

IFU: 178.315 -

o5

2.000 E
A>  180.315
2= -219.091 -
}2&1




2.4 Ciclo deinstrucdon deredificado longitudinal
PREPARACION: Es necesario gjustar de antemano los topes de la

mesa.

Conmutar el conmutador ala posicion @ y
seleacionar con la rueda manual el nimero de programa que

serd programado.

Conmutar el conmutador ala posicion G .
Desviando la palanca principal adelante, avanzara @ cabezl
portamuela hacia alelante en la trayectoria de trasado rapido.
Girando la rueda manual, avanzad la aproximacion del

Fgm &
Fgm 7

Rectif. Jongitud PU = 172.234

cabezal portamuela on la muela hasta un contado con la

pieza
45| e D [ trzz34 -
X> 2.000
A> 180.315
2= -219.891 -
X2

R

Conmutar e conmutador ala posicion '9 .
Desviando la palanca principal adelante, avanzara d cabezal
portamuela hada alelante en latrayedoria de traslado rapido.
Apretar € botdn Start Tch; sujetarlo hasta el momento en el
que seainiciado €l ciclo de instrucaion.

Con ayuda de giro de la rueda manual es posible rectificar la piezahasta la dimensién requerida; las
pausas hechas durante la goroximacion se mostraran como retardos de gpagamiento de chispas. Es posible
medir la piezadurante el ciclo de instruccion conmutando € conmutador “permiso de labrado” en el

tablero de lamaguina.

DER
[X=" @.000

A= 180.315
2= -219.091

Apprent i ssage en Cours

Apretar el boton RES X y sujetarlo hasta el momento en el
que la groximacion del cabezal portamuela se traslade ala
posicion WSP 2 mm hacia arés y el cabezal portamuela se
algje en la trayedoria de traslado réapido hacia drés; con ello
sera acéado € ciclo de instrucaon.

En caso de interrupcion del ciclo se tradadard el cabezal
portamuela en 2 mm hacia arés. Antes del nuevo inicio del
ciclo de instruccion es necesario accealer nuevamente al

contado de lamuela @mn Ia\

Es posible ambiar el sentido de avance desviando la
palanca principal a punto muerto en el que iniciara el ciclo de
trabajo. En el punto muerto se ecendera la grandezade tolerancia
en punto muerto. (En el punto muerto cabe retardar hasta parar el
avance de la mesa para que seaposible introducir comodamente la
tolerancia). Es posible retener la mesa en el punto muerto
desviando y sujetando la palanca principal, para programar la
tolerancia. Al soltar la palanca continuard el movimiento de la

mesa.

l" lI €E>.44
2.000

A> 180.315

2= -219.091

ﬁ’d

fFu=" 173315 -

Start
tch

En el segundo punto muerto del avance longitudinal es posible introducir la 22 tolerancia. La
tolerancia en cualquier punto muerto puede ser diferente (incluso negativa). La tolerancia @ero se

mostrara mmo apagamiento de dhispas. La grandezamaxima de unatolerancia esde + 0.127 mm

De esta manera es posible continuar introduciendo las tolerancias hasta @ valor requerido. En el
transcurso del ciclo de instrucdon es posible medir la piezay diamantar.
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2.5 Parametros de dclo detronzado P# sin medidor

P3| & BT
|><= 3.230
Duer r ide Offset
| sex o
[A=  59.730
|Z= 345.391
|

FU = Koneim) primé- obfibb
aferm] k abeolutmi o

Ayuda para el parametro Boton de ajuste T
seleccionado : .
Parametro seleccionado
FV = Didmetro fina de piezareladonado a ge absoluto A
No. |CONM. |[ACCION |DISALAY | OBSERVACION
PRINC.
1 @ u P# Selecdonar con rueda manual €l No. requerido del ciclo.
2. u FV Didmetro de pieza reladonado a ge @soluto X.
'9 <1+700 mm
+ X0 Tolerancia de redificado + seguridad <0.01+10mm
SET X1 Fin de velocidad de desbastado <0.01:X0>mm
X2 Fin de velocidad de redificado <0+X1> mm
X3 Fin de velocidad de redilado <0+=X2> mm
F1 Velocidad de desbastado <20+9000>um
F2 Velocidad de redificado <5+5000> um
F3 Velocidad de redilado */ <5+3000> um
T1 Apagamiento de chispas en X1 <0+120 sec
T2 Apagamiento de chispas en X2 <0+120 sec
T3 Apagamiento de dispas en cero */ <0+120 sec
0Z1 Override de velocidad de mesa con F1 <0+-100%0>
Oz 2 Override de velocidad de mesa on F2 <0+100%0>
0z3 Override de velocidad de mesa mn F3 <0+100%0>

*/ Losvalores X3y T3 estan sdlo en € modelo espedal y pueden no estar incluidos sempre.
Con el botén SET apretado sera ajustado con el giro de la rueda manual el valor del parametro (el botén
SET tiene que seguir sujetado).
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Después de haber programado todos los pardmetros hacefalta girar la rueda manual hacia atrés
(hacia la izquierda), y el sistema efectuara d control de los parametros. En caso de descubrir un error,
escribird “Error” en el display e indicara el pardmetro erréneo en el display para ser corregido. Es
necesario corregir este dato y volver a girar la rueda manual hacia drés (hacia la izquierda). En caso que
el sissema no indique ningln error en los parametros programados, es posible cnmutar €l conmutador

principal a la posicién = En caso que algin dato quede sin programar 0 no esté correctamente
programado, €l sistema no permitira d programay en €l display aparecad € letrero “No Program’”.

Pal It W’ Apretar e botén GO TO WSP, e cabezal portamuela

se trasladard a la posiciéon inicial. Arrancar el ciclo
¥= -22.100 automético de lamesa @n la palancaprincipal.
Drerride Off set

Girando €l potenciometro es posible ajustar el
OVERRIDE en €l por ciento de la velocidad programada. En
caso de gustar “0”, la goroximadon se parara.

A= 36.400
Z= B65.832

Zsicibn de topes de la mesa

Posicion inicial (WSP)

Antes del arranque del ciclo automético es posible

f;d_ BC;EB efeduar la @rrecddn del diametro final (OFFSET) girando
[es: [ & 3 la rueda manual con el botén apretado SET.
A=  58.620 El valor méximo esde + 0.127 mm

|Z= 865.832

- La posicion del icono de la rueda manual sefiala qué va aser

gjustado.

En caso deintroducir un OFFSET positivo es necesario introducir s6lo unvalor menor que la tolerancia
deredificada

En caso de programar un valor nuevo del didmetro final (FV =), el OFFSET sera puesto a cero
autométicamente!
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2.6 Parametros de dclo longitudinal A#

= X0
AS| s © Bl
Hl= B.@5a
aa12
X1
X2
MIN = Brousicl inkr 0.0
T
Ayuda para el parametro Boton de ajuste
seleccionado . -
Parametro seleccionado
MIN = Incremento de redificado
No. |CONM. |[ACCION |DISALAY | OBSERVACION
PRINC.
1 a n A# Selecdonar con rueda manual €l No. requerido del ciclo.
2. 9 u FV Didmetro de pieza reladonado a ge @soluto X.
<1+700 mm
+ X0 Tolerancia de redificado + seguridad
SET <0.01+100 mm
X1 Fin de incremento de desbastado  <0.001+X0>mm
X2 Fin de incremento de redificado <0=X1 mm
RIN Incremento de desbastado <0.002-15 mm
MIN Incremento de redificado <0.00210mm
FIN Incremento de redilado <0.001=8>mm
Finc Velocidad de incremento <60+60000>um
DW 1 NUmero de careras de gpagam. de chispasen X1
<0+-120
DW 2 NUmero de careras de gpagam. de chispas en X2
<0+-120
DW 3 NUmero de careras de gpagam. de chispas en cero
<0+-120
0Z1 Override de velocidad de mesa oon F1 <0+-100%0>
Oz 2 Override de velocidad de mesa con F2 <0+-100%0>
0z3 Override de velocidad de mesa mn F3 <0+100%0>

Con el botén SET apretado sera ajustado con el giro de la rueda manual el valor del parametro (el botén
SET tiene que seguir sujetado).
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Después de haber programado todos los pardmetros hacefalta girar la rueda manual hacia atrés
(hacia la izquierda), y el sistema efectuara d control de los parametros. En caso de descubrir un error,
escribird “Error” en el display e indicara el pardmetro erréneo en el display para ser corregido. Es
necesario corregir este dato y volver a girar la rueda manual hacia drés (hacia la izquierda). En caso que
el sissema no indique ningln error en los parametros programados, es posible mnmutar € conmutador
principal a la posicién B2 En cao ge algin dato quede sin programar 0 no esté wrrectamente
programado, €l sistema no permitira d programay en €l display aparecad € letrero “No Program’”.

Sl =Ll = s W Apretar el boton GO TO WSP o desviar la palanca

- swz principal hacia arés, e cabezal portamuela se trasladara ala
X= -4.170 RIN= 14 YT ) o
A—— M- - . posicion inicial. Arrancar el ciclo automético de la mesa mn
et la palanca principal.

Girando €l potenciometro es posible ajustar el
OVERRIDE en €l por ciento de la velocidad programada. En
caso de gustar “0”, la goroximadon se parara.

Posicion de topes de la mesa

Posicion inicial (WSP)

as [Pu= 52200
o= 8.130
A= o Bsa

wa= =l

Antes del arranque del ciclo automético es posible
efeduar la @rrecddn del diametro final (OFFSET) girando
la rueda manual con el botén apretado SET.

:f: - Ba;fl:fa Rin- 14 . El valor méximo esde + 0.127 mm.

IT""' Iz+@ FIH=

A=  59.730 La posicion del icono de la rueda manual sefiala qué va aser
Z= 345.391 gustado.

En caso deintroducir un OFFSET positivo es necesario introducir s6lo unvalor menor que la tolerancia
derectificada

En caso de programar un valor nuevo del didmetro final (FV =), el OFFSET sera puesto a cero
autométicamente!

Para X1, X2, X3 = 0 se desplazara la mesa sin incrementacion para cada punto de virgje (3x). Pararedificar sdlo con
un incremento sin apagamiento de chispas, es megor programar 10s puntos de viraje en multiplos de este incremento.
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2.7 Ciclo automético de grupo

En sistemas equipados de este modo es posible ordenar varios ciclos paramétricos en un grupo y
redificar varios didmetros durante un ciclo automético de grupo. Entre los ciclos individuales es posible
interponer la llamada vuelta, o sea é diametro al cual se desplazara la muela de trabajo a trasladarse de
un diametro a otro. Entre los ciclos individuales es posible interponer también el ciclo de diamantado
automdtico. Todos los ciclos paramétricos ordenados en un grupo tienen que ser programados de
antemano, incluidos los topes de la mesa. Ello estd en vigor también para los ciclos de tronzado en los
cuales n iguales el tope izquierdo y derecho. Cada ciclo programado puede ser probado de antemano,
ajustando todos los parametros del mismo. También la posicion del diamantador y los parametros de
diamantado tienen que ser introducidosy gjustados de antemano.

1) Con la rueda de mano se selexiona la
programadon del ciclo de grupo.

Diamantado de superficie
Anchura de muela

Set up

Parametros

Skupirove broufent
Rouinng orounsusnd
Sifka kotoute

Set Up

Far-ametry

2) Girando la rueda manual se selecciona el ciclo
programado. La posicién seleccionada del ciclo
en el display es remarcada con color azull.

Programa de grupo 2

3) El ciclo paramétrico o la vuelta son seleccionados
de lalista girando la rueda manual

estando siempre sujetado €l botdn SET.

Programa de grupo 2
d!;’ Skupinow] program 2 | |IIIII

Continuar repitiendo los puntos 2 y 3 hasta haber programado todos los ciclos necesarios, € diamantado
y eventualmente la vuelta.
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m 3. Modo automatico

3.1 Reset del modo automaético

No. | CONM. |ACCION OBSERVACION
PRINC.

1 Desviando la palanca principal hacia drés en cualquier momento del
ciclo automético serd interrumpido e mismo, la groximadon del
+ cabezal portamuela se trasladara ala posicion inicial de WSP, el
cabezal se trasladara dras con ayuda de tradado rapido, se parara el
cabezd de trabgjo, € avancede lamesay larefrigeradon.

L A

-

3.2 Interr upcion del modo automatico

No. | CONM. |ACCION OBSERVACION
PRINC.

1 Conmutando el conmutador “permiso de labrado” a la posicion “0”
serd interrumpido € ciclo automéatico para el tiempo de @nmutacion;
+ la continuacion del mismo es condicionada @n la cnmutacion del
citado conmutador ala posiciéon “1”. jEl movimiento de la mesa no es
parado!

L A

-
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4. Redificado longitudinal con tolerancia automatica en puntos muertos—ciclo A

Preparadon:

Desviando la palancaprincipal adelante, avanzara el cabezal portamuela hacia alelante en latrayedoria
de traslado répido. Girando la rueda manual, se redificard la piezaligeramente. Desviando la palanca
principal atrés, se desplazaa el cabezal portamuela en la trayedoria de traslado répido atras. Se medirala
grandezade latolerancia.

Con la rueda manual se mnmutard d modo A.

Redificado de grupo
A —p— Diamantado de superficie
Fouvinng orcundodnd
ool Anchura de muela
Set Up . Set up
Farametry ,

Parametros

IPDdélne brougent [IMCL =35 IMCF = 8

n L IHCL= 5 | ——

—I e |°“= 2 . En la posicion del conmutador 9 serdn seleacionados

%= 9.040 sucesivamente los parametros de redificado con ayuda de

i E |la rueda manual.

A= 56.615 _ _ ] .

[Z= 187.057 V Estando siempre su,Jetado el boton SET sera gustada la
5 grandezade los parametros.

RN SennS st . INCR = Incremento de

redificado alaizquierda

Conmutar alaposicion 1"_—1 . Ahora hay dos posibili dades:

ﬂ a1 20 SN : W— 1) Apretando € boton WSP, & cabezl portamuela se
s . tradadara d WSPdeterminado en € redificado anterior.
K= 8.878 [/
A= 56.660 2) La segunda posibilidad (la méas freauente) es poner a
2= 0.006 . cero latolerancia anterior con el botén RES x. Ahora se
a conmutarg, apretando e botén WSP, a guste de la
. grandezade la tolerancia de redificado.

Sujetando € boton SET se gustara en € display el valor de la —t> -0.500
tolerancia averiguada (el cabezal portamuela esta parado, se :
cambia solo el valor del display), girando la rueda manual en el

sentido hadala deredha (al corte). A=  56.660

2= 0.006e
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Después de soltar el boton WSP, €l display indicarala
grandeza de la tolerancia de redificado (valor

INCL= 5
n INCR= =}

— positivo).
'fjm R En caso de prodwirse un error, se pondra a ceo €
| vex display con ayuda del botén RES y se agjustard un
(A= 56.660 valor nuevo.
[2= 8.806

Desviando la palanca principal adelante, avanzar4 el cabezd portamuela hacia alelante en la
trayedoria de traslado rgpido. Girando el conmutador de aranque de avance de la mesa se pondra la
mesa en movimiento. Con ayuda de los botones en el tablero de la méquina se gustaran los dos topes.

En los puntos muertos izquierdo y derecho se gjustard @n € giro de la rueda manual la grandeza
de las tolerancias autométicas en cada uno de los demés puntos muertos (puede ser diferente en los dos,
en un sentido puede ser negativa).

En la posicion de la mesa antre los puntos muertos es posible @ancelar las tolerancias en los dos
puntos muertos a la vez girando la rueda manual un paso arés. Siguiendo el giro de la rueda atrés, €l
cabezal portamuela se aleja de la pieza en un valor arbitrario. Para otro redificado es necesario
determinar nuevamente los incrementos en los dos puntos muertos. Girando la rueda manual adelante en
la posicién de la mesa entre los puntos muertos s mueve el cabezd portamuela en el sentido al corte. El
movimiento adelante es limitado por €l cero en €l display.

Después del gjuste de los incrementos es redizada la goroximadén automéatica e puntos muertos
hasta d cero del display. Después < realizan los avances (0 de acuerdo con € valor gjustado DW) de la
mesa sin el incremento (apagamiento de chispas) y el cabezal portamuela se mueve hasta la tolerancia y
rapidamente arés. El lugar del movimiento atrés del cabezal portamuela esta determinado por la
grandezade la tolerancia y de los dos incrementos. En un arranque nuevo con la palanca manual seréa
redificadala pieza @ el mismo procedimiento hasta € “cero”.

La grandezade latolerancia serd4 cambiada girando la rueda manual en el sentido correspondiente.
Después del arranque se memorizara esta posicion nueva de la tolerancia, y después de a@bado €l ciclo
automético, el cabezal portamuela regresard aitomaticamente a &ta posicion rueva. La orreccion del
didmetro final de la piezase redizara girando la rueda manual, estando sujetado el botén W SP.
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5. Redificado de tronzado con velocidad programable —ciclo P

En este modo es posible realizar el redificado de tronzado con una velocidad programada de antemano.
Durante el redificado es posible cambiar la velocidad de groximacion con ayuda del potenciometro
(OVERRIDE) en una zna de 0+150%.

Preparadon:

Desviando la palancaprincipal adelante, avanzara el cabezal portamuela hacia alelante en latrayedoria
de traslado répido. Girando la rueda manual, se redificard la piezaligeramente. Desviando la palanca
principal atrés, se desplazaa el cabezal portamuela en la trayedoria de traslado réapido atras. Se medirala
grandezade latolerancia.

Con la rueda manual se cnmutara d modo P.

Redificado de grupo
Diamantado de superficie
Anchura de muela
skl Set up
éi:kzpkotouﬁe . Parametros
Far ametry
[25pich SPEED - @ Tronzado SPEED =0

plps @H..___ N
—I n :> En la posicion del conmutador 9 seran

[x= 0.000 seleccionados  sucesivamente los  pardmetros de
Ouecride redificado con ayuda de la rueda manual. Ajustar la
e velocidad de @roximacion requerida en una mna de

ln= 218.843 6+1500 w/min relacionada al didmetro de la pieza

2= 9.006 Esta velocidad se gjusta en pasos del 20%. T es el
- apagamiento de chispas final.

&F  FeRyshiost broulend . Estando siempre sujetado € boton SET sera gjustada

la grandezade los pardmetros.
F = Velocidad de redificado

Conmutar alaposicion m . Ahora hay dos posibili dades:

P |F: g Apretando el boton WSP, e cabeza portamuela se

—, u Q ¢ : tradadara d WSPdeterminado en €l redificado anterior.

K= 0.000

sl La segunda posibilidad (la mas freauente) es poner a
cero latolerancia anterior con el botén RES x. Ahora se

|A= 218.843 . conmutard, apretando e boton WSP, a ajuste de la

{2= 0.006 grandezade la tolerancia de redificado.

| : _.._.—-—ﬂ

Sujetando el boton SET se gjustara en el display el valor de /Jy -08.050
latolerancia averiguada (el cabezd portamuela esté parado, .
se ambia sblo € valor del display), girando la rueda manual A= 218.843
en el sentido hada laderedha (al corte). 2= 0 D06 .

K51C en espafiol .




Después de soltar € boton WSP, e display indicaéla

P ll[ i - zgi‘ﬂ..—-—" grandeza de la tolerancia de redificado (valor

positivo).

W= 0.050%
pervee E(— En caso de producirse un error, se pondra a ceo €

display con ayuda del boton RES y se ajustara un
= 218.843 . valor nuevo.
2= 8.006
' ol
Girando el conmutador de aranque de avance de la mesa se parara la mesa. Con ayuda de los
botones en el tablero de la maquina se ajustaran los dos topes. Para el redificado de tronzado con
osciladén de lamesa se gustarén los topes de lamesay se mnedarala mesa.

Con el movimiento de la palanca principal adelante se arancara el ciclo automético en el cual se
redifica la piezahasta d “cero” con la velocidad gjustada, se gpagarén las chispas durante d tiempo T.
Después £ a@bara el ciclo con el traslado automético del cabezal portamuela ala tolerancia y con el
alejamiento de la goroximadon rapida.

La grandeza de la tolerancia se ambiara en la posicién trasera, girando la rueda manual en el
sentido correspondiente. Después del arranque se memorizaa esta posicion nueva de la tolerancia, y

después de a@bado el ciclo automético, el cabezal portamuela regresara aitométicamente a &ta posicion
nueva.

Apretando el boton WSP en WSP se redlizara la conmutacion al ajuste de rrecdén del
didmetro final.

La mrreccion del diametro final de la pieza se ——————-_ﬂ

realizara girando la rueda manual, estando sujetado €l & 0.010 .

botén SET. g
A= 218.843
[Z= 0.006 .
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E& Diamantado
6.1 Calibracion del diamantador
Girando la rueda manual en el modo manual avanzar con la groximacion de la muela de trabajo a
contacto con el diamante y diamantar. En caso de utilizara también el diamantado de forma, se mlocaré
el diamante mntra € centro de la muela.

Girando la rueda manual seleccionar el diamantado en el display. El tipo de diamantado esta
gjustado de awerdo con & parametro TY PO (véase mas abgjo).

Apretando y sujetando el boton ADJ DIA durante 9
> Dml - segundos € pondra el display a ceo y se ajustara la

nueva posicion del diamante.
Egm y abd

Skupinové broufeni

Rouinng orounsuan A ﬂCh u r a d e mU el a

g;ﬁt‘kz;otoute ADJ DlA 3
Faramet - m DIH 3 iCIC
y La posicion del

- . diamante se gustara.

Q Polohe dienaty se nasteul .
Redificado de grupo, Set up, Pardmetros

El conmutador se conmutara ala posicion P Con la rueda manual se seleccionara el parametro y
sujetando e botdén SET se gustara @n la rueda manual.

— TYPO Tipo de diamantador
ABI Incremento de diamantado
DIR I D wx aressase KAUD | Distancia segura en regreso de diamantado
] T ¥ NXD NUmero de diamantados
[X>  -0.007 |ow- = = Con ello estara achado €l gjuste de la posicion del diamante.

Se gustaran también automaticamente los topes de mesa del

[A>  183.919 pos diamantado £60 mm desde la posicién adual de la mesa. La
2= -59.619 posicion de los mismos puede ser gjustada al desplazase ala

0 nueva posicibon para d tope y apretar € boton
£ ™70 - braneage, 8 = aoit i correspondiente al ajuste del tope. En caso que @ diamante

esté d lado izquierdo de la muela gretar € botén izquierdo
y en caso de estar aladerecha gretar € botdn deredcho.
Cuando quiera que se cnmute de otra posicién del conmutador a la posicion de diamantado, € display
indicara siempre la distancia relativa de la muela de trabajo desde @ diamante. Al apretar e boton GO
TO se desplazaa el cabezal portamuela siempre ala posicion “0.000' y alli parara aitomaticamente. El
movimiento es dirigido asi que sea siempre definido € juego en el mecanismo de groximacion. Ello
significa que en caso de agroximacion a diamante desde la posicion delantera se redizad
automaticamente un traslado por detrés del diamante y el regreso a la posicién “0.000°. Con la rueda
manual es posible tradadar la muela de trabajo en e incremento de diamantado para adelante y reali zar
el diamantado.

Es necesario darse aienta de la diferencia entre @ uso del boton RES en el modo de diamantado y la
realizacion de ADJ DIA para el diamante. Después de gretar € botén RES incluso después de redizar
ADJ DIA sepondra € display a cego y la posicion del diamante para @ diamantado se desplazaa a ate
punto. La diferencia onsiste en que después de realizar ADJ DIA no se canbiaré la posicion absoluta de
los didametros programados y se @nvertira la posicion relativa de los mismos contra la posicion del
diamante. Al apretar el boton RES no se ambiara la posicion relativa de los diametros programados
contra la posicion del diamante y se cnvertira la posiciéon absoluta de los mismos. Por lo tanto, como
estaindicado més arriba, se utili zara el botén RES después del diamantado para compensar la mengua de
lamuelay ADJ DIA para gustar la nueva posiciéon del diamante después del cambio del mismo.
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6.2 Diamantado

Hay tres posibili dades de diamantado:
1. Diamantado manua con compensadon de mengua de muela después del diamantado.
2. Diamantado asincrénico automéatico arrancado por el botén en el tablero de la méaquina.
3. Diamantado sincrénico durante d ciclo de grupo.

Preparadén: Calibradédn del diamantador, gjuste de topes de diamantado.

6.3 Diamantado manual con compensacion de mengua de muela después del diamantado

En el modo manual desplazar la mesa, desviando la palanca principal, a la posicion de la muela @ntra el
diamante.

pIA @ g El diamantado se iniciara siempre apretando € baoton
GO TO DIA.

|®= -62.183 E
A= 218.843
[z2="  ©.006 . Dmﬂ i ora

| ]
. 0.000
281.026
Después de goretar €l boton GO TO DIA desplazar la 0.006

aproximacion del cabezal portamuela a la posicion
inicial de diamantado, y en caso de ya esar alli,
confirmar € inicio del diamantado.

Con €l botdn en el tablero de la maquina cwnedar el movimiento automético de la mesa @n la
velocidad de diamantado predegida.

Con la rueda manual aproximar la muela de trabajo en los puntos muertos de la mesa hada el
diamante en e incremento de diamantado (valor negativo).

Después de a@bado el diamantado apretar € boton RES DIA; con €llo se pondrda a ceo €l
display y se redlizad aitométicamente la compensacion de la mengua de la muela después del
diamantado.

Después del diamantado es necesario tomar en cuenta los cambios del diametro de la muela
causados por € desgaste de la muela antes del diamantado y la mengua del diamante. Por ello es
necesario aumentar la dencion durante el regreso hacia la pieza La muela parece ser més grande
después del diamantado que antes del diamantado. Aun antes de acéar el redificado (antes del cero)
cabe interrumpir el redificado, controlar € didmetro de la piezay redizar la wrrecddn del ge asoluto.
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6.4 Diamantado deradio y de forma

Preparacion: Calibracion del diamantador, guste de topes de diamantado. El parametro TY PO tiene que
ser pregjustado a K/K. El pardmetro DIAPR (diametro de la muela diamantadora) sera gustado de
antemano en el modo K/K junto con los demés pardmetros de redificado.

En el modo manual trasladar la mesa, desviando la palancaprincipal, a la posicion de la muela @ntra d
diamante.

Dml U Conmutar al diamantado .
[%= e.eea g [\ o - Apretar el boton GO TO DIA. El motor de groximacion se
desplazaa ala posicion de diamantado.
A=  167.956 [ _ i
2= oee0m E Se mnedara @ avance aittomatico de la mesa n la
B velocidad de diamantado predegida. La groximacion del
®/Z cabezd portamuela se mueve en formade drculo.
Lamuela se gproxima d corte girando la rueda manual. 3 I P sxrme
-e.810@ )" I
A=  167.946 L
2= 0.000 5
¥
oml || rpe— e
|X= _B 818 @ DIAFR= a.zZza

E A N Apretando simultaneamente los botones RES y RES DIA se

[ pondrd a ceo e display y con ello se redizad la
|A=  167.946 E/ compensadén de la mengua de la muela.
(2= 0.000 [y
i

Con el movimiento de la palancaprincipal hada aras sra paradala velocidad de diamantado de la mesa.

En caso de diamantado repetido es posible empezar € diamantado incluso estando el diamante en
una posicion fuera de la muela. A veces conviene utilizar una muela diamantada en radio incluso en el
redificado longitudinal en lineareda.

*/ En caso de diamantar una muela que todavia no tiene la forma requerida (por gemplo reda) es
necesario gjustar una distancia suficiente eitre la muela y el diamante ya durante la clibradon del
diamantador porque € punto de sdlida del diamantado se halla en la dispide del radio de la muela, o,
después de haber ajustado € diamantador con la rueda de mano, redizar el traslado hacia dras a la
distancia de seguridad y volver a poner aceo €l gje X (con Z=0). En caso de una distancia insuficiente
se produciriauna olisién del diamante @mn la muela. Después de gretar el boton GO TO DIA se carara
la omnexion delosees Xy Z.

El radio del diamantado de la muela serd seleccionado con respedo a los parametros del
redificado de forma. Para ello es posible utilizar el programa de PC suministrado junto con la maguina.
Para d radio pequefio de diamantado de la muela es necesario reducir la velocidad de diamantado de la
mesa &l que @ diamantado transcurra uniformemente.
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6.5 Diamantado durante el ciclo detrabajo
Preparadén: Calibradon del diamantador, gjuste de topes de diamantado.
6.5.1 Diamantado manual con compensadén de mengua de muela después del diamantado

Conmutando e conmutador principa ala posicion de diamantado E se interrumpira el ciclo de
trabajo y se desplazaa la muela de trabajo hada arés.
1) Desviando la palancaprincipal se desplazaala mesa entre los topes de diamantado.
2) Apretando e boton GO TO WSP se tradadara la goroximadon de la muela de trabajo a la
posicion del diamante y en el display se encenderd una estrella que sefidliza el diamantado
durante d ciclo de trabgjo.

El ciclo de diamantado continla de aaerdo con la descripcidn indicada en el capitulo de
Diamantado.

3) Después del diamantado se desplazaa la mesa entre los topes de trabajo, desviando la palanca
principal.

4) Al apretar el botébn GO TO WSP y después desviar la palanca principal adelante, regresara la
muela de trabajo ala posicion en la que habia iniciado € ciclo de trabgjo.

Desviando nuevamente la palanca principal adelante (acderacion) se trasdadard la groximacion del
cabezal portamuela ala posicion en la que habia sido arrancado e diamantado. Después de dcanzar la
posicion inicial se gagara la estrella en el display que habia sefializado € diamantado intermedio. Es
necesario dedicar atencion al regreso a punto de redificacion inicial, con respedo a nuevas condiciones
después del diamantado (la pieza no estd tendido, la muela no estd desgastada). EI nimero de
diamantados intermedios no esta limitado con neda.

ADVERTENCIA:

Segun el diametro de la piezay la posicion absoluta del diamante es necesario realizar 10s pasos
en el orden indicado o en el orden opuesto, para que no se produzca ®lision con lapieza
En caso que la posicién absoluta del diamante sea >que d diametro de la pieza es vigente el orden 1.-2.
y 3.-4.
En caso que la posicion absoluta del diamante sea <que d diametro de la pieza es vigente el orden 2.-1.
y 4.-5.

6.5.2 Diamantado asincronico automético

Apretar € botén de diamantado sobre d tablero y la méquina realizard el diamantado automético
incluso la cmpensadon después del diamantado y regresara d lugar de labrado.
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7. Rectificado de tronzado progr esivo

En este modo es posible redificar en tronzado con el programa P 0 PO */. En este rectificado se realiza el
tronzado, € cabezal portamuela regresa a WSP, la mesa se tradadar4 aitomaticamente en el valor
programado de la axchura de lamuelay se volvera aredizar € tronzado.

Con ayuda de la rueda manual se ajustard en el
display el simbolo de ajuste de la anchura de la
muela (lagrandezadel trasado de lamesa).

Fgm 9

Skupirove broufend

merprcheigytian s o Sujetando €l boton SET se gustara en el display con

"“' ayuda de la rueda manual la anchura de la muela

Parametry reducida en la grandezadel radio en el canto de la
muela (desplazamiento de tronzados).

Con la rueda manual se seleccionara el ciclo de

tronzado programado de antemano.

| = 59500

Redificado de grupo
Diamantado de superficie
Set Up

Pardmetros

La mesa se trasladara desviando la palanca principal a lugar del primer tronzado. Desviando la
palanca principal (con el movimiento de la mesa parado) al lado se determinard el sentido del
movimiento de la mesa en el tronzado progresivo. Con el conmutador en el tablero de la mesa se
conedara ¢ movimiento de lamesa.

Desviando la palanca principal adelante se arancara d ciclo automatico de trabajo.

ey | . El sissema de direcion realizara el tronzado, el
2' H C] o= 0.050 cabezal portamuela regresara a WSP, la mesa se
Kin 8.002 tradadara autométicamente en el valor programado
%= 0.85@ |- e . de la anchura de la muela y se volvera aredizar el
im0 || Sl tronzado. Al desplazarse ala nueva posicion de la
[a= 52.358 |- . mesa, eI_cabezd porta:ngela ho se C!&splaza en la
. trayedoria de tradado rgpido hada dras.

2= 364.938
® En el display parpadeael simbolo del tope durante el
(\_..____ movimiento de la mesa a la posicion rueva de

redificedo.

Este dclo se repite varias veces, hasta que la mesa, durante d traslado a otro diametro, accela d tope en
el que seredizara d dltimo tronzado.

En caso de utilizar el programa P se conmutara attométicamente d modo A (el “cero” del modo A

coincide @n el “cero” del tronzado anterior). Después puede seguir el redificado longitudinal en el
modo A.

En caso de utilizar €l programa PO se pararala maguina. */

*/ Seguin la @nfiguracion de los parametros del sissema de direcaon es posible definir también otros ndmeros de programas
para € tronzado progresivo. El productor ajusta PO de manera estandar.
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E 1 8. Redificado de for ma concavo-convexa

Preparaddn: Ajuste de topes, diamantado de la muela.

En el modo manual se wlocarg, desviando la palanca principal a la izquierda o a la derecha, €l
centro de la muela diamantada wntra d centro de la pieza K/K. (El avance aitomético de la mesa esta
parado.) Desviando la palanca principal adelante y girando la rueda manual se desplazara la
aproximacion del cabezal portamuela @n la muela al contado con la pieza Después de gretar € botdn
X/Z se pondra a ceo la posicion del ge Z con el boton RESC

KK
Con la rueda manual se seleccionara la posicion para d 9 _I
redificado K/K. El conmutador esta en laposicion [N].

RFectification de groupe
Correct ion

[Rectification /K

En la posiciéon del conmutador 9 s seleccionara d
pardmetro. */

LHEE

|X> 5.632
Ouerride Offset

|A>  183.926
|2= -276.845

B

thmrompntngnauidomu—a

Al girar la rueda manual sujetando el boton SET se
gustarala grandezadel parametro.

XAZ

Se gqustarda la grandeza del didmetro del circulo

circunscrito (PRUM) cuya parte serd la pieza K/K [a> 183.926
requerida. Para nimeros positivos s redificaun “abollon”, [z= -276.845
para los negativos un “huea”. Introduciendo el “0” se 5
redifica un cilindro recto con la posibilidad de grovedar = S g 4 s s
correcaones.

u INE= N GO TO

L] e R

DIAFR= @231

Lﬁ‘;m 0,,,3'%2 © Con el botén RES se pondra a ceo la posicion del ge X.

ll LN LT Sujetando €l botén WSP

A> 183.926

=
(2= 0.000 [
Rz n I b D g

S ———— . COIT) S22 ajustaré a __-WQ E:”“':-
el display el valor de la tolerancia averiguada (el cabezal srride pifsst
portamuela est& parado, se canbia sblo el valor negativo en el - : TR

: ®/ . se1
display). = 2= 0.000 &

&
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Después del redificado de la tolerancia sera realizado € apagamiento de chispas automético con
tres avances de lamesa, y € cabezd portamuela se desplaza #éras.

Para el cllculo de todos los pardmetros es siministrado el programa de PC en un disquete, con la
ayuda del cual seran cdculados, y es posible imprimir un protocolo de medicion. Para una determinacion
orientativa viene aljunto un nomograma. Para d céculo es empleada la formula (L/2)%/h=D. En el
célculo es neaesario redizar la crrecdon con respedo a la forma que la méquina redifica durante el
redificado longitudinal de superficie (especialmente en caso de estar introducido un saliente pequefio) y
de aaerdo con las propiedades mecanicas de la pieza la muela de trabajo y la maquina. La @rrecdadn es
necesaria en la mayoria de los casos.

Observacion: En € redificado concavo/convexo se rediza el redificado en toda la superficie de
lapieza @ los dos sntidos, con tolerancias en los dos puntos muertos.

Durante el redificado concavo/convexo no es posible, en ningln caso, desconedar el conmutador
“Permiso de labrado” a la posicion “0".

@/ En caso de redificar una piezaque todavia no tiene la forma requerida (por gemplo reda) es
necesario gjustar una distancia suficiente entre la muelay la pieza En caso de una distancia insuficiente
se produciriauna mlision de la pieza on la muela.

*/
ﬂ ey ) INC Incremento en punto muerto
DW Apagamiento de dispas final
X = -2.807 PRUM | Didmetro de drculo circunscrito
[ DIAPR | Didmetro de drculo circunscrito de muela
A= 183.919 E Excentricidad (desplazamiento al corte)

Z= -133.485
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8.1 Introduccion de rr ecdones de diametros en dependencia de la posicion de la mesa

El sissema de direccidon haceposible introducir correcciones de didmetros en dependencia de la
posicion de la mesa. Estas correcdones pueden ser introducidas en posiciones arbitrarias de la mesa con
el paso de 16 mm. La grandeza méxima total de la @rreaion es de 0.254 mm por diametro. Las
correcciones € glican solo en & modo K/K para el redificado cdncavo/convexo. Cuando seanecesario
utilizerlas para el redificado longitudinal de superficie, se ajustard en el modo K/K el didametro de la
curva de cga “0” (cero). El cabezd portamuela sigue entonces lo la aurva de @rreacion, en caso de
estar introducida.

En la piezaredificada y medida se marcara de manera gropiada la grandeza de las deflexiones
de laforma requerida (con un rotulador).

. ) 9 D
Con la rueda manual se seleacionara € modo d de __I
introducir correcaones.

Redificado de grupo
Diamantado de superficie

o] = -

Skupinows brousen |

Rouinng arounsusni

TD D
o
|
D

e DeSviando la palanca principal a lado se colocara la

'KOR= 145'— ‘E mesa on el lugar de la deflexion arbitraria contra la
muela. Con la rueda manual se gjustara la deflexion

- marcada incluso signo (plus = reducir). Desviando la

|Z= B887.472 palanca principal al lado se trasladara la mesa @ntra
t, el lugar de otra crrecacion. Con la rueda manual se

Xz ajustara la otra correccion etc. Conviene gjustar las

posiciones limite @mo posiciones cero.

En laposicion del conmutador D es posible, apretando brevemente el boton RES, cancelar el
valor representado en el display, o apretando el botdn por més tiempo (5 sec), cancelar todos los valores
gjustados de correcaciones a la vez Es necesario darse aienta de la diferencia entre el valor cero de
correccion y el valor no gjustado (cancelado). En caso de valor de correcadn “0” gjustado, la aurva de
correccion pasa por €l “cero”, pero en caso de valor no gjustado (cancelado), la airva de crreccion no es
influida en el punto dado.

Cuandoquiera que la mesa draviese una @rrecaon ﬂ @
ajustada, ésta aparecea e el display y podra ser cambiada
por la rueda manual. En caso que en el lugar dado no esté
gjustada ninguna crrecdon, lucira- - - - en el display. | [KOR=

Después de mnmutar el conmutador a la posicion —
£ serepresentara en el display brevemente el nimero de
los puntos de crrecddn gustados. 2= B887.472

En un ciclo de introduccién de correcciones es H,
posible introducir el méximo valor de £99u. En otro ciclo
de introduccdén (después de haber conmutado el
conmutador principal) es posible introducir en el lugar
donde la mrreccion esté introducida desde el ciclo anterior
solamente d complemento de la misma hasta la zona
maxima, 0 sea+0.127 mm.

N ' @ '
o
M
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9. Avisosdeerror

El sissema de direccién controla por si mismo algunos estados y posiciones, y en caso de descubrir
discrepancias emitird un aviso:

DISALAY DEFECTO ELIMINACION
no WSP El cabezal portamuela no esta en la posicion inicial para € inicio de | Apretar e boton WSP o desviar la palanca principal hada
redificado automético o ce @mpensacion despuésdel diamantado. atras.
no Program Para d nimero de programa requerido no estd creado ningun Conmutar a modo 9 y recrtificar la primera pieza. Control
programa. detodos los parametrosde dclo C 1,2.
no Hdr Falta tenson de dimentacion de drcuitos de entrada, no etd | Coredar & equipo hidréulico.
conedado e equipo hdraulico.
Errorl Durante e tradado rapido se ha producido corte de alimentacion, falla | Después de diminar la causa es posible eliminar el parpadeo
del grado final o bloqueo de motor. El motor ha perdido conexion con | del display realizando € SET UP* dela maquina y ajustando
e sstemade direcaon nuevamente la posicion del diamante Adj Diay apretando €
bat6n RES en i .
Error2 El motor de aproximacion ha accedido & conector limite del tornillo
debda Con la rueda manual es posible abandonar esta posicion solo
Error3 El motor de aproximadén ha acedido e conector limite del tornillo | ensentido opuesto.
debda
Error4 Error de suma de ontrol en memoria EPROM. Cambio de EPROM.
Error5 Zona de ges excedida. Hacefaltarealizar SET UP*.
Error6 El diagndstico ha descubierto perturbacion externa de funcion. Desconedar y conedar € sistema.
Error7 Error de suma de @ntrol en memoria RAM. Cambio de RAM.
Error8 El diagndstico ha descubierto error de paridad. Desconectar y conectar € sistema, en caso de repeticion es
necesaria una reparacion.
Error9 El diagndstico ha descubierto error de suma de cntrol de EPROM. 9a | Cambio de EPROM.
Error en configuracion Xili nx. Desconectar y conectar € sistema, en caso de repeticion es
necesaria una reparacion.
Error10... Estd designado para avisos de fall as de la maquina. Véaselas Instrucdones para la méguina.
Error20 Error de mmunicacion con chapa l/O. Controlar € cable 6ptico de interconexion.
Error21 Error de potenciémetro. Cortrolar & estado d= @nexidn e potencidmetros.
Error22 Posicién limite de mesa. Con la rueda manual es posible abandonar esta posicion solo
Error23 Posicion limite de mesa. en sentido opuesto.
Error25 Servo X desconedado con error. Desconectar y conectar € sistema, en caso de repeticion es
Error26 Servo Z desconedado con error. necesaria una reparacion.
Error27 Error deinicializacion ce servos.
Error28 Error de ajuste de topes. Proceder seglin las Instrucdones de la méguina.
Error34 Fallade mdificador del ge X. Cortrolar € estado yla conexiondd codificador.
Error35 Fallade mdficador del geZ.
Error36 Exceso de deflexion deregulacion X. Desconectar y conectar € sistema, en caso de repeticion es
Error37 Exceso de deflexion deregulacion Z. necesaria una reparacion. Controlar s no se produce frenado
mednico dd ge.
Error38 Error de servo X. Desconectar y conectar € sistema, en caso de repeticion es
Error39 Error deservo Z. necesaria una reparadén. Controlar s en € driver del servo
Error40 Error de servo X. luce ¢ LED verde.
Error4l Error deservo Z.
Error42 Sumade @ntrol 1/2 EEPROM errénea. Corrolar todos|os pardmetros en EEPROM y programarlos.
Error43 Sumade mrtrol 2/2 EEPROM errénea.
Error44 Grandez introducida para la vuedlta es pequefia. Programar seglin las Ingtrucdones.
Error45 Posicion de topes perdida. Ajudtar topes £g0n las Instrucdones.

* SET UP de la méguina se redlizard en el modo de la méquina Set Up, sujetando e boton RES durante

10 segundos.
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9. Procadimiento en caso de pérdida de posiciones de ges

En caso de algunos errores y en caso de desconexion de alimentacion durante el movimiento de
ejes es probable que d sistema de direccion pierda la posicidn correcta de los gjes. Ello significa que el
sistema no conoce la posicion del diamantador ni tampoco las posiciones de los programas. El
procedimiento corredo del gjustamiento nuevo es:

e Rediza SET UP.

* Accdler con € diamante d contado con € centro de lamuela.
* Redizar ADJDIA en esta posicion.

» Ajustar €l valor corredo del gje dsoluto A.

A menudo es emplealo un procedimiento méas simple, el cual sin embargo no gustara correctamente
la posiciéon del diamantador:

e Conmutar alaposicion del diamantador E y apretar € boton RES.
Para d sistema de direacion con e servomotor en el gje X es necesario controlar alin durante el parpadeo
del display si esta adisposicion una trayedoria suficiente para d alejamiento con tradado répido hacia

atrés. En caso de no ser asi, se avanzaa @n la rueda manual (10x) en la trayedoria necesaria hacia
adelante.
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9.2 Ajustamiento del valor de histéresis de aproximacion del cabezal portamuela

El sistema de direccion haceposible la compensacion automaticade la histéresis de groximadon
del cabezal portamuela. La grandeza de la misma esta indicada por la constante BAD X. Esta mnstante
se gusta mmo parametro y es accesible solo después de introducir la mntrasefia wrreda.

No. | CONM. ACCION DISALAY OBSERVACION
PRINC.
1 n 045 Con la rueda manual seleacionar la posicion
N parametros | parametros. Con e boton INC sujetado
INC selecdonar la mntrasefia 045.
2. @ p1=08 Con larueda manual seleacionar la mnstante BAD
BAD X X.
3. INC p 1=00 Sujetando €l botdén y al mismo tiempo girando la
+ BAD X rueda manual gjustar 00.
9]
4. n Girando la rueda manual en un sentido definir el
juego del mecanismo de goroximadon.
5. RES x =0.000 Apretando € botén RES poner a ceo € display.
6. G Xx=0.000 | Girar larueda manual en sentido opuesto hasta que
se mueva el cabezal portamuela. La posicion del
n x=0.015 cabezal portamuela es observada @n ayuda del
indicador de milésimos (comparador). La medicion
serepite varias veces en ambos sntidos.
7. INC P1=15 Sujetando €l botdén y al mismo tiempo girando la
@ + BAD X rueda manual gjustar €l valor medido.

Después de gjustar la mnstante BAD girar la rueda manual atrés y seleccionar el programa o la
funcion correspondientes. Otro acadamiento de introduccién de pardmetros (por giemplo conmutando el
conmutador) no es posible y causa aror de gustamiento de EEPROM.
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9.3 Ajustamiento del valor de histéresis de avancede la mesa

El sistema de direccién hace posible la mmpensaddn automética de la histéresis de avance de la
mesa. La grandezade la misma esta indicada por la mwnstante BAD Z. Esta constante se gjusta @mo
parametro y es accesible solo después de introducir la mntrasefia rreda.

No. | CONM. ACCION DISALAY OBSERVACION
PRINC.
1 n 045 Con la rueda manual seleacionar la posicion
n parametros | parametros. Con e boton INC sujetado
INC selecdonar la mntrasefia 045.
2. @ n p2=09 Con larueda manual seleacionar la mnstante BAD
BAD Z Z.
3. INC p 2=00 Sujetando €l botdén y al mismo tiempo girando la
+ BAD Z rueda manual gjustar 00.
B
4. n Girando la rueda manual en un sentido definir el
juego del mecaiismo de goroximadon.
5. RES x =0.000 Apretando e botén RES poner a ceo € display.
6. G x =0.000 Girar larueda manual en sentido opuesto hasta que
se mueva la mesa. La posicion de la mesa es
n x =0.024 observada @n ayuda del indicador de milésimos
(comparador). La medicidn se repite varias veaes
en ambos sntidos.
7. INC P2=24 Sujetando €l botdén y a mismo tiempo girando la
+ BAD Z rueda manual gjustar €l valor medido.

e
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Después de gjustar la mnstante BAD girar la rueda manual atrés y seleccionar el programa o la
funcion correspondientes. Otro acadamiento de introduccién de pardmetros (por giemplo conmutando el
conmutador) no es posible y causa aror de gustamiento de EEPROM.




10. Complementos

WSP .'._
-y i
X INC
C—— S
o £ -~ 0 i
!
i
Esg. 2 — Movimiento de la muela en redificado K/K
X
—— —_
I“
4
0 i +3 +5
B 4
I

Esq. 3— Correcddn de @wno

Esq. 4 — Correcdon de forma
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10.1 Transmision de datos

El sistema de direccién K51 esta eguipado de un conedor para la lineade serie. En caso que la
méquina esté equipada para latransmision de datos, es posible mwnedar la lineade serie al ordenador PC
y transmitir datos en ambos sentidos. En la acualidad hay software para varios usos.

Almacenajey archivo de datosen PC.

Finalidad:

Uso:

Ejecucion:

Ventgas.
Desventgjas:

Los diez programas de la memoria K51 se almacenan en un fichero de PC, o se
transmitiran los diez programas archivados en un fichero del PC a sistema de
direcdén en una solavez

El fichero producido asi puede ser archivado en € PC o en un disquete y mas
tarde cagado atras a sistema de direcdon.

El sistema de direccion se interconedara con ayuda de un cable especial con el
PC, en e PC */ se arancaa d programa K51LOAD.EXE para cagar 0
K51SAVE.EXE para dmacenar en el modo PC DOS y K51 se mnmutara al
programa de transmision de datos. Después de acdada la transmision, estara
en el PC un fichero con & contenido de la memoria del sisstema de direacion
con los diez programas codificados. El nombre del fichero se determinara
como pardmetro en e momento de dmacenaje. El fichero producido asi no
puede ser editado. En el transcurso de la transmision de datos & aenta hasta
cero en el display K51. En caso de perturbacion de transmision se repetira la
transmision autométicamente. El disquete con los ficheros K51LOAD.EXE,
K51SAVE.EXE y con instrucdones breves forma parte del suministro.

Archivo de todos los programas en un fichero.

No es posible almacenar un programa individual, no es posible ditar los
programas en el PC, la programacion del programa diredamente en el sistema
de direcdadn es més fadl que la manipuladon con el PC.

*[ El PC serearanca en € modo DOS.
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10.2 Liquidacion
En caso de liquidacion de la méquina seré entregado €l sistema de direacion a una empresa especiali zada

en liquidacion ewldgica y reciclaje de partes eledronicas. El sistema de direccion contiene metales
predososy bateriade litio.
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