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Annex |. Model de presentaci6 de respostes
“Clause by Clause and Comments”

El compliment del definit en el plec técnic es comprovara mitjangant el document
“Clause by Clause and Comments”.

En aquest document s’ha de donar resposta punt a punt, paragraf a paragraf, a tots els
apartats del plec de prescripcions tecniques, recollint la confirmacié i assabentament
dels requisits técnics definits en aquest plec de prescripcions técniques.

Aquest annex 1 proporciona el model de presentacidé de respostes en el format que
FGC requereix. Es tracta només d’'un exemple per a la presentacié del document
“Clause by Clause and Comments” i que ha d’adequar-se a la licitacié per a la qual es
vol presentar oferta.

Les respostes per part del licitador a cada requisit tecnic, hauran de deixar clar
I'acompliment (total o parcial indicant comentaris que ho justifiquin) o no, del plec técnic.

La documentacié que acompanyi el document “Clause by Clause and Comments”
només pot confirmar les informacions fetes al document “Clause by Clause and
Comments”. En cas d’existir diferéncies entre la informacié indicada en el “Clause by
Clause and Comments” i la resta de documents que el licitador aporti, comportara que
I'oferta presentada quedi exclosa de la valoracio, i per tant, desestimada.

Qualsevol modificacié del contingut del plec de prescripcions técniques en el “Clause by
Clause and Comments” comportara que l'oferta presentada quedi exclosa de la
valoracid, i per tant, desestimada.
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5.-Especificacions técniques particulars del vehicle

A continuacié s'estableixen les especificacions tecniques especifiques
que haura de satisfer el locotractor eléctric objecte de concurs.

5.1.-Caracteristiques generals

Els dos (2) locotractors seran exclusivament de tipus eléctric i circularan per
les vies de maniobra d'accés al taller. No s'admetran locotractors diésel. Es
valorara positivament que el vehicle disposi de sistema rodament OK
Unicament ferroviari. Tot i que s'acceptaran opcions de locotractors bivial.
Les dimensions del vehicle respectaran el galib admissible definit en el punt
5.2.

Disposara d'una cabina de conduccié que pugui transportar com a minim a
una persona en el seu interior i amb una visié panoramica de 3609.

Els vehicles hauran de ser capagcos de moure de manera autonoma, sense
necessitat cap tipus d'alimentacio externa.

Els locotractors seran aptes per a desenvolupar les seves funcions de
traccié en vies exteriors, per trams rectes i corbats, en sectors plans i amb
pendent, amb via seca o mullada, circulant de dia o de nit, en les condicions
d'utilitzacié establertes al punt 5.6.

5.2.-Galib

Els vehicles es dissenyaran per a circular per les platges de vies del
Martorell- Enllag. El galib maxim del mateix s'haura d'inscriure al "Contorn
de referencia pel material rodant o galib cinematic de la linia LA". S'adjunta OK
en I'annex X el planol amb el contorn de referencia pel material rodant de
la linia en qlestio. El fabricant haura de justificar en la seva proposta que
en cap moment, per efecte de la flexibilitat de la suspensid o altres causes,
els vehicles sobrepassen els limits del galib.

5.3.- Velocitats maximes admissibles

La velocitat maxima de translacio del vehicle aillat sera d'entre 5 km/h i 6 km/h OK
aproximadament.

El licitador definira la velocitat maxima que el vehicle és capac de
desenvolupar en les condicions de remolc establertes en el punt 5.8.
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Al.- Indice de ANEXO 1. “Planos, graficos, figuras y referencias.”

Figura 1.-
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Figura 4c.-
Figura5.-
Figura 6.-
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Figura 8.-
Figura 9.-
Figura 10.-
Figura 11.-
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Figura 14.-

Transporte, carga y descarga.

Emplazamiento.

Tornillos de nivelacion

Anclaje para plegadoras de menos de 240Tns. y mas de 4 metros.
Anclaje para plegadoras de méas de 180Tns. y menos de 450 Tns.
Plano General.

Panel de mandos eléctrico.

Puesto de Mando.

Grupo bomba motor.

Cilindro de trabajo.

Fijacion cilindro-trancha.

Guias Inferiores

Guias Superiores. (a partir de plegadoras de méas de 100 Tns.)
Fijacion Regla Carrera Trancha.

Cabezales del tope trasero.

.,
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A2.- ANEXO 2. “Esquemas eléctricos y tabla de referencia.”

A3.- ANEXO 3. “Grupo Hidraulico”

A4.- ANEXO 4. “Puesto de trabajo.”

A5.- ANEXO 5. “Informacion técnica. Varios.”
» Ficha Técnica.

» Control Numérico.

A6.- ANEXO 6. “Pardmetros maquina.”

* Informacién adjunta en soporte informatico
* Anexo para maquinas con adaptacion para trabajar con ROBOT.
* Anexo para maquinas con acomparfiadores de chapas.

A7.- ANEXO 7. “Certificados”
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1.- INTRODUCCION.

Distinguido cliente:

Queremos en primer lugar, agradecerle la confianza depositada al haber adquirido un
modelo de méaquina de nuestra firma. Estamos seguros de que esta confianza se vera
compensada por la utilizacién de esta maquina y por la satisfaccion que le proporcionaran
sus prestaciones.

Queremos hacerles observar, tanto a los nuevos clientes, como a los que ya eran usuarios de
este tipo de maquinaria, que debido a la normativa de seguridad vigente, se han introducido
algunos elementos nuevos en la maquinaria actual, asi como unos modos de trabajo més
discriminados, aplicables a todos los fabricantes de maquinaria, especialmente en prensas
plegadoras, con el fin de anular, o reducir el riesgo de accidentes de trabajo en este tipo de
maquinaria. Estos cambios constantemente se van actualizando, al ritmo de la salida al
mercado de nuevos elementos de seguridad, siempre que estos cumplan con las normativas
vigentes, las cuales hacemos referencia en los anexos de este libro.

Recomendamos el estudio completo de este manual antes de hacer uso de la maquina, ya
que el mismo les dard un conocimiento mas detallado de nuestras maquinas.

[
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USO PREVISTO DE LA MAQUINA.

Las plegadoras del modelo PSE, son prensas hidraulicas sincronizadas destinadas a
trabajar principalmente chapas metalicas, bien sea aluminio, hierro, inoxidable o algunos
derivados.

La filosofia de funcionamiento de una plegadora, consiste en apoyar la chapa
longitudinalmente sobre la matriz y hacer descender el punzén sobre la chapa, de manera
que ésta se va doblando a medida que el punzén penetra en la matriz normalmente en
forma de “V”. De esta manera se puede conseguir uno o mas doblados sobre la chapa,
originalmente plana, cada uno de ellos al &ngulo deseado, en funcion de la cantidad que el
punzon penetre en la matriz, estos dobleces se obtienen realizando varias veces el proceso
de plegado sobre la chapa; ver figuras explicativas a continuacién. La forma de la matriz
asi como de la punta del punzén normalmente en su estandar tiene la forma de "V" pero
también podemos tener otras formas, utilizadas para obtener plegados multiples de un
solo golpe como puede ser en forma de “U”, “Z” o de la configuracion del plegado que
quisiéramos obtener, el plegado final corresponde a una copia exacta de la forma del util.

Punzén

- Chapa

Matriz

Las dimensiones de la pieza plana (largo, ancho y espesor) irdn en funcion de la pieza una
vez finalizada (plegada); no obstante, el peso, espesor, dimensiones y resistencia de la
chapa a trabajar, no deberan de superar las condiciones maximas de trabajo de la
plegadora (longitud, tonelaje) o las admitidas por los Utiles (punzén-matriz) que se estén
utilizando.

El puesto de trabajo esta compuesto por una mesa fija en la cual se aloja la matriz
longitudinalmente, y un tablero superior movil (trancha) en el cual se fija el punzon,
también longitudinalmente.

El tablero superior y por tanto el punzon fijado a él, se desplaza verticalmente mediante
un control electronico - hidraulico, el cual gestiona el operario a través de una orden dada
en el puesto de mando. Estos modos de funcionamiento estan explicados en los apartados
5.1, 5.2 y 5.3 de este mismo manual.
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El operario de la maquina ha de conocer en cada momento cuéles son las condiciones de
trabajo, segun las necesidades de las piezas a realizar, a fin de preparar y/o regular las
distintas funciones de la maquina, de acorde con el trabajo a ejecutar.

Generalmente, un solo operario es suficiente para llevar a cabo la realizacion de piezas en
la maquina. No obstante, puede haber casos en los que, por dificultades de manejo de las
piezas, bien sea por su peso o tamafo, se requiere la ayuda de alguna otra persona para
mejor manipulaciéon de las mismas, para estos casos las maquinas pueden ir equipadas
con dos puestos de trabajo. Ademas las méaquinas pueden ir equipadas con accesorios que
ayuden al operario en la manipulacion de la chapa, como son las consolas delanteras para
apoyar las piezas, las cuales pueden ser fijas 0 movibles a través de una guia ubicada en
la mesa de la maquina.

AVISO.- Siempre que el cliente prevea manipular chapas pesadas, deberia ubicar
consolas delanteras en la maquina.

Es importante el estado general de la maquina; para ello se recomienda una limpieza y
seguimiento periodico del mantenimiento de la misma, segun indicaciones en el apartado
correspondiente del libro (6. “MANTENIMIENTO”), a fin de que la maquina esté
siempre en condiciones Optimas de funcionamiento y su vida sea mas prolongada.

IMPORTANTE.- Se ha de prestar siempre una especial atencion a los 6rganos
moviles de la maquina, especialmente en las zonas del PUNZON y de la MATRIZ,
ya que hay riesgo de atraparse los dedos 0 manos entre estas partes.

¥ No desmontar ni anular ninguna de las funciones de la maquina, especialmente las
incorporadas para reducir riesgos en el trabajo.

IMPORTANTE.- El operador de la maquina es el responsable del estado y
conservacion de ésta, asi como del conocimiento de la misma para un mejor
aprovechamiento de las funciones y prestaciones de la maquina.

[
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En el frente de la maquina se ubica la siguiente informacion de Prohibicion y Obligacion del
operario sobre los elementos de proteccion que debe utilizar para trabajar, asi como de los
cuidados que debe tener para evitar quedar atrapado con las partes moviles y peligrosas de la
maquina.

IATENCION'

IMPORTANTE.- Se debe prestar especial atencion, de no situar las manos en las
zonas de peligro de la maquina. Asi como, también es aconsejable, utilizar calzado

de seguridad siempre que se trabaje con la maquina.
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Todas las caracteristicas técnicas principales las podemos encontrar en los impresos de
las placas técnicas fijadas a la maquina.

2.1.- Placa técnica.

Ubicada al fondo de la maquina, mostrara impresa las principales caracteristicas que
definen la méaquina.

MAQUINA FABRICADA POR:
MACHINE MANUFACTURED BY: Pol. Ind. Sant Ermengol
MACHINE CONSTRUITE PAR: C/ Francesc Layret, 15

08630 ABRERA (Barcelona - Spain)
Tel. 93 770 50 80 Fax 93 770 50 81
http:\www.aximaq.com
E-mail: axial@aximaq.com

Plegadora Sincronizada / Synchronized Press Brake / Plieuse Synchro

MODELO

N° MAQUINA
MODEL I 2 I MAGHINE N I g = |
MODELE PSE-102 MAGHINE N° 19-0102-011
FUERZA PRESION
TO GE I I kN PRESSURE B
FORCE 1000 PRESSION 283 "
GRUPO HIDRAULICO CARRERA
HIDRULIC UNITS I 3 STROKE i
GROUPE HYDRAULIQUE REXROTH COURSE 200

MOTOR LONG. MAX. PLEGADO —

MOTOR Kw MAX, BENDING LENGHT 2050 mm
MOTOR LONGUEUR MAXIMUM PLIAJE

CORRIENTE FASES

CURRENT [4 lv I I Hz I +T+ I PHASES ko
oy 00/440 50/60 S Ngge-ascs

INTENSIDAD MAXIMA
INTENSITE MAXIMUM TIEMPQ DE PARADA
VELOCIDAD DE APROXIMAGION bt s
APROACH SPEED 125 mm/s
VITESSE D'APPROCHE
| 100 |ms
VELOCIDAD DE TRABAJO
BENDING SPEED “ mm/s
WITCSSE DC TRAVAIL DISTANCIA DE SEGURIDAD
SAFETY DISTANCE
VELOCIDAD DE SUBIDA DISTANCE DE SECURITE
RETURN SPEED mm/s
VITESSE D AUGMENTATION E
mm
ARG DE CONSTRUCCION
YEAR OF CONSTRUCTION 2019
AMIEE D'CONSTRCTION

c € eiecmicaommne | PSE-GENCYBS |
SCHEME ELECTRIQUE
PESO
WEIGHT | 6000 I kg

POIDS
FECHA DE ENTREGA I

E E MACHINE DELIVERED ON 11-04-2019

DATE DELIVRANCE

E MADE IN SPAIN
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Al frente de la maquina fijada a la trancha encontramos las placas que traeran impresa
las dimensiones méaximas de utillaje admisible, los tiempos de parada y distancia de
parada, asi como los pasos a seguir en caso de atrapamiento.

O

INSTRUCCIONES EN CASO DE ATRAPAMIENTO

Q

INSTRUCTIONS FOR CAUGHT / INSTRUCTIONS POUR ATTRAPE

MANUALMENTE POR SU CORREA

PULSAR STOP EMERGENCIA Y DEJAR DE PISAR PEDAL DE BAJADA
PUSH EMERGENCY STOP AND STOP PRESSING THE DOWN FOOT PEDAL
FRAPPER STOP URGENCE ET CESSER D'APPUYER PEDALE DE BAISSE

S| ESTA ATRAPADO CON EL TOPE TRASERO, MUEVA ESTE

IF YOU'RE CAUGHT WITH THE BACK GAUGE, MOVE IT MANUALLY BY HIS BELT
SI VOUS ETES PRIS AVEC LA BUTEE ARRIERE, LE DEPLACER MANUELLEMENT PAR SA COURROIE

PISAR A FONDO EL PEDAL DE SUBIDA (PEDAL IZQUIERDO)

PUSH DEEP THE UP FOOT PEDAL (LEFT PEDAL) / PRESSE LE PEDALE DE REMONTER (PEDALE GANCHE)

DIMENSIONES MAXIMAS / MAXIMUM DIMENSIONS / DIMENSIONS MAXIMES

WIDTH / LARGE

[ 60 Jom

WEIGHT / POIDS

LONGITUD ALTO
LENGHT / LONGEUR 20 5 0 mm HEIGHT / HAUT mm
PUNZON
PUNCH / POINTEAU ANCHO PESO
wTIEAe i iy P Kg
LONGITUD ALTO
LENGHT / LONGEUR 2{)50 mm HEIGHT / HAUT mm
MATRIZ
ctba ot ANCHO PESO

o

TIEMPO PARADA

() STOPPING TIME | TEMPS ARRETEE

100

ms

DISTANCIA PARADA
STOPPING DISTANCE / DISTANCE ARRETEE

mm O

~
S
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En el fondo de la maquina en la parte interior del montante derecho, encontramos la placa
que define el tipo de aceite y el volumen que necesita la maquina, asi como los cambios
que se le realicen a la maquina.

O O
ACEITE: HV-46
VOLUMEN: 155 L
TEMP.(MIN) 5 (MAX) 0 oc
FECHAS CAMBIO ACFITE:
/
/
/
/
/
/
/
O O

| =
~
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2.2.- Descripcion técnica. Control numerico.

MAQUINA EQUIPADA CON CONTROL NUMERICO
ceveetec| Cyblouch

Estas plegadoras vienen equipadas con control numérico, el cual controla, ajusta y regula
automaticamente los parametros variables de la maquina, para obtener un plegado mas
eficiente y preciso.

El control numérico CybTouch estd destinado especificamente para su utilizacién en
prensas plegadoras sincronizadas y puede controlar hasta 4 ejes, 2 de los cuales serian
ejes hidraulicos sincronizados (Y1 - Y2), asociados a los cilindros de accionamiento
superior.

Esta equipado con una pantalla tactil con vivos colores y alto contraste, paginas simples,
opcion de limpieza de pantalla y grandes teclas. Gracias a su interfaz intuitiva y amigable
con software tactil interactivo y funciones automaticas, el operador, lo puede ver tan
simple como un posicionador.

Con el mismo se pueden crear perfiles graficos 2D con secuencia manual, hacer un
plegado simple (Easy Bend), o realizar programacion no grafica, asi como féaciles
movimientos manuales.

El software permite al fabricante configurar los ejes, las entradas/salidas y las funciones
auxiliares segun sus necesidades.

Con la maquina se entrega el Manual de Usuario del Control.

Directivas CE

Cumplen con EC Directivas 2004/108/CE, 2006/95/CE y 2006/42/CE

|
s
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3.- INFORMACION TECNICA.

3.1.- Transporte. Carga y descarga.

Se recomienda prestar mucha atencion en la carga y descarga de la maquina, debido al
volumen y al peso de las mismas, manipulando éstas a través de eslingas que se
posicionen en los soportes de izajes provistas en la maquina para estos fines (Anexo 1,
Figura 1).

Esta operacion no entrafia ningun riesgo si se realiza correctamente y se tiene en
cuenta el punto de gravedad de la maquina.

Una vez cargada la méquina en el camién, se recomienda fijarla al mismo firmemente,
de esta forma evitaremos que se mueva debido a las irregularidades del firme y a los
movimientos bruscos del camion.

IMPORTANTE.- Prestar especial atencidon al estado de las eslingas y grilletes que
se utilicen para la manipulacion de la maquina durante el proceso de carga y
descarga, asi como los esfuerzos maximos de estos elementos, en funcion del peso
de la maquina.

MUY IMPORTANTE: Realizar correctamente todo el proceso de carga, transporte y
descarga.

|
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3.2.- Recepcion y control.

Al recibir la maquina se deben controlar los siguientes puntos:
» Si se han producido dafios debidos al transporte.
» Si la entrega no tiene faltas.

» Si hay cualquier otro tipo de defectos.

IMPORTANTE.- En caso de dafios ocasionados por el transporte, hacer
firmar una declaracion al transportista.

Todas las reclamaciones se dirigiran al fabricante o al distribuidor, segun el caso.

IMPORTANTE.- AXIAL maquinaria S.L. no puede hacerse responsable de
los dafios originados con las operaciones de carga y descarga, 0 de
incumplimiento de las instrucciones que aqui se detallan.

Chequear la entrada del depdsito que para la transportacion se tapa con un
carton-junta.

IMPORTANTE.-

Como primer paso, una vez ubicada la
maquina en su sitio se debe retirar ésta
proteccion del transporte, fijada en
conjunto con la tapa roscada del
deposito por 4 tornillos.

Para el buen funcionamiento de la
maquina este carton-junta debe ser
removido y colocar o verificar que el
filtro esté puesto.

|
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3.3.- Emplazamiento y anclaje.

La instalacion de la maquina requiere de un espacio adicional a su area que ocupa,
correspondiente al espacio minimo que hay que dejar alrededor de ella tal y como se
muestra en el Anexo 1, Figura 2, Plano de Emplazamiento.

Cada méaquina lleva sus taladros o soportes laterales en los montantes, para la
manutencion y mejor manejo de la misma.

Las prensas de 180 Ton. 0 menos estandares, siempre que no sobrepasen los 4 m. de
longitud de plegado no precisan anclaje, Gnicamente deberan colocarse sobre un suelo
correctamente nivelado y estable (Anexol, Figura 4a); recomendando que sea
obligatorio el anclaje para el resto de las plegadoras asi como las especiales. No
obstante, para mayor rigidez y estabilidad de las maquinas todas pueden ser ancladas.

Para las plegadoras:
menores de 240 Ton y mas de 4 metros ver anclaje en el Anexo 1, Figura 4b
de mas de 180Tns. y menos de 450 Ton ver anclaje en el Anexo 1, Figura 4c

Cada maquina descansara sobre cuatro placas de acero (Anexol, Figura 4a). Estas
placas se suministran con la prensa y se sitlan debajo de cada tornillo de nivelacion.
% Aconsejamos la colocacién de estas placas, con la maquina sujeta por los
soportes de manutencion.

En casos muy especiales se pueden montar estas placas sobre unos tacos de goma dura
para evitar ruidos producidos por las vibraciones de las maquinas.

Si la méaquina debe ser fijada en el suelo (anclada), deberan proveerse de cuatro pernos
de anclaje didmetro 16mm, atravesando los tornillos de nivelacion y la placa de acero.

IMPORTANTE.- La maquina no debe tener contacto con el suelo, si no es por
medio de los tornillos de nivelacion. En particular la mesa inferior debe tener un
espacio minimo sobre el suelo de 5 mm. en toda su longitud.

|
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3.4.- Toma Eléctrica.

Desde un seccionador que permita aislar eléctricamente la prensa, se alimenta el
armario eléctrico situado sobre el montante derecho de la maquina con un cable de 5
hilos, cuya seccion debe cumplir con los requerimientos que se muestran en la tablal
del Anexo 2.

Tres hilos se conectan a los bornes de potencia, marcados en la regleta con "L1, L2,
L3", el 4° a Neutro (Borne azul) y el 5° hilo a Tierra, (Borne Verde-Amarillo).

El armario eléctrico dispone de un taladro @36 Mm. en la parte superior derecha,
dispuesto para pasar la manguera o tubo con los cables de tension de linea.

IMPORTANTE.- La instalacién eléctrica debe de realizarse por personal
especializado. El contacto con algin cable de linea podria ocasionar una descarga
eléctrica de graves consecuencia para el cuerpo humano.

3.5.- Plano general.

Tendremos una vista frontal y lateral de la maquina, con la representacidn de sus cotas
maximas dimensionales. (Anexo 1, Figura 5)

3.6.- Puesto de trabajo.

Esquema de la maquina, a partir de una vista lateral, donde podemos localizar e
identificar los elementos de sujecién del utillaje, y las dimensiones maquinas mas
importante asociadas a este como son la dimension de la carrera maquina y la abertura
entre mesa y trancha. (Anexo 4).

|
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4.- PUESTA EN MARCHA.

A continuacion se describen los diferentes pasos a seguir para lograr el ajuste y pruebas
para una puesta en marcha segura.

4.1.- Nivelacion.

Esta operacion debe ser efectuada con un nivel de precision. “0,05mm./m." del tipo
"Nivel de cuadro”.

» Situar dicho nivel en los dos extremos de la maquina y en el centro, apoyando
en la sobremesa.

» Apretar o aflojar los tornillos (Anexo 1.Figs.4) para corregir la nivelacion.

» Verificar periddicamente el nivel de la méaquina. (una vez al afio).

4.2 .- Llenado de aceite.

R/

% NOTA: La maquina debe de estar totalmente desconectada.

» Antes de proceder al llenado del deposito, verificar si su interior y el filtro
estan perfectamente limpios, de lo contrario, pasar un trapo limpio y seco,
asegurarnos de no dejar nada dentro del depdsito.

» Pasar un poco de aire a presion e introducir seguidamente el aceite a través de
un tamiz muy fino.

» Llenar hasta la parte central del nivel transparente, y dejar desemulsionar el
aceite durante media hora aproximadamente.

ACEITE A UTILIZAR: CASTROL AWS 46, 6
RENOLIN MR-520, de "Chemsa", 6
SHELL TELLUS 46, 6
ESSO NUTO H 46, 6 similares.

IMPORTANTE.- El tapon de llenado de aceite, se encuentra en la parte superior
de la maquina. Debido a su altura, serd necesario proveerse de una escalera o
similar. Prestar cuidado para no resbalar o caerse.

|
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% NOTA: En caso de amarre hidraulico y uso de centralita, se requiere utilizar otro
tipo de aceite.

ACEITE AUTILIZAR PARA LLENADO DE LA CENTRALITA:

Castrol AWS 22 ¢
Q8 Haydn 22 6
Shell: Teilus T22 6
ESSO: Nuto H22 6
BP: H-LP 22

CARACTERISTICAS DEL ACEITE HYSPIN AWS

Campo de aplicacion:

Para circuitos hidraulicos a elevada presion en especial para circuitos provistos de servo
valvulas con filtracion fina.

Propiedades:

e Aditivado con antioxidantes de manera a asegurar una larga duracion para
prestaciones severas.

e Aditivado con anticorrosivos para todo tipo de metales (excepto plata)

e Aditivado con componentes de antidesgaste con resultados muy superiores a los
exigidos para la categoria HM de la norma NFE 48600.

e Grado de filtrabilidad segun los ensayos PAII-Bensch o Denisson H.F.O. La gama
HYSPIN esta garantizada para un tamizado de 3um.

e Excelentes propiedades de desemulsion aceite/agua (norma NFT 60-125)

e Poder antiespumante adaptado a los grandes caudales.

|
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CARACTERISTICAS DEL ACEITE HYSPIN AWS

Hyspin Hyspin
Propiedad Meétodo de Prueba AWS46 AWS22
Depdsito Centralita

Grado de viscosidad 1SO 3448 46 HM 22 HM
Densidad relativa 15/15 °C IP 160/ASTM D1298 0,880 0,875
Viscosidad cinemética IP 71/ASTM D445
cSla40°C 46,0 22,0
cS1a 100 °C. 6,65 4,25
Indice de viscosidad IP 226/ASTM D2270 95 95
Temperatura de congelacion °C IP 15/ASTM D97 -21 -30
Temperatura de inflamacién 0°C-C.O.C IP 36/ASTM D92 249 183
Valor de neutralizacién mg KOH/g IP 139/ASTM D974 1,5 1,5
Tendencia a la formacion de espuma /
estabilidad IP 146/ASTM D892
ml a 24°C Traza/nula 10/ nula
ml a 93°C 10/ nula 10/ nula
ml a 24°C Traza/nula 20 / nula
(Después de prueba a 93,5°C)
Valor de liberacion de aire al 0,2%
Contenido aire a 50°C (minutos) IP 313/DIN 51381 7 3
Indice de compatibilidad conjuntas IP 278 8 11
Tiempo de separacion del agua en
Minutos hasta 40-40 0 a 54°C y a 82°C ASTM D1401 20 10
Prueba de carga a 4 bolas. Punto de
soldadura -kg IP 239 210 160
Prueba de desgaste a 4 bolas, 1 hora a
30 kg promedio del didmetro de la marca
de desgaste en mm. IP 239 0,30 0,31
Prueba de bomba de paletas. Vickers
250 horas. Pérdida total de peso de
Anillo y paleta en mg. IP 281 <100 No aplica
Prueba de engranajes FZG. Procedimien-
to A/83/90. Etapa de carga. DIN 51354 12 11
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4.3.- Puesta en marcha de la bomba.

Estas bombas no requieren ser purgadas.

El sentido de rotacion del motor viene sefializado mediante una flecha situada en la carcasa
de éste. Este giro es sentido horario, si nos posicionamos frente al motor en el sentido de la
flecha A que se muestra mas abajo.

La orden de marcha al motor bomba se realiza desde la tecla icono en la pantalla del
control, ubicado en el extremo superior izquierdo. Es una tecla téctil que aparece si esta
disponible por parametro.

» Manteniendo pulsando este icono unos 2 segundos, se pone en marcha el motor y el
mismo cambia a color rojo.

> Para parar el motor bomba solo hay que hacer una pulsacion de la misma tecla, no
es necesario mantenerlo pulsado.

I(,) JI El icono tecla se muestra asi cuando est4 el motor bomba APAGADO

. El icono tecla se muestra asi cuando esta el motor homba ENCENDIDO

v¢ Conectar el motor bomba y parar enseguida, observando si el sentido de giro es
correcto.

En caso de girar en sentido contrario, invertir dos fases cualesquiera (L1, L2, L3) de la
linea de tension general y verificar de nuevo el sentido de giro.

(LY

-

4 A

Tk

o= —
F
Q . i Indicador del sentido de giro del
- motor-bomba.
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IMPORTANTE:

e No hacer girar nunca la bomba en sentido opuesto al indicado por la flecha,
ya que se puede dafiar.

e Si al conectar por primera vez gira en sentido contrario, desconectar
inmediatamente e invertir dos fases cualesquiera de la tension de linea.

NOTA: Una vez efectuada la conexion eléctrica, no conectar nunca el motor sin aceite en
el deposito.

IMPORTANTE.- Si se han de permutar dos fases debido al sentido de
giro del motor, asegurarse de que no existe tension en estos cables.

N
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4.4.- Verificacion del funcionamiento de las seguridades.

Nuestras maquinas cumplen con todas las normativas de seguridad de la CE. (Ver Capitulo
7y Anexo 7).

La verificacion de los funcionamientos de estas seguridades es un paso importante para la
seguridad del operario.

NOTA MUY IMPORTANTE: Para poder realizar las pruebas de verificacion de
seguridad que explicamos a continuacion, primero se debe leer el Capitulo de 5
“Instrucciones de Funcionamiento”, donde aprenderemos como trabajar con la
maquina.

» Seguridad en las Puertas laterales.

Abrir las puertas y comprobar que la maquina para la bajada de la trancha, y cuando
dejamos de pisar el pedal y volvemos a presionarlo, continla bajando pero ahora en
velocidad lenta o de seguridad, manteniéndose ese movimiento lento hasta que no se
cierren las puertas.

Este efecto de seguridad se produce siempre que se abran las puertas laterales-

> Barrera trasera.

Comprobar que al interrumpir el haz, no se pueda trabajar con la maquina, es decir, no se
puede bajar la trancha ni mover los topes, y en el panel de mando se nos mostrara el
RESET iluminado.

Comprobar que para continuar trabajando con la maqguina se debe eliminar la interrupcion
de la barrera y accionar el pulsador RESET trasero, asi como el RESET del panel de
mando.

N
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» STOP de emergencia.

Comprobar que pulsando él o los STOP de emergencia que tiene la maquina no se puede
seguir trabajando con ella, hasta tanto no se desactiven estos pulsadores de emergencia y se
pulse el pulsador RESET del panel de mando.

Comprobar que este desactivado el STOP del panel de mando y el del segundo puesto de
trabajo si fuese el caso.

NOTA: Para salir del estado STOP de Emergencia, desactive el o los pulsadores de
emergencia y posteriormente pulse el RESET que se encuentra en el panel de mando.

» 22 Posicion del pedal de bajada.

Comprobar que pisando firmemente el pedal de bajada hasta fondo (su 22 posicion, final de
recorrido) se detiene la bajada de la trancha.

> Protecciones frontales

X> Sistema laser DSP.

Cada vez que encendemos la maquina por primera vez, después del referenciado, este sistema
necesita realizar un testeo del tiempo de parada para detener la bajada en caso de emergencia,
sino se realiza este testado no se podra trabajar con la maquina.

El testado se realizara mediante una bajada controlada de la trancha a velocidad rapida, para
lo cual debemos activar en el control la tecla de automatico o semiautomatico, y pisar el pedal
de bajada de la trancha (el derecho), y veremos que cuando se acerca a la mesa se para la
bajada.

e Sieltestado es superado sin ningln problema, esto quiere decir que el sistema tiene un
tiempo de parada suficientemente pequefio para ser seguro y es posible trabajar.

e Si el testado no ha sido satisfactorio, No es posible seguir trabajando, en este caso
notaremos que después del regreso de la trancha a su PMS, ésta no bajara de nuevo
hasta que no se reinicie el laser, para lo cual tenemos un pulsador de RESET en el
control, gue nos permite reiniciar el laser con tan solo tenerlo presionado unos pocos
segundos o0 en su defecto solo bajara siempre en lenta hasta que no se pase el test.

NOTA: El test se debe realizar siempre en el MODO 1, verificar que el selector de
eleccion de modo de trabajo esté en su posicion 1 6 en su caso la funcion auxiliar
(F1/F2) no esté activada, y no debe haber programado un PMA en el plegado activo
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Primeros pasos a seguir al iniciar el trabajo la primera vez:

=

Se alimenta la plegadora a través del Interruptor General,

Se pulsa el RESET trasero y el delantero en el control.

3. Se pone en marcha el motor bomba a través de la tecla tactil del extremo superior
izquierdo de la pantalla, manteniéndola pulsada unos 2 segundos.

4. Se pulsa la tecla START para que la maquina tome referencia, la trancha sube, y el

tope se retira.

no

NOTA: Lo explicado en el punto anterior solo sucede si la trancha fue dejada abajo el dia
anterior. De haberse dejado incorrectamente arriba, lo primero que hay que hacer después de
encender el motor bomba y antes de pulsar la tecla START es:

e Activar el modo de trabajo manual, pulsando la tecla Mena - Otros Menus ->
MOVIMIENTO MANUAL

Dar orden de bajada de la trancha a través del pedal derecho (bajada).

La trancha bajara y siempre lo hara en velocidad lenta.

En este modo de trabajo siempre que dejemos de pulsar el pedal la trancha parara.
Una vez acercada la trancha a la mesa, paramos la bajada y daremos orden de realizar
el referenciado pulsando la tecla START.

5. Se pulsa por segunda vez el START (o pisando el pedal de bajada) para que el tope
vaya a la posicion programada.

6. Ya aqui la maquina esta preparada, pero el sistema Laser de seguridad delantera
todavia, es en este preciso momento que se requiere realizar el testeo de la seguridad.
Se nos mostrara en el RECEPTOR encendidos los leds PMSM, VSA y el verde.

NOTA: Si hay programado un PMA en la pagina de plegado, el TEST no se realizara bien,

por lo que después del paso 7 y 8 veremos intermitente el led AV y la maquina siempre bajara
en lenta hasta que no hagamos el TEST correctamente.

Debemos borrar el PMA programado en la pagina de plegado, para ello solo hay que pulsar la
tecla y se apagara el icono y se borrara el valor visualmente y posteriormente pulsar el

RESET del laser (ubicado en armario o panel dependiendo de la configuracion).

Acto seguido realizaremos los pasos 7 y 8 que se muestran a continuacion. f.’.': B8 ‘

7. Haremos la primera bajada para que el sistema realice el test, para ello pisaremos el
pedal derecho (el de bajada), y veremos como la trancha bajara en rapida una distancia
controlada y realizard una parada. Ahora se nos debe mostrar encendidos en el
RECEPTOR los leds Blanco y Verde.

8. Para terminar el test del sistema se requiere retornar al Punto Muerto Alto Superior,
para ello pisaremos el pedal izquierdo (el de subida). Una vez llegada la trancha al
PMA veremos encendidos los leds PMSM, Blanco y Verde. De ser asi indica que la
maquina ya esta lista para comenzar a trabajar y de forma segura.

NOTA: Si durante la bajada de la trancha se interrumpe los haces de seguridad, se parara
la trancha y se encenderé el led ROJO del receptor, apagandose por tanto el VERDE
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El sistema nos mantiene informado en todo momento del estado del mismo.
El led “VSA” es el que nos indica el estado del TEST,

“VSA”-> ON -» indica que no se ha pasado el TEST.

Cuando el TEST ha finalizado correctamente, los leds PMSM, AV, VSA se muestran OFF.
El led PMSM se volverd a encender siempre que se cense que la trancha esta en el Punto
Muerto Alto Superior 6 Punto Muerto Superior Maximo.

En el receptor Rx hay un conjunto de leds que tienen como funcion sefalizar el resultado de la
verificacion y el estado de la sefial presente en sus respectivas entradas, en caso de fracasar la
verificacion y las casusas que la determinaron.

LED PMSM
LED AV
LED VSA

LED BLANCO

LED ROJO
LED VERDE

Direccion de inserciéon swpdrt ) = B

plelas a p|egaf " Tolver a Pagina Plegado

Numérico

I e retorno f \

LED AMARILLO

| |
Abertura (PMA4) Hacia mds funciones

PMSM - ON -> Indica que la trancha esta en el Punto Muerto Alto (PMA) maximo.

AV - ON -> Indica que esta activada la velocidad rapida.

En caso de que este led (AV) esté intermitente y ademas el ROSA (6 ROJO) esté ON, esto
indica que el sistema esta bloqueado y se debe reiniciar el laser (pulsar unos segundos el
RESET del control reservado para esto). Esto puede suceder también al inicializar la
mdquina y querer hacer el TEST teniendo un PMA programado en la pagina de “Plegado
Numérico”. Ver la tecla PMA circulada en la figura arriba.

VSA (TEST) - ON -> indica que no se ha realizado o0 no se ha pasado el test.

LED AMARILLO (grande inferior) = ON -> Indica que el sistema estd OK y que el
Trasmisor y Receptor estan bien alineados.

|
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LED ROSA (0 ROJO) - Este led tiene tres estados con significado diferentes:

o ON - cuando esta en la zona de plegado (se desactiva la seguridad, se apaga el
VERDE y BLANCO vy se enciende este led ROJO)

o ON en combinacion con la intermitencia del led AV - indica que el sistema esta
blogueado y se debe reiniciar presionando unos pocos segundos el RESET del laser
ubicado en el control o armario segln configuracion.

o ON en combinacion con el LED AMARILLO (esté ON y parpadeando)-> indica que
estamos trabajando en MODO 2 (6 Modo Caja) y esta esperando la orden de permiso,
para lo cual debemos pisar el pedal de bajada 1 vez pocos segundos en ese momento
se apaga el LED AMARILLO y se enciende el verde que indica que con al pisar otra
vez el pedal de bajada comenzara la bajada de la trancha.

En caso de demora al pisar el pedal entre la primera y segunda vez, - superior a unos 5
segundos -, el sistema asume que se ha cancelado la orden de plegado de cajay volvera a
la posicion inicial en espera de la orden, es decir, se volveran a encender los dos led el
ROSA 'y el AMARILLO parpadeante.

LED VERDE - ON -> Indica que el sistema esta preparado para trabajar y esperando a que
se pise el pedal de bajada para comenzar el ciclo de plegado.

LED AMARILLO —ON siempre parpadenado-> cuando tenemos activado el MODO 2
(Modo Caja) y el MODO 3 (Modo Tope). Este siempre se muestra parpadeando, e indica que
se ha inhabilitado algun laser de seguridad.

Los LEDS azules del centro y el led amarillo pequefio = ON -> indican que el Trasmisor
(Tx) y Receptor (Rx) estén bien alineados.

Los modos de trabajo se seleccionan a partir de Funciones Auxiliares. En la Pantalla veremos
una tecla F1/F2 programado, o dependiendo configuracion a través del selector MODO del
control (MODO 1-2-3).

El modo de funcionamiento de esta tecla es ciclica:

e Laprimera vez que se pulsa, se activa F1

e Lasegunda vez que se pulse se activa F2

e Laterceravez que se pulse se activan ambas funciones F1/F2

e Lacuarta vez que se pulse se desactivan ambas funciones F1/F2 [

NOTA: La Funcion que esté activada se mostrara con fondo Verde.
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F1
- Ambas funciones desactivadas = Modo normal de trabajo (MODO 1) con
seguridad completa activada (trasera, central y delantera).

Ll F1
2% O | F2 - Modo Caja Predomina > Modo CAJA (MODO 2), se inhabilita el
laser delantero y el trasero queda excluido, solo queda activado el central.

. > MODO 3 > Modo Tope, se inhabilita el laser trasero, solo queda activado el
central y delantero.

IMPORTANTE: Si algun error persiste que no permitiera el trabajo de la maquina,
puede que se trate de una averia en la maquina, lo correcto en este caso es
comunicarse con nuestro servicio técnico para una revision.

A continuacion explicaremos cuales son las pruebas test que se le deben realizar a la
maquina para verificar su correcto funcionamiento, estas aconsejamos que se realicen
cada 3 meses, como prevencion.

Verificar el correcto posicionamiento de Trasmisor (TX) y Receptor (RX) respecto al
punzon mediante el instrumento de test y posicionamiento.

Programar y activar el modo de funcionamiento 2 de forma tal que la parte frontal quede
en blanking y la posterior excluida.

Posiciones
111
I Mango
Pieza Test

1. Apoyar la parte uer instrumento ue 1orma ciinarica (Mango) contra la parte inferior del
punzén de forma que solo dicha parte intercepte el campo de deteccion central del
dispositivo (tener los dedos fuera del area). Entonces hacer correr el instrumento a lo largo
de toda la herramienta superior verificando la interceptacion continua del campo mediante
el encendido continuo del LED de color ROJO y el apagado del led VERDE en Rx

2. Poner la zona | (espesor 10mm) de la pieza test sobre la matriz y comprobar que al darse
la orden de bajada a la maquina a través del pedal de bajada, la misma se detiene quedando
una altura entre punzén y matriz mayor o igual a 15mm, tal que se pueda trasladar hacia
dentro de la maquina la pieza test hasta la posicion Il sin que se aplaste. Repetir la
operacién 5 veces ubicando la pieza test del lado izquierdo cerca del Tx y otras 5 veces del
lado derecho cerca del Rx.

3. Hacer lo mismo que en el punto 2, pero ahora apoyando la zona Il (espesor 35 mm)

N
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sobre la matriz. La plegadora se debe detener igualmente y el punzén no debe entrar en
contacto con la pieza test. Repetir esta operacion igual que se hizo en el punto anterior (5
veces en cada extremo).

%+ NOTA: Recuerde realizar estas pruebas en los extremos de la maquina.

Siempre que se interrumpe el haz se detiene inmediatamente la bajada de la trancha y se
enciende el led ROJO del Receptor, asi como se apaga el verde.

Para continuar bajando la trancha, debemos presionar de nuevo el pedal de bajada, pero
durante este ciclo la velocidad de bajada sera lenta (10 mm/s), y la misma no se restaurara
su velocidad normal hasta que no se termine este ciclo de plegado.

Cuando el haz no se ha interrumpido en el Receptor el led VERDE permanece encendido

LED AMARILLO parpadea
LED ROSA - ON
El sistema espera a que se le dé una primera pulsacion al pedal, lo que considera el permiso
para comenzar el ciclo de plegado de una caja. En este momento hace un cambio en el
encendido de los led, se apaga el ROSA (OFF) y se enciende el VERDE (ON - que indica
maquina preparada para plegar-).
Aqui le operario tiene un tiempo de aproximadamente unos 5 segundos para volver a
pulsar el pedal de bajada y empezar el ciclo de plegado. Pasado este tiempo sin pulsarse
por segunda vez el pedal de bajada, el sistema retorna a la posicién anterior de espera de la
sefial de que se comenzara un ciclo de plegado de caja y se volvera a encender el led
ROSA (ON) y se apagara el VERDE (OFF — maquina no preparada para plegar).
Independientemente del estado de estos dos leds, siempre el AMARILLO estaré encendido
y parpadeando, indicando que se estd en MODO de trabajo 2 6 MODO CAJA.

ZP

5. MODO (3) TOPE i k2
LED AMARILLO parpadea
LED VERDE - ON

El sistema espera a que se le de una primera pulsacion al pedal, lo que considera el permiso
para comenzar el ciclo de plegado con la seguridad trasera inhabilitada.

Variante tipica cuando hacemos plegados con los dedos del tope sobre la matriz y no
queremos que se nos interrumpa el ciclo de plegado, al conocer que la interrupcion es
segura, porque es debida a la cercania del tope.

NOTA: El sistema de laser, se ubican en la parte delantera de la maquina y su funcién es
la de evitar un atrapamiento del operario con el utillaje.

MUY IMPORTANTE: Si se detectara algun fallo en cualquiera de las
seguridades, se debera de avisar de inmediato al servicio de asistencia técnica.

No se debera trabajar con la maquina, si alguna de las seguridades esta
dafada o no funciona correctamente.

N
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5.- INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO

IMPORTANTE.- Para poder trabajar con la maquina con “seguridad” para el
operador, se recomienda leer con atencidn las instrucciones de funcionamiento de
ésta maquina.

Cuando vayamos a trabajar, seguiremos los siguientes pasos:

1. Primero encenderemos la méaquina a través de su interruptor principal situado en la
parte trasera.

2. Pulsamos el RESET que se encuentra ubicado arriba del mismo. Si este no se
activa debemos verificar que no esté interrumpida la barrera trasera, asi que liberamos
lo que la interrumpe y después pulsamos el RESET.

Una vez realizado este paso ya tenemos la maquina con alimentacién y el control numeérico,
por lo que podemos realizar programaciones de piezas desde el control, pero no podriamos
poner en funcionamiento la maquina hasta tanto no demos la orden de marcha al motor
bomba.

3. Damos la orden de marcha al motor bomba, pulsando la tecla icono tactil de encendido
y apagado del motor que encontramos en el extremo superior izquierdo de la pantalla.
» Para encender debemos mantenerlo pulsado unos 2 segundos, y el icono
cambiara a color rojo.
> Para apagarlo solo pulsar una vez, y cambiara a color verde.

Lo primero que realiza la maquina es el referenciado de sus ejes. Se parte de que la maquina
cuando se apagd en su uso anterior, se le dejo el punzén abajo, de no ser asi, no se realizara el
referenciado de los ejes y habra primero que proceder a bajar el punzon, para ellos vamos al
control a activar el modo de trabajo manual.

E S DtrﬂE menus > Movimiento manual

Se activa el modo de trabajo manual, en el cual al dar orden de bajada, por el
pedal (el de la derecha), la trancha baja siempre en velocidad lenta. Al soltar el
pedal, la trancha se para. De esta forma se consigue ir bajando poco a poco la
trancha.

Una vez el punzon abajo, volvemos a la pagina de plegado numérico y pulsamos la tecla
START, entonces se iniciara el proceso de referenciado, ascendera la trancha y se retiraran los
topes. Una vez la trancha en su PMA y el tope en el final de su carrera hacia atras, la maquina
ya ha cargado los valores de referencia y se debera pulsar por segunda vez la tecla START (o
en su defecto el pedal de bajada) para que los topes se muevan hacia la posicién programada.

En cualquier momento podemos acceder a la pantalla STATUS, donde podemos ver el estado
de las sefales y ejes como la que se muestra en la siguiente figura.

S
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Machine status (——— S
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| 29 Punto muerto alto seq o
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7 - n de o
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abandonar la Pdagina de | } §5 Hemrdex
estado S

Para acceder a ella solo hay que pulsar la tecla m

Aqui ya podemos decir que el proceso de referenciado a sido completado.

El sistema de seguridad necesita realizar un testeo del tiempo de parada que necesita la
maquina para detener la bajada en caso de emergencia, sino se realiza este testado no se podra
trabajar con la maquina.

Este es el momento que se requiere realizar las pruebas necesarias para el correcto
funcionamiento de la seguridad.

X> Sistema Laser DSP.

Después del referenciado de los ejes que realiza la maquina, este sistema de seguridad
necesita realizar un testeo del tiempo de parada que necesita la maquina para detener la bajada
en caso de emergencia, sino se realiza este testado no se podréa trabajar con la maquina.

El testado se realizara mediante una bajada controlada de la trancha a velocidad rapida, para
lo cual debemos estar en la pagina de plegado numeérico 6 gréafico.

La trancha debe estar en su PMA. Chequear que en el RECEPTOR estén encendidos los leds
PMSM, VSA vy el verde.

Haremos la primera bajada para que el sistema realice el test, para ello pisaremos el pedal
derecho (el de bajada), y veremos como la trancha bajara en rapida una distancia controlada y
realizara una parada. Ahora se nos debe mostrar encendidos en el RECEPTOR los leds
BLANCO y VERDE.

Para terminar el test del sistema se requiere retornar al Punto Muerto Alto Superior, para ello
pisaremos el pedal izquierdo (el de subida). Una vez llegada la trancha al PMA veremos
encendidos los leds PMSM, BLANCO y VERDE. De ser asi indica que la maquina ya esta
lista para comenzar a trabajar y de forma segura.

| 2
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e Si el testado es superado sin ningun problema, esto quiere decir que el sistema tiene un
tiempo de parada suficientemente pequefio para ser seguro y es posible trabajar.

e Si el testado no ha sido satisfactorio, No es posible seguir trabajando, en este caso
notaremos que después del regreso de la trancha a su PMS, ésta no bajard de nuevo
hasta que no se apague la méquina y se vuelva a encender.

IMPORTANTE: Si el error persiste puede que se trate de una averia en la maquina,
lo correcto en este caso es comunicarse con nuestro servicio técnico para una
revision.

NOTA: Si se requiere trabajar por el lateral de la méaquina, con las puertas laterales
abiertas, la trancha siempre bajara a velocidad lenta o velocidad de seguridad 10 mm/s

| &2
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INSTRUCCIONES DURANTE EL TRABAJO.

En modo normal de trabajo siempre trabajaremos en modo automatico (selector de 2
posiciones AUT/SEMI), de querer una secuencia en modo semiautomatico, se debe girar el
selector que esté ubicado en el lateral de la maniobra eléctrica hacia la derecha (SEMI)

Cuando pisemos el pedal de bajada de la trancha (el de la derecha) ésta bajara en velocidad
rapida hasta acercarse al area de trabajo, y una vez en la zona de trabajo cambiara a velocidad
lenta o de seguridad, esto siempre sucedera asi, no importa la seguridad delantera que tenga la
maquina, mientras no se interrumpa ésta seguridad.

La subida de la trancha depende de la posicion en que tengamos el selector SEMI/AUT, si
estd en AUT (modo automatico), modo normal de trabajo, luego de estar un tiempo haciendo
presion en la chapa retorna hacia el PMA automaticamente, y en caso de estar en posicion
SEMI, la trancha se quedara haciendo presion hasta que no se le dé la orden de subida a través
del pedal izquierdo que hace retornar la trancha hacia su PMA

X> Sistema laser DSP.

Si en un proceso de bajada se obstruye cualquiera de los haces activos, el descenso se
detendra, para seguir bajando serad necesario volver a pulsar el pedal, si al pulsar de nuevo la
obstruccién sigue existiendo, el descenso se hara obligatoriamente a velocidad lenta o
velocidad de seguridad (menor o igual a 10 mm/s). Una vez que el ciclo se ha mantenido a
velocidad lenta, esté permanecera en lenta aunque después se elimine la obstruccion hasta el
proximo ciclo de plegado. Siempre que conservemos la obstruccién la maquina bajara en
lenta.

Cada bajada sera considerada como un nuevo ciclo de trabajo es decir que se volvera ha
iniciar el descenso en rapida, siempre y cuando no haya obstruccion.

Si tenemos las puertas laterales abiertas, aunque no esté obstruido el laser la maquina también
bajara en lenta o a velocidad de seguridad.

%+ Opcion Plegado de Cajas (MODO 2 del selector si es el caso)

Para activar la funcion cajas lo haremos a traves de pulsar la tecla tactil del control (F1),
siendo la opcidn caja la correspondiente con F1.

Cuando activamos la opcidn cajas, se inhabilita los haces de seguridad delantera y se inhibe el
trasero, quedando solo el central sobre la linea de plegado.

Mientras no sea obstruido el haz central, la maquina siempre bajara en rapida hasta el final el
punto de cambio de velocidad.

NOTA: Es importante tener en cuenta que si se activan ambas funciones F1/F2 la
predominante siempre seré la opcion “CAJA” que contempla la inhibicion de las dos
condiciones en una sola. Tener mucho CUIDADO en este modo de trabajo que inhabilita el
haz frontal.
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% Opcion Laser Tope
Esta opcidn se activa a través de la Funcion Auxiliar F2 (solo ésta activada).

Cuando activamos la opcion TOPE, se inhabilita el haz trasero quedando el central y
delanteros activos

Mientras no sean obstruidos estos haces, la maquina siempre bajara en rapida hasta el final del
plegado. Esta es una opcion util cuando necesitamos acercar el tope a la linea de plegado.

% MODO de trabajo del Laser a través de Funcion Auxiliar, programable en
cada secuencia de plegado

En la pantalla, hay una tecla F1/F2 que permite la activacion y desactivacion de los distintos
modos de trabajo del laser.

F1 F2 - Ambas funciones desactivadas = Modo normal de trabajo (MODO 1) con

seguridad completa activada (trasera, central y delantera).

o Fi £ - Modo Caja Predomina (MODO 2) > Modo CAJA, se inhabilita el
laser delantero y el trasero queda excluido, solo queda activado el central.

- MODO 3 - Modo Tope, se inhabilita el laser trasero, solo queda activado el
central y delantero.

Los modos de trabajo se seleccionan a partir de Funciones Auxiliares. En la Pantalla veremos
una tecla F1/F2 programado.
El modo de funcionamiento de esta tecla es ciclica:

e Laprimera vez que se pulsa, se activa F1

e Lasegunda vez que se pulse se activa F2

e Laterceravez que se pulse se activan ambas funciones Fl/FZ\_b F1
F2
e Lacuarta vez que se pulse se desactivan ambas funciones F1/F2 F1

F2

NOTA: La Funcion que esté activada se mostrara con fondo Verde.
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5.1.- Modos de trabajo.
A continuacion se describen los diferentes modos de trabajo de que dispone la maquina,
sus diferentes utilidades y la forma correcta de operar con ella.

5.1.1.- Modo de Reglaje 6 Manual. Movimiento manual de los ejes.

Para activar este modo, se hara a través del “Tecla Icono ment” en la E
izquierda

Movimiento manual

Mend - Otros MENUS - “MOVIMIENTO MANUAL”

Preferencias usuario

Y se nos mostrard una pantalla como la siguiente: -
lransferencia USB

Yt 328632
Mueva la trancha hacia —v2 328136 — i
arriba (botén escondido Ton 0" Programe aqui Ia fuerza
5i el movimiento no estd de plegado que serd
permitido) [ - [ -y = aplicada en el movimiento

manual

9992
Boton de memi

Este modo de trabajo esta pensado, como su propio nombre indica, para el reglaje de la
maquina. En este modo es donde realizamos el Ajuste de utillajes, el cual difiere de
cdémo hacerlo en dependencia de si tenemos amarre mecanico o hidraulico.

Amarre mecéanico del punzon con mesa T4:

e Colocamos los punzones en él porta punzén sin fijar los mismos, deslizandolos
por el lateral de la maqguina.

e Colocamos las matrices multiv auto centrada en la sobremesa o las matrices
amarre Wila segln sea el caso

e Bajamos la trancha lentamente, con la finalidad de que al penetrar el punzén en
la matriz y haciendo una ligera presion a fondo de matriz, el punzon se posicione
en su sitio.

e Se procede a apretar los tornillos de fijacion del punzon.

Amarre mecanico del punzon con mesa plana:

e Colocamos los punzones en él porta punzén sin fijar los mismos, deslizandolos
por el lateral de la maquina.

e Colocamos la matriz en la sobremesa quedando también ésta libre sin fijar.

e Bajamos la trancha lentamente, con la finalidad de que al penetrar el punzon en
la matriz, se centre la misma, respecto al eje de trabajo y haciendo una ligera
presion a fondo de matriz, posicionamos tanto la matriz como el punzén en el
centro de la maquina.

e Se procede a apretar los tornillos de fijacion del punzén y los esparragos de las
bridas que bloquean la matriz.

w
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Si el Amarre es hidraulico, en este caso al utillaje no hay que realizarle ningln
tipo de ajuste. Colocamos el utillaje en el lugar deseado y pulsamos el pulsador
de amarre automatico inaldmbrico.

En caso de tener Amarre hidraulico sélo en uno de los dos utiles y Amarre manual en
el otro, se deberan combinar las explicaciones anteriores, la apertura y cierre del amarre
hidraulico siempre se realizara a traves del pulsador inaldmbrico.

Acciones que se producen al dar las ordenes por el pedal:

o Orden de bajada, pisando el pedal de bajada (el de la derecha), la trancha baja
siempre en velocidad lenta. Al soltar el pedal, la trancha se para.

o Orden de subida, pisando el pedal de subida (el de la izquierda) la trancha sube.
Y al soltarlo la trancha se detiene. Una pulsacion continuada del pedal de subida
iremos subiendo la trancha hasta llegar al Punto Muerto Alto ajustado.

La presion que ejercera la maquina cuando el punzon haga contacto con la matriz,
sera la que esté activa en ese momento en el programa seleccionado.

Se recomienda trabajar con el minimo de presion necesaria para no hacer excesivo
esfuerzo con el punzony la matriz.

NOTA: En este modo siempre se consigue ir bajando poco a poco la trancha, a
velocidad lenta (10 mm/s).

e
o1l



m LIBRO DE INSTRUCCIONES PLEGADORA SINCRONIZADA (ORIGINAL)  PSE

5.1.2.- Modo Semiautomatico de bajada y subida de la trancha.

H
Para activar este Modo Semiautomatico, se debe girar el selector Ll T ¢ l _>T

SEMI/AUT ubicado en el lateral del armario eléctrico hacia la ’ SEMI
izquierda

Se requiere manualmente activar el modo de trabajo girando el selector hacia la
posicion deseada SEMI/AUT.

En este modo Semiautomatico la chapa se mantiene presionada al final el plegado,
hasta tanto no se de la orden de subida de la trancha presionando el pedal de subida.
Pisando el pedal de bajada (derecho), la trancha bajard, a velocidad rapida en
acercamiento y después cambia la velocidad a lenta en cercania y zona de plegado. Al
dejar de pisar el pedal, la trancha se quedard parada en esa posicién. En este caso,
tenemos la posibilidad de continuar bajando, o de pisar el pedal de subida para que la
trancha retorne al Punto Muerto Alto ajustado.

Con una pulsacion continuada sobre el pedal, la trancha alcanza el Punto Muerto Bajo.
En este punto se alcanza la presion ajustada previamente, permaneciendo un tiempo
haciendo presién y permaneciendo parada en ese punto, a la espera de que le demos
orden de subida, a través del pedal de subida (izquierdo), esto es lo que diferencia este
modo al automatico donde la trancha sube sola autométicamente.

Este modo de trabajo permite al operario asegurarse de que la chapa, después de ser
plegada, no basculard repentinamente. Ya que el propio operario ha de gestionar la
orden de subida de la trancha, para que el punzon libere la chapa de la matriz.

De esta forma se consigue reducir el riesgo de producir dafio al operador.

Este modo de trabajo es especialmente recomendado cuando se trabaja con chapas
pesadas o dificiles de manipular.

AUT

IMPORTANTE: El modo de trabajo “SEMI” automdtico es especialmente
recomendado cuando se trabaja con chapas pesadas o dificiles de manipular que
puedan bascular por su peso y golpear al operario al finalizar el proceso de plegado.

Por ello se debe activar este modo, para poder controlar el momento que queremos
que se libere la chapa, por la accion voluntaria del operario a través de pulsar el
pedal de subida y asi evitar que nos pueda hacer dafio de forma imprevista

I
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5.1.3.- Modo Automatico de bajada y subida de la trancha.

i | . Nyt L
ste es el modo de trabajo normal o estandar, siempre que no >

estemos en modo de reglaje o manual. Para ello debemos ’ SEMI AUT

cerciorarnos de que el selector de Modo esté en la posicion de la

derecha “AUT”.

Este modo de trabajo es el mas usual, para cualquier tipo de plegados, ya que es el
ciclo totalmente automatico.

Pisando el pedal de bajada (derecho), la trancha bajard. Al dejar de pisar el pedal, la
trancha se quedard parada en esa posicion. En este caso, tenemos la posibilidad de
continuar bajando, o de pisar el pedal de subida (izquierdo) para que la trancha retorne
al Punto Muerto Alto ajustado.

Con una pulsacion continuada sobre el pedal de bajada, la trancha bajara hasta
alcanzar el Punto Muerto Bajo. En este punto se alcanza la presion calculada
previamente por el control numérico, permaneciendo un tiempo haciendo y después la
trancha sube automaticamente (retornando hacia arriba hasta su Punto Muerto Alto
ajustado). Este retorno automatico es lo que diferencia este modo automaético del
anterior semiautomatico que necesitaba el del presionar el pedal de subida para hacer
subir la trancha.

5.1.4.- Modo de trabajo con mas de un puesto de trabajo.

En maquinas de mas de 3 metros de longitud, es obligatorio un segundo puesto de
trabajo, pudiéndose trabajar con uno solo (el mas cercano al control) o con los dos al
mismo tiempo. El cambio de un operario a dos, se realiza a través de un selector de 2
posiciones que activa y desactiva el uso de 1 o 2 puestos de trabajo.

Una vez activado dos puestos de trabajo, la trancha solo bajara cuando se pisen
sincronizadamente los dos pedales de bajada a la vez, deteniéndose la bajada cuando al
menos uno de los dos pedales de bajada deje de ser presionado. La subida se puede
realizar por cualquiera de los pedales de subida ya sea del Puesto 1 o 2 (no es
necesario presionarlo los dos a la vez).

Cercano a cada puesto de trabajo se ubica un pulsador de Parada de Emergencia que
detiene la bajada cuando es pulsado. Normalmente uno en el control y el otro en el
extremo de la maquina mas alejado del control (Y1).

|
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5.2.- Modos de trabajo en Pedal de bajada.

A continuacion se describen los diferentes modos de bajada de que dispone la maquina
por medio del pedal de bajada (el derecho). El cual dispone de 3 posiciones.

5.2.1.- Posicion de reposo.

Mientras no se acciona el pedal, este permanece en esta posicion, en la cual la
maquina no realiza ninguna accion.

5.2.2.- Posicion de bajada. (12 posicion)

Accionando el pedal hasta su primera posicion, provocaremos la bajada de la trancha.

Esto, por supuesto, dependera de que se cumplan todos los requisitos de trabajo y de
seguridad.

En este punto la resistencia del pedal aumenta, para que no se accione por error la segunda
posicion.

5.2.3.- Posicion de parada. (22 posicién)

Accionando el pedal hasta su segunda posicién, a partir de la cual notaremos mayor
resistencia, se provocara la parada inmediata de la bajada de la trancha. De esta manera el
operario, a pesar de tener las manos ocupadas con la chapa, siempre podré detener la bajada
de la trancha, o bien, soltando el pedal de bajada, o bien, accionandolo a fondo.

Reposo Pedal de Bajada

Bajada . .

Parada

|
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5.3.- Modos de trabajo en Pedal de subida.

A continuacion se describen los diferentes modos de subida de que dispone la maquina, por
medio del pedal de subida (el izquierdo). El cual dispone de 3 posiciones.

5.3.1.- Posicion de reposo.

Mientras no se acciona el pedal, este permanece en esta posicion, en la cual la maquina
no realiza ninguna accion.

5.3.2.- Posicion de subida. (12 posicion)

Mientras pulsemos este pedal, la maquina ascendera y al soltarlo se detendra en la
posicidn gque se encuentre.

5.3.3.- Posicion de apertura maxima. (22 posicion)

Si pulsamos la segunda posicion de este pedal la trancha ir4 automéaticamente a la
posicién de PMA (punto muerto alto).

Pedal de Subida

Reposo

Subida

|
Ira PMA
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5.4.- Preparacion para el trabajo.

Antes de hacer la entrega al cliente de la méquina, a ésta en fabrica se le ajustan los
parametros maquina. Al ser una maquina de Control Numeérico, sera a través del mismo que
se introduciran todos los datos necesarios para que sean calculadas automéaticamente las
diferentes variables que influyen en el funcionamiento de la maquina:

Punto Muerto Alto.

Punto de Seguridad.

Punto de Contacto Chapa.

Punto Muerto Bajo.

Posicion del tope trasero.

Retroceso del tope trasero.

Presion necesaria para el plegado. (Limitada por el control numérico y por
una valvula de seguridad).

» Tiempo de presion, etc.

YVVYVYVYY

s NOTA: Ver Libro de instrucciones CybTouch.

5.4.1.- Reglaje de la presion.

Esta es calculada autométicamente por el control numérico. Siempre segin las
necesidades de cada plegado. Aungue el valor de ésta variable puede ser modificado por
el cliente, no se recomienda que se haga esto, salvo en casos excepcionales, y en ese
caso siempre se debe cuidar de no sobrepasar la presion maxima de funcionamiento.

NOTA: No se puede sobrepasar la presion maxima de funcionamiento, ya que esta
tarada por una vélvula de seguridad, a la cual el usuario no tiene acceso.

En ningun caso se debe desmontar la tapa del circuito hidraulico para acceder a dicha
valvula, la cual se haya precintada.

Umbral de cambio de velocidad
Espesor del material v velocidad de plegado
Material Sigma del material
. 45!\0-‘m2"--’-
S t
SIgUIente paso Longitud de plegado
i i — Toou
Retraccion del tope trasero |
. R 2 . Tiempo de espera
N Al : 05—
Plegado de radio grande _ - 5 x a 0 | @
), ] S
Fuerza _ Jon e M 0 | G055 Bombeo
Tipo de dedo en el Ml SUPPAIt I.'I @ -‘>
tope trasero . " Volver a Pagina Plegado
- ' | \ Numéri
Velocidad lenta de retorno | \ umerteo
I | N
Abertura (PMA) Hacia mds funciones
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5.4.2.- Cambio de Utiles.

Para cambiar los Utiles, procederemos de la siguiente forma:

v" Desde la pagina de plegado numérico, hacemos subir la trancha a su Punto Muerto
Alto, accionando el pedal de subida (el de la izquierda) a fondo. De este modo
tendremos toda la abertura para trabajar mas comodamente.

v' Pararemos el motor bomba, pulsando la tecla tactil del extremo superior izquierdo
(solo por tema de ahorro energético).

» Cambio del Punzon.

- Pararemos el motor bomba, pulsando la tecla tactil del extremo superior izquierdo si ain
estd encendido, solo por término de ahorro.
- Abriremos las protecciones laterales, para poder extraer los punzones. (Ver extraccion
del punzon en la préxima pagina)
e Esto NO es necesario hacerlo, en caso de disponer utillaje de extraccion
delantera (tipo WILA).
- Aflojaremos ligeramente la brida de sujecion del punzoén, de forma que nos permita
extraer los punzones horizontalmente, por el carril guia formado por la brida y el porta-
punzoén. Dicha brida de sujecion del punzén tiene una pestafia que evita que el punzén se
pueda caer cuando éste floja la brida.
e En caso de disponer amarre hidraulico de punzén, pulsaremos el pulsador de
cierre y apertura de amarre hidraulico inalambrico, para realizar la apertura del
amarre.
- Extraeremos los punzones deslizandolos por la guia formada por la brida y el porta-
punzon. (Ver extraccion del punzon en la proxima pagina)

«+ En caso de extraccion lateral, el brazo soporte del laser se desliza hacia arriba,
hasta que quede libre la zona del punzén para su extraccion lateral, ver en la
proxima pagina explicacion mas detallada.

e En caso de utillaje con extraccion delantera, su extraccion la realizaremos por
delante pulsando el pulsador de amarre inalambrico.
- Colocaremos el punzon deseado.
- Apretaremos ligeramente los tornillos de la brida de sujecion del punzén y realizaremos
el ajuste o reglaje del utillaje. (Ver 5.4.3)

| =
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X> Extraccion de punzon en Maquinas con seguridad laser DSP.

Maneta La extraccion de los punzones la
podemos realizar por cualquier lateral
de la méquina, con tan solo aflojar la
maneta del soporte (girando la misma
hacia la izquierda) y subir al méximo el
dispositivo, una vez arriba bloquear de
nuevo la maneta (girando ahora hacia
la derecha). Hecho esto la extraccién
lateral del utillaje ya es posible.

Una vez retirado el punzon y colocado el nuevo, debemos posicionar ambos (Emisor y
Receptor) a la misma altura y a la medida que corresponda de acuerdo a la altura del
punzén, esta altura sera:

v’ La distancia que existe entre la punta del punzén y el limite inferior del amarre,
en caso de amarre AXIAL.

v’ La distancia que existe entre la punta del punzon y el limite inferior del amarre en
el caso de amarre WILA (esta distancia seria la medida que aparece marcada con
la letra H en la parte frontal del punzon).

v En caso de punzén PROMECAM, la altura del punzo6n se mide desde la punta del
mismo hasta el hombro que apoya en el porta punzén.

Primero deberemos de fijar el tope de punta en la medida de la altura del punzon.
Después aflojaremos la maneta y bajaremos el Emisor y Receptor hasta que llegue al
tope.

¥ Recordar siempre el emisor y el receptor, deben estar a la misma altura, por
tanto cuando cambie la altura del punzon hay que modificar la misma en los dos
soportes, el de la derecha como el de la izquierda.

S
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> Cambio de la matriz.

- Pararemos el motor bomba, pulsando la tecla tactil del extremo superior izquierdo si ain
estd encendido, solo por término de ahorro.
- Abriremos las protecciones laterales, para poder extraer las matrices.
- Aflojaremos los tornillos de sujecion de la matriz segln sea el caso.
% La sobremesa estandar T4 viene con bridas laterales fijas y regata central de
13mm.
e En caso de usar matrices multiv auto centradas, de ancho 60 mm, en mesa T4, tan
solo hay que extraer la matriz.
e En caso de usarse matrices tipo WILA aflojaremos los tornillos de sujecion de la
matriz, que estan al frente de la sobremesa y asi liberamos la matriz.
e En caso de disponer amarre hidraulico de matriz. Pulsaremos el pulsador de cierre
y apertura de amarre hidraulico inalambrico.
e En caso de mesa plana, aflojaremos los tornillos de las bridas de fijacion de la
matriz
- Extraeremos la matriz, ya sea deslizandola por le lateral o alzandola por el frente de la
maquina.
- Colocaremos la matriz deseada en su lugar y procederemos a ajustar o realizar el reglaje
del utillaje (Ver 5.4.3).

Pulsador de cierre y
apertura de amarre

| &
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5.4.3.- Reglaje de Utiles.

5.4.3.1.- Amarre Manual.

A continuacion de haber colocado los utiles correctamente, como se explica en el
apartado 5.4.2. Procederemos al reglaje de los mismos:

NOTA: El reglaje siempre se debe realizar en Modo de trabajo MANUAL.

=

Tecla Men( = Otros MENUS = “MOVIMIENTO MANUAL”

AN

Cerramos las protecciones laterales.
Ponemos en marcha el motor-bomba, pulsando la tecla tactil del extremo
superior izquierdo en el control unos 2 segundos.
Accionar la bajada del punzén (pedal derecho del puesto de trabajo) hasta
quedar éste lo mas proximo a la matriz, realizando en todo momento un
control visual, para prevenir colision y parar a tiempo la bajada.
Efectuar un control visual para determinar si, en caso de continuar bajando,
el punzon éste penetraria en la matriz con centro coincidente.
> Si fuera necesario, abrir las protecciones laterales y mover la matriz
hasta tenerla centrada visualmente (Solo en caso de mesa plana).
Después cerrar las protecciones laterales.
Continuar bajando hasta que el punzon penetre en la matriz y la centre
correctamente. Efectuando una cierta presion a fondo de matriz, para
garantizar el correcto centrado de la misma.
Proceder a apretar firmemente los tornillos de la brida de sujecion del
punzon.
Ajustar los tornillos de sujecion de matriz de forma que la sujeten, pero que
en ningun caso puedan llegar a forzarla, solo en el caso de matriz tipo
WILA 6 mesa plana, ésta Gltima ademas para ajustar los tornillos de la parte
trasera de la matriz, serd necesario acceder a la parte trasera de la maquina y
abrir por lo tanto las protecciones traseras de la maquina.
X> En caso de matriz multiv auto centrada en mesa T4, no es necesario
fijarla.
Hacer subir la trancha.

| &
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5.4.3.2.- Amarre hidréaulico.

En este caso, cuando el amarre en el punzon como en la matriz sea hidraulico, no es
necesario realizar todo el proceso anterior.

En caso de combinacién de amarres entre punzon y matriz, se deben seguir las
instrucciones anteriores para el tipo de Amarre Manual.

Para amarre hidraulico debemos:

v Subir la trancha a su Punto muerto alto maximo, accionando el pedal de
subida a fondo. De este modo tendremos toda la abertura para trabajar mas
comodamente.

v" Abrir las protecciones laterales en caso de que el utillaje sea de extraccion
lateral.

v" Accionar el pulsador de apertura del amarre hidraulico inaldmbrico, ésta
accion libera los punzones y matrices para ser sustituidos.

v En ningln caso caeran los punzones, ya que tienen una pestafia de seguridad
para evitarlo.

» Sustituiremos las matrices:
Podemos hacerlo tirando de ellas hacia arriba, ya que estan libres 6 bien,
deslizandolas hasta el lateral de la maquina, para eso abrimos las protecciones
laterales. (Ver extraccion del punzén en el apartado 5.4.2)

» Sustituiremos los punzones.
Dependiendo de su peso, pueden ser de dos tipos con o sin clic de seguridad.
Con clic de seguridad, su extraccion es frontal. Sujetar el punzén firmemente
con las dos manos, accionar con los pulgares el o los clic de seguridad y el
punzdn caera, permitiendo asi su extraccion.

IMPORTANTE: Debemos de tener en cuenta que cuando pulsemos los clic, se
libera el sistema de seguridad del punzon y el mismo cae, por lo que debe tenerlo
firmemente sujetado antes, durante la pulsacion de los clic de seguridad y después
durante su extraccion.

v' Una vez colocados en su lugar, pulsaremos el pulsador del amarre
hidraulico inalambrico, y acto seguido nos aseguraremos de que estén bien
sujetos, tratandolos de mover con las manos.

v" En caso de colocacion frontal con solo la accion de empujarlo con la
manos hacia arriba dentro del amarre, estos se posicionaran y se activara el
clic de seguridad que no permitird que el mismo caiga una vez alcanzada
su posicion correcta.
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NOTA Reglaje de Utiles:

Una vez terminados los pasos anteriores, podemos dar por finalizado el proceso
de reglaje de utillajes y se puede continuar trabajando.

Habra que tener en cuenta que después de todo el proceso de cambio de utillajes
serd necesario programar en el control numérico los datos del punzon y de la
matriz correspondiente

IMPORTANTE:

Debemos de ajustar la posicién del Emisor y Receptor después de
cualquier operacion de cambio de punzon, asi como verificar también
el buen funcionamiento del mismo con la pieza de test suministrada
para tal efecto.

| 5
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5.4.4.- Reglaje de topes traseros.

Dependiendo de la configuracion de la maquina, puede llevar diferentes tipos de tope
trasero.

Configuracion Ejes:

- X. Al llevar solo el eje X, (desplazamiento hacia delante y hacia atras), se deberan
ajustar manualmente siempre que sea necesario, la altura de los cabezales y la separacion
horizontal de los mismos. Para ello se debera de aflojar la maneta de fijacion de los
cabezales, realizar el ajuste del mismo, tanto en altura como en separacion horizontal, y
después fijar otra vez la maneta de fijacion.

- X, R.  En este caso solo serd necesario ajustar la separacion de los cabezales, ya que
todos los demas ajustes se realizan automéaticamente desde el control numérico.
Ver Manual de programacion del control numérico.

Si se requiere hacer este ajuste de separacion de los cabezales (caso de ejes sin Z) por el
frente de la méquina, ver en la préxima hoja explicacion de uso seguro.

Importante: Debe estar bien programado el parametro 02-10 correspondiente al

ajuste de ciclo de tope en funcidn del utillaje que se esta utilizando.

02 Configuracion de maquina 2

s

10 #Back gauge setting cycle si
- #setting position X/R -8.00/ 110.00 mm

IMPORTANTE: Estos dos valores NO pueden superar los limites configurados.
X1 < limite minimo del eje X R1 <limite maximo del eje R
Solo podemos sobrevolar la matriz la dimension que nos permita el limite mecanico del tope.

IMPORTANTE.- Mientras se realiza el ajuste de los topes traseros no se
debe de trabajar con la méaquina, por ello ellas van provistas de una
barrera trasera de proteccion, que al interrumpirse el haz, la maquina no
puede trabajar, ni se pueden mover los topes.

Una vez terminado el ajuste es necesario rearmar mediante el RESET
trasero y el del panel de mandos, para poder continuar trabajando.

| 5
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Al realizar la programacion en el control numérico, se deberan de tener en cuenta algunos
factores:

«»+ Siempre que se programe un desplazamiento del eje X hacia delante, o sea, que el tope
siguiente sea a una medida inferior, se debera de tener presente el riesgo de que el tope
golpee 6 empuje la chapa hacia el operario. Para evitar esto, se puede activar el modo de
START EXTERNO, en la pagina de PLEGADO NUMERICO, este dato esta normalmente
en automatico. Al ponerlo en "externo™, el tope no cambiara a la siguiente medida hasta que
el operario le de la orden, por medio del pedal.

= Si esta tecla tactil estd activada indica que en esa secuencia Se espera un
s =@ START externo

Se puede acceder a ella, desde la pagina de plegado numérico -> @ —->Segunda
ventana

IMPORTANTE.- No se debe acceder, bajo ningin concepto, al reglaje
de los topes traseros por la parte frontal de la méaquina.

PELIGRO DE ATRAPAMIENTO

El reglaje de los topes, debe de hacerse por la parte trasera de la maquina.
Los cabezales llevan un dispositivo de freno, para impedir que se muevan
por la parte frontal.

5.4.4.1.- Ciclo ajuste tope con desplazamiento manual de Z.

Si se requiere hacer este ajuste de separacion de los cabezales (caso de ejes sin Z) por el frente
de la méaquina, para evitar introducir la mano o brazo entre punzon y matriz (peligro de
atrapamiento) debemos de trasladar los mismos hacia el frente de la maquina por encima de la

matriz. _—

Debemos mantener pulsado dos segundos la siguiente tecla - tactil

que aparece en la parte baja de la pantalla, para que el control de la orden al tope de moverse
primero en “R” y después en “X” hasta alcanzar la posicion programada en el Pardmetro 02-10.

B Teclas tactiles de funciones

| &
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IMPORTANTE: Para poder usar este Ciclo se debe cumplir lo siguiente:

1. Estar encendido el motor bomba.
2. Asegurarse de que la trancha esta en su PMA méaximo.

3. Estar en pagina de Plegado Numeérico.

PULSAR 2 SEGUNDOS LA TECLA DEL CICLO AJUSTE TOPE
(Se desplazan automéaticamente los mismos hacia el frente a la posicion programada en el
parametro 02-10)

Desplazaremos el tope manualmente en direccion Z

PULSAR OTRA VEZ LA TECLA (NO SE REQUIERE UNA PULSACION
CONTINUA) = SALIMOS DEL MODO DE CICLO DE AJUSTE DEL TOPE.
(Para que se haga efectivo y se desplace a su posicion de trabajo el tope, se debe ademas pulsar
la tecla tactil START)

| &
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5.4.5.- Reglaje de la Seguridad Delantera.

> Alineacion del laser DSP.

La alineacion solo es necesaria realizarla por desajustes producidos por golpes que reciba o

después de un periodo largo de trabajo. Recomendamos que se realicen prueba de verificacion
de ajuste de alineacion cada 3 meses.

El ajuste se hace de forma manual. Para ello nos auxiliaremos de la pieza TEST.
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Tecla Mend = Otros MENUS = “MOVIMIENTO MANUAL”

NOTA: El reglaje siempre se debe realizar en Modo de trabajo MANUAL.
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Alineacion del plano horizontal inferior en altura.
e Primero debemos de activar en el control el modo manual o de ajuste.

e Si la trancha esta abajo pisamos pedal de subida para tener toda la abertura de la méaquina
libre.

e Apoyamos la pieza TEST sobre la matriz, en el extremo izquierdo, lo méas cercano
posible al Trasmisor (Tx).

e Pisamos el pedal de bajada, y la trancha bajara a velocidad lenta (menor o igual a
10mm/s) por estar activado el modo de ajuste o reglaje (Manual)

e Bajaremos la trancha hasta que la punta del punzén se encaje un poco en la abertura en V
que tiene la pieza TEST en la parte superior. Con tan solo hacer una pequefia presién
como para que la pieza TEST no quede suelta, es suficiente.

e Ahora ajustaremos en altura el plano horizontal inferior de la luz que se refleja en la pieza
TEST, para ello aflojaremos la maneta que fija el Trasmisor al brazo y trasladaremos el
mismo hacia arriba 0 abajo segin convenga para lograr posicionar el plano horizontal
encima de la linea de 9 mm.

9 mm

. .
DSPLASER [+ Wiy

p 06062 Citta della Pieve - PG - IT
STRUMENTO DI TEST Valore in mm Tel *39(0)578 298066

ALLEGATO H ARRESTO Fax: **39(0)578 297007
prEN 12622 web: www.nelettronica.com
[ Alo!l;npl)ze;;;;:l::l;nnxenlo I / e-mail: info@nelettronica.com

. I - omzzchmTALETX ]L .

e POSIZIONAMENTO dello SPAZIO dI
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% Alineacion del plano horizontal inferior en inclinacion.

Si la linea no coincide exactamente en la horizontal, por ejemplo, estd inclinada, el ajuste se
realiza a través de los dos tornillos delanteros del TRASMISOR.
Este plano horizontal inferior de proteccion debe ser perpendicular al plano de plegado.

9 mm

NOTA: Para esta
desviacién debemos tocar

Ajusta inclinacion
transversal

INCORRECTO

INCORRECTO CORRECTO

| 3
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% Centrado del TRASMISOR.

Verificar que los picos laterales del haz se encuentren entre las dos lineas laterales de la pieza
TEST.

Si no estuviera bien regulado, el haz no
estaria centrado, por lo que se necesitaria
girar el TRASMISOR hacia donde pida la
inclinacion, hacia adentro o fuera de la
maquina

% Regulacién longitudinal.
El plano horizontal inferior debe ser paralelo al punzon en toda la longitud de la maquina. Para

comprobar esto debemos trasladar la pieza TEST al extremo derecho de la maquina, lo méas
cerca posible del RECEPTOR.

T e T

- . | . — ] | [

INCORRECTO INCORRECTO CORRECTO

Como pueden ver esta pieza TEST trae unos muelles que nos permiten sacar la pieza de un
extremo para ponerlo al otro sin tener que mover la trancha de su posicion, con tan solo
presionar un poco los muelles, la pieza queda libre y la podemos extraer o trasladar hacia el
otro extremo.

Posicionamos la pieza TEST en el
extremo derecho de la maquina
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Ahora veremos reflejada en la pieza TEST la luz pero a mayor distancia, verificamos si el
plano horizontal inferior se mantiene coincidiendo con la linea de 9 mm.

Si no es asi es necesario ajustar el TRASMISOR en la inclinacion hacia arriba o abajo segun
sea necesario, a través del tornillo que tiene atrés para ajustar el paralelismo del haz.

Tornillo de ajuste
Inclinacion

9 mm

Debemos apretar el tornillo

9 mm

Debemos aflojar el tornillo

o1
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+ Regulacion transversal.

Realizaremos la misma verificacion que hicimos en el punto Centrado del TRASMISOR, lo
que ahora es con la pieza TEST en el extremo derecho de la méaquina.

En caso de que no esté centrada la imagen anterior. Se debe realizar el ajuste aflojando las 4
tuercas que fijan el TRASMISOR en el soporte, que se muestran a continuacion y desplazar
hacia adentro o hacia afuera el TRASMISOR hasta que las puntas queden centradas.

4 Tornillos de ajuste transversat—
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% Regulacion transversal del RECEPTOR.

Ahora tenemos que verificar que la luz que pasa a través de la ranura vertical que tiene en el
centro de la pieza TEST se proyecte correctamente en el RECEPTOR. Si no coinciden hay que
desplazar el RECEPTOR hacia dentro o fuera de la maquina segun convenga, en la direccion
que se muestra en la flecha en la siguiente figura. A través de los 4 tornillos que soportan el
RECEPTOR.

Topes posicionamiento
horizontal RX

Luz que sale de la ranura
del instrumento de test

Ademas hay que garantizar que el borde la luz que se proyecta en el RECEPTOR a través de la
ranura coincida en altura con la linea horizontal, tal y como se muestra a continuacion. De no
coincidir hay que bajar o subir el RECEPTOR en la direccion de la flecha que se muestra segln
convenga. Aflojando la maneta que libera ese movimiento.

Borde inferior
emision laser

Tope posicionamiento
vertical RX
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Finalmente quitaremos la pieza TEST y debemos tener una imagen limpia y centrada reflejada
en el RECEPTOR como la que se muestra a continuacion.
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5.5.- Seguridad en el puesto de trabajo.

La méquina va provista de unas seguridades acordes a las normativas, lo que hace que un
correcto uso de la maquina (siguiendo las instrucciones de trabajo reflejada en este libro) unido
a las seguridades con que van provistas, proporcionen un buen nivel de seguridad en el trabajo.

La maquina incorpora las siguientes seguridades:

5.5.1.- PARADA de Emergencia.

La maquina va provista de 1 “STOP DE EMERGENCIA", situado en el panel de mandos.
(Anexo 1. Fig.6) y cercano al segundo puesto de trabajo para maquinas de méas de 3 metros
de largo.

* Si la longitud de la maquina es mayor a los 3 metros, habra otro STOP de EMERGENCIA
en el otro extremo, en la posicion opuesta al control numérico.

De esta forma el operario siempre tiene la opcién de parar la maquina en el lugar en el que
se haya trabajado.

5.5.2.- Pedal de bajada. (Anexo 1. Fig.7)

El pedal de bajada tiene 3 posiciones. Reposo, bajada y parada. Este pedal esta controlado y
chequeado constantemente por un moédulo de seguridad.

Pedal de Bajada

| &
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5.5.3.- Modulo de Seguridad.

Las maquinas utilizan mddulo de seguridad para gestionar los pulsadores de emergencia y otros
sistemas para el resto de las protecciones trasera y delanteras.

PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO.
“Modulo de Seguridad PREVENTA para panel de mando”

La orden para la funcién de seguridad se confirma accionando simultaneamente los
dos contactos del pedal en un intervalo de tiempo inferior a 0,5 seg. De esta forma, los
circuitos de seguridad estaran pasantes (contactos "NA").

La orden de control se anula en cuanto se desactiva cualquiera de los dos contactos.

Para volver a dar la orden de control, hay que accionar de nuevo el pedal, de forma
que se accione su doble contacto en un intervalo de tiempo inferior a 0,5 seg. La orden
de control no se confirmara si:

» Los dos contactos se accionan en un intervalo de tiempo superior a 0,5 seg.
» Existe cortocircuito en un contacto del pedal.

El bucle de retorno permite auto controlar aquellos contactores (de contactos unidos)
cuya finalidad es multiplicar los contactos de salida y/o aumentar el poder de corte.

Este modulo incorpora también la imposibilidad de repeticion de ciclo de plegado en
la maquina, o sea, que una vez finalizado un plegado, el operario deberd dejar de
accionar el pedal, y volver a dar la orden de bajada de nuevo.

De esta forma se evita el riesgo de la repeticion incontrolada del ciclo de plegado.

Mediante el bucle de retorno del médulo, también se gestiona el estado de las valvulas
hidraulicas, a través de un sensor magnético incorporado en cada una de ellas.

* Este mddulo de seguridad ofrece conformidad a las siguientes normas:

- EN 60204 -1
-EN60947-5-1
- EN 12100

- EN 13867

| &
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5.5.4.- Protecciones laterales. (Anexo 1. Fig.5)

Los laterales de la méaquina estan protegidos mediante unas puertas de seguridad, que
impiden el acceso a las partes moviles de la maquina por los laterales de la misma.

Si se abren estas puertas mientras se esté bajando la trancha, automaticamente se para
la mé&quina, y habria que dejar de pisar el pedal y volver a pisarlo para que ésta
continle bajando, pero lo hard a velocidad lenta o de seguridad (10 mm./seg.),
manteniéndose ese movimiento lento mientras no se cierren las puertas.

La abertura de la puerta provoca que se abra el circuito a través de los micros ubicados
en ellas.

» Con sistema Laser DSP:

Estas protecciones, cuando estan cerradas, accionan unos micros de seguridad, los
cuales permiten mediante la maniobra eléctrica, que la maquina esté disponible para
trabajar. Los micros empleados para detectar que las protecciones estan cerradas, son
Interruptores de seguridad de llave de mando cautiva, especialmente pensados para
aplicaciones de seguridad.

Cuando una de estos micros se desactiva por el hecho de abrir la puerta, el descenso de
la trancha se para, y se necesita otra pulsacién en el pedal de bajada para que la
trancha continte bajando.

NOTA: No estd permitido desmontar o manipular dichos micros, para anular la funcion
de seguridad a la que estan destinados.

Estos Interruptores de seguridad, cumplen las normas:

- EN 60947-5-1
- EN 60204-1

NOTA: El sistema laser DSP, se ubican en la parte delantera de la maquina y su
funcidn es la de evitar un atrapamiento del operario con el utillaje.

5.5.5.- Proteccion trasera.

La parte trasera de la maquina esta protegida, por una barrera, que actlan sobre dos
contactores, cuyos contactos estan incluidos en la cadena de seguridades. Por lo tanto,
cada vez que se acceda por la parte trasera, la maquina se parara.

Para volver a trabajar con la maquina, serda necesario rearmar la barrera, con el
pulsador RESET para tal fin, ubicado en la parte trasera de la maquina y el que esta en
el panel de control también.
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5.5.6.- Protecciones frontales.

» Con sistema laser DSP

¥ Modo _normal: Cuando se interrumpe el haz se detiene inmediatamente la
bajada de la trancha. En este caso se enciende el led ROJO del RECEPTOR
Para continuar bajando la trancha, debemos presionar de nuevo el pedal de
bajada, pero durante este ciclo la velocidad de bajada sera lenta, y la misma no
se restaurara a su velocidad normal hasta que no se termine este ciclo de
plegado.
Cuando el haz no se ha interrumpido veremos en el RECEPTOR encendido el
led VERDE, que indica que se esta trabajando libre, es decir, sin interrupcion
del haz.

¢ Modo CAJA Se inhabilita el haz de seguridad delantera y se inhibe el trasero,
quedando solo el central (sobre la linea de plegado). Mientras no sean
obstruidos los haces centrales, la maquina siempre bajara en rapida hasta el
punto de cambio de velocidad. Es necesario pulsar el pedal 2 veces.

Y« Modo TOPE Se inhabilita el haz de seguridad trasera, quedando activas la
seguridad central y delantera. Mientras no sea obstruido alguno de estos
haces, la maquina siempre bajara en rapida.

NOTA: Si tenemos las puertas laterales abiertas, aunque no esté obstruido el laser
la maqguina también bajara en lenta o a velocidad de seguridad.

Restricciones del sistema de seguridad.

e EIl Laser DSP, es un sistema de seguridad disefiado basicamente para el trabajo
con utillajes del tipo “V”, garantizandose con el mismo la zona de proteccion
acorde a la norma EN12622:20009.

e Su efectividad es valida para maquinas de hasta 15 metros de longitud.

e Siempre que el sistema esté correctamente alineado, la capacidad de deteccion
de la zona central y frontal es > 14 mm.

e Se puede regular la distancia de seguridad de parada entre 5y 19 mm.

AVISO: Si su utillaje es especial (no tipo “V”), y por sus dimensiones esta
fuera del area de proteccion del laser, siempre se trabajara con velocidad de
seguridad 10 mm/s.

| 2
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5.5.7.- Grupo hidraulico.

El grupo hidraulico esta especialmente disefiado para funcionar en esta maquina,
cumpliendo todos los requisitos de seguridad.

» Las valvulas principales disponen de un sensor, el cual detecta si la posicion es la
correcta. En caso contrario se inhibe la bajada, por medio del médulo de
seguridad de la maniobra eléctrica.

> Este blogue dispone de una véalvula de seguridad, la cual permite que por un
aumento de presion en la cdmara inferior del cilindro, el aceite vaya directamente
al depdsito, esto permite que en caso de mal funcionamiento, la maquina no sufra
ninguna rotura por exceso de presion, impidiendo también que la trancha pueda
bajar sin control.

| 2
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6.- MANTENIMIENTO

Axial maquinaria S.L. es consciente de lo que puede suponer tener una maquina parada,
tanto en costes de produccidn, retrasos, etc. Por lo que ha disefiado unos programas de
mantenimiento preventivo, los cuales se adaptan a las necesidades de cada cliente, que
son la base de los Contratos de Mantenimiento a pactar entre Cliente y nuestro Servicio
de Asistencia Técnica (S.A.T.).

Las estrategias convencionales de "reparar cuando se produzca la averia™ ya no sirven.
Fueron validas en el pasado, pero ahora se es consciente de que esperar a que se produzca
la averia para intervenir, es incurrir en unos costes excesivamente elevados (pérdidas de
produccién, deficiencias en la calidad, etc.) y por ello planteamos ahora llevar a cabo
procesos de prevencion de estas averias mediante un adecuado programa de
mantenimiento, prestado por el propio fabricante de la méaquina.

De esta forma, su empresa puede calcular de forma previsible sus costos de
Mantenimiento, recibiendo una atencidon preferente y consiguiendo unos descuentos
especiales en los recambios y accesorios de la maquina.

Si fuese de su interés, recibir este servicio, no dude en contactar a nuestro Departamento
de S.A.T al Teléfono + (34) 93.770.50.80 6 por el Email: sat@aximag.com

| 2
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6.1.- Controles periddicos.

Para una utilizacion dptima y sin riesgo de accidente, serd necesario proceder a los
siguientes controles:

A/ Cada semana:

v" El buen estado de funcionamiento de todos los sistemas de seguridad.

v" Pulsar todos los STOP de emergencia para comprobar su funcionamiento.
v" Verificar el nivel de aceite del depdsito hidraulico.

v" Protecciones laterales y traseras.

v" Tratar de hacer funcionar la maquina con las protecciones abiertas.

B/ Cada mes:

v Verificar el ajuste de todos los tornillos y racores.

v" Comprobar los tornillos de fijacién de la trancha en los vastagos de los
pistones.

v' Para lo cual se debera de quitar la chapa de proteccion.

v" Motor en marcha; trancha en punto muerto alto y comprobar con el pulgar si
las rotulas se mueven.

v Volver a poner la chapa de proteccion.

v Engrasar las guias.

C/ Cada tres meses:

v" Tope posterior. Paralelismo, para controlar el juego de los rodamientos a
rodillos.

v" Con un ligero golpe del pufio contra los cuellos de cisne de medida, debe
provocarse una vibracion. Los cuellos de cisne de medida, deben de tener un
juego de "0.1" a "0.3" mm.

v Verificar el buen funcionamiento de las seguridades.

D/ Cada afio:

v Comprobar el funcionamiento de todas las modalidades de trabajo y de posible
funcionamiento.

v' Comprobar limitador de la presion principal. (Solo por personal cualificado).

v Nivelado de la maquina.

v' Estado del utillaje, punzén y matriz.

v Guias. (Solo por personal cualificado).

v' Paralelismo del plegado. (Solo por personal cualificado).

v' Cambiar filtro de aceite. (Solo por personal cualificado).

(@))
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6.2.- Cambio de Aceite.
Es aconsejable cambiar el aceite cada 2.500 horas de funcionamiento.
« NOTA: La maquina debe estar totalmente desconectada.
% Se recomienda realizar el cambio de aceite por personal cualificado.

Aprovechar el vaciado para:

v Limpiar el depésito y el filtro de aspiracion de la bomba, teniendo cuidado de
utilizar el hexagono para desmontarlo.

v Lavarlo con gasolina o trisddico; secar después con aire a presion.
v Verificar si todos los enlaces estan bloqueados.

v Finalmente efectuar el llenado del depésito con el aceite nuevo.

< IMPORTANTE: Sustituir también el filtro del aceite.

NOTA: Utilizar el aceite correcto, segun caracteristicas de la tabla del epigrafe 4.2.-

i
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6.3.- Instrucciones de engrase.

A/ Engrase semanal:

v Engrasar las correderas de las guias de la trancha, haciendo servir sus puntos de

engrase.
v’ Tope posterior. Limpiar a fondo. Frotar enseguida con un trapo embebido en aceite.

v Engrasar husillo a bolas y guias.

% NOTA: Es muy importante que este todo muy limpio. El engrase excesivo también
perjudica, en este caso se forma muy facilmente una capa de aceite y polvo.

Naturaleza del producto recomendado: cualquier aceite de transmision para coche "SAE
80".
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6.4.- Listado de posibles fallos y su solucion.

e No se pone en marcha el motor-bomba.

O
(@)
(@)

Comprobar el térmico del motor-bomba, Q1.
Comprobar los magneto-térmicos de 24Vdc.
Comprobar fuente de alimentacion.

e No se pone en marcha el control numérico.

(@)
O
O

Verificar que se ha accionado el Interruptor general de la maquina.
Comprobar magneto-térmicos de 24Vdc.
Comprobar fuente de alimentacion.

e La maquina no hace presion.

(@)
O
(@)

Comprobar fuente de alimentacion.

Comprobar amplificador de presion.

Comprobar que las toneladas calculadas sean las necesaria, para ello la longitud
de plegado programada, el espesor y el sigma del material deben ser los reales del
material que plegamos

e Latrancha no baja.

O
O

O

Comprobar que esté cerrado el amarre hidraulico. (en caso de llevarlo).

Verificar que no esté encendido el pulsador luminoso de RESET, y en su caso
rearmarlo, verificando para ello las seguridades.

Comprobar que no se haya puesto en marcha la maquina, y este bien referenciada.
Si no fuera asi se deberia de bajar la trancha en modo manual y volver a
referenciar la maquina.

Verificar que no haya interrupcion en la proteccion delantera contra atrapamiento.
Verificar que el modo de trabajo esta activado, y que la tecla inferior derecha de
la pantalla esté OK, si se muestra como START se debe pulsar la misma.

Verificar que no esté presionado el STOP de Emergencia.

e Alguno de los ejes no se mueve.

(@)
O

Comprobar los magneto- térmicos de los ejes.
Verificar que los drivers del eje que no se mueve esté activado y no se muestre
ningn mensaje de error en la pantalla de los variadores.

e El control numérico da un error y no permite el modo automatico.

O
(@)

O

Verificar los datos del programa.

Verificar que las seguridades estén activadas, que el RESET del control no esté
encendido, que los STOP de Emergencia no estén activados, etc.

Consultar el listado de errores del manual de programacion del control Cybtouch.

Para cualquier duda, sobre el funcionamiento de la maquina o posible averia, ponerse en
contacto con el servicio técnico autorizado por el fabricante:
AXIAL maquinaria S.L. Telf. + (34) 93.770.50.80

Email: axial@aximag.com

| 2
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6.5.- Listado de piezas de recambio
Listado de piezas de recambios relacionados con las partes de seguridad.

Fuente de alimentacion de 24V tipo ABL8.RPS-24100.

Amplificador de grupo hidraulico tipo VT-SSPA1-5-10/V0/0-24.
Minicontactores relee del tipo CA3KN.

Valvula proporcional REXROTH del tipo 4WREE 6 E??-22/G24K31/A1V-655.
Vélvula de seguridad REXROTH del tipo 4WE 6 AWE.

Vélvula de asiento (velocidad rapida) REXROTH del tipo OD1505.

Vélvula limitadora de presion (anticaida) REXROTH del tipo DBDS X K1X/XXX.
Fuente amplificador Laser DSP, modelo AL-2.

Barreras foto electrdnicas categoria 2, XUS LT2E30H091N.

10 Selector de posiciones tipo XB6EAD222P.

11. Stop de emergencia, tipo XAL-K174F.

12. Dispositivo de enclavamiento, tipo AZ15-ZVRK-M16+B2.

CoNoOR~LNE

NOTA: Para las referencias exactas comuniquese con nuestro departamento de SAT, ya
que las mismas varian en funcion del modelo de maquina.
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7.- NORMATIVAS

7.1.- Relacion de normas aplicadas.

UNE EN ISO 12100:2012

Seguridad de las maquinas. Principios generales para el disefio.
Evaluacion del riesgo y reduccion del riesgo. (ISO
12100:2010).

*UNE EN ISO 13850:2016

Seguridad de las maquinas. Parada de emergencia. Principios
para el disefio. (ISO 13850:2006)

UNE EN 60204-1 2007 CORR: 2010

Seguridad de las maquinas. Equipo eléctrico de las maquinas.
Parte 1: Requisitos generales. (IEC 60204-1:2005, modificada)

UNE EN 61310-2:2008

Seguridad de las maquinas. Indicacion, marcado y maniobra.
Parte 2: Especificaciones para el marcado.

EN 614-1:2006+A1:2009

Seguridad de las maquinas. Principios de disefio ergonémico.
Parte 1: Terminologia y principios generales.

EN 982:1996+A1:2008

Seguridad de las maquinas. Requisitos de seguridad para
sistemas y componentes para transmisiones hidraulicas y
neumaticas. Hidréaulica.

UNE-EN ISO 13855:2011

Seguridad de las maquinas. Posicionamiento de los dispositivos
de proteccién en funcion de la velocidad de aproximacion de
partes del cuerpo humano.

UNE-EN 1037:1996+A1:2008.

Seguridad de las maquinas. Prevencidn de una puesta en marcha
intempestiva

UNE-EN 14119:2014

Seguridad de las maquinas. Dispositivos de enclavamiento
asociados a resguardos. Principios para el disefio y la seleccidn.

*UNE-EN ISO 14120:2016

Seguridad de las maquinas. Resguardos. Requisitos generales
para el disefio y construccion de resguardos fijos y moviles.

UNE-EN ISO 13849-1:2008/AC:2009

Seguridad de las maquinas. Partes de los sistemas de mando
relacionadas con la seguridad.
Parte 1: Principios generales para el disefio.

UNE-EN ISO 13857:2008.

Seguridad de las maquinas. Distancias de seguridad para
impedir que se alcancen zonas peligrosas con los miembros
superiores e inferiores.

UNE-EN 349:1994+A1:2008

Seguridad de las maquinas. Distancias minimas para evitar el
aplastamiento de partes del cuerpo humano.

UNE-EN 12622:2011+A1:2013

Seguridad de las méaquinas herramienta. Prensas plegadoras
hidrulicas.

UNE-EN 894-2:1997+A1:2009

Seguridad de las maquinas. Requisitos ergonémicos para el
disefio de dispositivos de informacion y Organos de
accionamiento. Parte 2: Dispositivos de informacion.

*UNE EN 854:2015

Mangueras a base de elastdmeros y sus conjuntos con
accesorios de union. Tipo hidrdulico con refuerzo textil.
Especificaciones.

UNE-EN 842:1997+A1:2008

Seguridad de las maquinas. Sefiales visuales de peligro.
Requisitos generales, disefio y ensayos.

UNE-EN 11202:2010

Acustica. Ruido emitido por maquinaria y equipos.
Determinacion de los niveles de presion acustica en el puesto
de trabajo y en otras posiciones especificas aplicando
correcciones ambientales aproximadas (1SO 11202:2010)
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7.2.- Instrucciones sobre la liberacion de personas atrapadas.

Si alguien quedara atrapado entre las partes moviles de la maquina, punzén y matriz, se
deberan de seguir las siguientes instrucciones para su liberacion.

En primer lugar, no se debera perder nunca la calma, y actuar lo mas rapido posible.
Cualquier error o demora en el auxilio del accidentado, podria suponer un dafio todavia mayor
para el mismo.

Pisando el pedal de subida a fondo (es el que esta situado a la izquierda), hara que la trancha
suba hasta su punto muerto superior.

Siempre esto sucedera no importa que la parada haya sido realizada a través de un STOP de
Emergencia.

Si a quedado atrapado entre el tope y la matriz, deberd mover manualmente el tope a través de
la correa de trasmision del mismo.

En el frente de la méaquina, se encuentran las instrucciones a seguir en caso de atrapamiento.

7.3.- Fin de la vida atil de la maquina.

Debemos asegurarnos de que la maquina no cause ningun perjuicio medio ambiental, en el
momento de deshacernos de ella, por haber finalizado su vida util.

» Vaciaremos el depdsito de aceite en unos bidones. Encargaremos a una empresa
especializada de residuos su recogida.

> Encargaremos a un chatarrero la retirada de la maquina. Exigiéndole nos garantice su
correcta destruccion.

E
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Al.- ANEXO 1. “Planos, graficos, figuras y referencias.”

Figura 1.-
Figura 2.-
Figura 4a.-
Figura 4b.-
Figura 4c.-
Figura5.-
Figura 6.-
Figura 7.-
Figura 8.-
Figura 9.-
Figura 10.-
Figura 11.-
Figura 12.-
Figura 13.-

Figura 14.-

Transporte, carga y descarga.

Emplazamiento.

Tornillos de nivelacion

Anclaje para plegadoras de menos de 240Tns. y mas de 4 metros.
Anclaje para plegadoras de mas de 180Tns. y menos de 450 Tns.
Plano General.

Panel de mandos eléctrico.

Puesto de Mando.

Grupo bomba motor.

Cilindro de trabajo.

Fijacion cilindro-trancha.

Guias Inferiores

Guias Superiores. (a partir de plegadoras de mas de 100 Tns.)
Fijacion Regla Carrera Trancha.

Cabezales del tope trasero.






Mod. Maquina:

FIGURA 1

. Pol. Sant Ermengol (ABRERA),
BARCELONA (SPAIN)

Plano:TRANSPORTE, CARGA Y DES.
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Mod. Maquina:

3 Pol. Sant Ermengol (ABRERA
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COTAS EN MILIMETROS
LA DISTANCIA MINIMA DE LA MAQUINA AL TECHQO ES DE 1000mm.

FIGURA 2

Plano:  EMPLAZAMIENTO




POSICION

DESCRIPCION

1

1

Tornillo nivelacion

2

1

Soporte fijacion maquina

3

1

Placa de apoyo

Mod. Maquina: Mag.menores de 240Tn. y mayores de 4m.

FIGURA 4a

° Pol. Sant Ermengol (ABRERA)
BARCELONA (SPAIN)

Plano: ANCLAJE
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Ref. |N* Designacién Material
1 8 Tuerca hexagonal pulida M—27 |Comercio
2 4 |Arandela plana de M—27 Comercio
S 4 |Placa 100 x 100 x 12 Chapa F—1
4 4 |Esparrago de anclaje Acero F—1
S 4 |Placa 70 x 70 x 10 Chapa F—1
6 4 |Tornillo Nivelacion Acero F—5

Mod. Maquina: Mag. de menos de 240Tn. 6 mayores de 4m.

SANT ANDREU DE LA BARCA
BARCELONA

FIGURA 4b

Plano n.

ANCLAJE
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FIGURA 5

[ Pol. Sant Ermengol (ABRERA
BARCELONA (SPAIN)

Plano: PLANO GENERAL




MEDIDAS GENERALES

MODELO B
PSE-620
PSE-625
PSE-630
PSE-102
PSE-103
PSE-104
PSE-143
PSE-144
PSE-146
PSE-183
PSE-184
PSE-243
PSE-246
PSE-353
PSE-354

Mod. Maquina:
° Pol. Sant Ermengol (ABRERA)
BARCELONA (SPAIN)

FIGURA 5

Plano: PLANO GENERAL




Cyb Touch 8

Mod. Mdqguina: PSE con CybTouch
‘\ x e Pol. Sant Ermengol (ABRERA)
BARCELONA (SPAIN)

FIGURA 6 :
Plano: PANEL DE MANDOS



PEDAL SUBIR(S15)

PEDAL BAJAR(S11)

Mod. Maquina:
e Pol. Sant Ermengol (ABRERA)
BARCELONA (SPAIN)

FIGURA 7 :
Plano: PUESTO DE MANDOS




R-BOMBA

Plano: moto

FIGURA 8
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DESCRIPCION

Tapon

Arandela grower

Tornillo allen

Junta piston

Aro guia cabeza piston

-
-

Junta tdrica

Junta vastago primaria

Aro guia vastago pistén

Junta vastago secundaria

Rascador collarin

Tornillo allen

Camisa guia piston

Rotula

Tirante

Piston

<IN |W[AN|O|O|(N|>]|©

Cilindro derecho / izquierdo

Mod. Maquina: 100Tn.
. Pol. Sant Ermengol (ABRERA
BARCELONA (SPAIN)

FIGURA 9

Plano: CcILINDRO DE TRABAJO




Pol. Sant Ermengol (ABRERA)

BARCELONA (SPAIN)

Plano: FlJ. CILINDRO A TRANCHA

DESCRIPCION
Arandela especial

Arandela fijacion trancha

FIGURA 10

/

|

POSICION
Mod. Maquina: De 60Tn a 350Tn.




/_

POSICION DESCRIPCION

16 Engrasador
15 Tornillo Allen
14 Tornillo Avellanado
13 Tornillo Allen
12 Tornillo Allen
Tornillo Allen

-
N

-
-

Tuerca
Prisionero Allen
Eje excentrico
Rodillo apoyo

-
o
[ w [N |O|N

Guia montante izq / der

Soporte guia regulable

Guia regulable
Patin guia

N =] =

N|W|AO|O|N|D|©

Contraguia Trancha

-

Guia Trancha

Mod. Maquina:
. Pol. Sant Ermengol (ABRERA
BARCELONA (SPAIN)

FIGURA 11

Plano: GUIAS INFERIORES PSE




)

—
3
e
D

POSICION | CANT. DESCRIPCION
13 2 Tornillo hexagonal
12 4 Arandela plana
11 2 Tuerca hexagonal
10 2 Prisionero allen
9 2 Prisionero allen
8 2 Tornillo allen

7 2 Tuerca hexagonal
6 4 Tornillo Allen

5 2 Tornillo Allen

4 2 Regla medicion

3 2 Arandela

2 2 Soporte

1 2 Eje fijacion rotula

Mod. Méquina:  Desde 60 Tn. . Pol. Sant Ermengol (ABRERA)
A x | ; | BARCELONA (SPAIN)
FIGURA 13
Plano: Fij. regla carrera trancha



TOPE DE CHAPA 3

TOPE DE CHAPA 2

TOPE DE CHAPA 1

Mod. Maquina:
o Pol. Sant Ermengol (ABRERA)
BARCELONA (SPAIN)

FIGURA 14

Plano: CABEzZAL TOPE TRASERO




TOPE DE CHAPA 1

TOPE DE CHAPA 2

TOPE DE CHAPA 3

TOPE DE CHAPA 3

TOPE DE CHAPA 1

TOPE DE CHAPA 2

Mod. Maquina:

FIGURA 14

H Pol. Sant Ermengol (ABRERA)
BARCELONA (SPAIN)

Plano: CABEZAL TOPE TRASERO







m LIBRO DE INSTRUCCIONES PLEGADORA SINCRONIZADA (ORIGINAL) PSE

A2.- ANEXO 2. “Esquemas eléctricos y tabla de referencia.”



AXiaL

LIBRO DE INSTRUCCIONES DE PLEGADORA SINCRONIZADA
mopeLo PSE (oricINAL)

Tabla de Referencia

"DATOS ELECTRICOS DE LAS PLEGADORAS SYNCRONIZADAS"

Tonelaje de las plegadoras (Tn) 60 100 140 180 240 350
Frecuencia (Hz) 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60 50/60
Fases + PE (400V) y Fases + N+PE (220V) 3 3 3 3 3 3
Tensién (V) 220 | 400 | 220 | 400 | 220 | 400 | 220 | 400 | 220 | 400 | 220 | 400
Intensidad Maxima (A) 21 12 35 20 56 32 67 38 80 46 | 112 | 64
Potencia (Kw) 6 6 10 10 16 16 19 19 23 23 32 | 32
Intensidad méaxima M1 --> Q1 (A) 21 12 32 19 50 30 65 37 75 44 1105] 60
Potencia Motor M1 (Kw) 55 9 11 18,5 22 30
Seccion cables de alimentaciéon  (mm?2) 4 4 10 6 16 10 25 10 25 16 | 50 | 25
Interruptor magnetotérmico (A) 3P 25| 16 | 40 | 25 | 63 | 40 | 80 | 40 | 80 | 63 |125]| 80
Diferencial sensibilidad 300mA 25 | 16 40 25 63 | 40 80 40 80 | 63 |125]| 80




4 5 6 |

7

| 8

MAQUINA :
MODELO :

ESQUEMAS ELECTRICOS

CONTROL NUMERICO :

PROYECTO :

PLEGADORA SINCRONIZADA
PSE

Fecha de creacion

22/05/2019

CYBELEC DNC64/DNC884/ MODEVA PAC/CYBTOUCH 8-12

PSE-GENCYBS8

OBSERVACIONES :

GRUPO HIDRAULICO REXROTH
DSP LASER FRONTAL
ARRANCADOR SUAVE MOELLER DS7

FOTOCELULA TRASERA TELEMECANIQUE 900mm

Variador M100

Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2

4.10] J.Marfi| Comp.

AAAAAAAAAAAAA

C/Francesc Layret, 15

(Barcelona) Espafia

CYBELEC DNC

PSE-GENCYBS8

° ESQUEMAS ELECTRICOS
08630 Pol Sant Ermengol. ABRERA MAQUINA:
PSE PORTADA

Hoja 1
38 Hj




PLEGADORA SINCRONIZADA PSE
TONELAJE (Tn) 60 100 140 180 240 350
FRECUENCIA (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
FASES + PE(440v) o FASES + N + PE(220v) 3/ PE 3/PE 3/PE 3/PE 3/PE 3/PE
TENSION (V) 400 230 400 230 400 230 400 230 400 230 400 230
INTENSIDAD MAXIMA (A) 12A 21 A 20 A 35A 32A 56 A 38A 67 A 46 A 80 A 64 A 112 A
Potencia (Kw) 6Kw | 6Kw [ 10Kw [ 10Kw | 16Kw | 16Kw [ 19Kw | 19Kw | 23Kw | 23Kw [ 32Kw | 32 Kw
Intensidad maxima M1--> Q1 (A) 12A 21 A 19A 32A 30A 50 A 37A 65 A 44 A 75A 60 A 105 A
POTENCIA MOTOR M1 (KW) 55Kw | 5.5Kw | 9Kw 9 Kw 15Kw | 15Kw |185Kw|[185Kw | 22 Kw | 22Kw | 30 Kw | 30 Kw
SECCION CABLES DE ALIMENTACIOI{rfEmZ) 4 4 6 10 10 16 10 25 16 25 25 50
SECCION CABLES DE ALIMENTACIOI(r(‘h)‘IZ) 4 6 4 6 4 6 4 6 6 10 6 10
INTERRUPTOR MAGNETOTERMICO (A) 3P 16 25 25 40 40 63 40 80 63 80 80 125
DIFERENCIAL - SENSIBILIDAD 300 mA 16 25 25 40 40 63 40 80 63 80 80 125
Todos los cables sin denominacién son 1 mm2
; .FgEiE:f_ ;.?\;Iilr;(l)ls C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYB8
1 21.04.10] 3.Marfi] Comp. 08630 Pol. Sant Ermengol. ABRERA MAQUINA: Hoja 2
MODIFICACION | FECHA | NOMBRY NORMA (Barcelona) Espafa PSE TABLA TECNICA 38 Hi.




L;i ¢ * L1l g,
1-3.1 ® . @ ® ::211 /36.1
= ? : ? : * 3'1 /36.1
u : 2 24.1
: |~ x1,5mm?2
-Q1 t 35 433t QL 135 a3t -
A B T
*) | 441 32 ; O 44| 32 :
e [l [ = ; r--{L 0 G : -Q2 13
l-— -] & ! - - — [[>>][>>]1>> E
2[4 6 : 2[4 6 : HE--Y -
|~ 3x(a)mm?2 . : !
// Nl N : NG : 4A F-- [
> =] Af 2 : =| | 7 : === [[>>]>>] _514 11,21
7 5 : 2 |4 -~
: : Puerta Derecha |12122 M6
-A10 5 5 ) T
16 113 ] [m (1] [ 2] [ B3| 5 : o xdsmm o
VR N W 5 -K2 1113 |5 -
V2 Ve In2 MOELLER 5 73\ : -Al 515 |12t
ARRANCADOR SUAVE : 514 16 E Rl [s] [7] ().__]‘__7‘
POTENCIA : Puerta Izquierda |12122
[t [ [ [Q3] | 2x380 AC
; | 24v= DC
|~ 3x(a)mm?2 5 -F1 8T
1 ; : [o] [»] e -K30
e : .
1A 5 ; ovDC 24VDC N Hua [ ] X2,5mm2
5 ; MEL S| 24V=FA_,
xitd | u v |w 5 u v |w 5 OV-F1 i IR )\ 0V=FA /42
X1-13 ; : F v 3 © anp
PE PE : : PE
: . . . .  — - - - - — . - : - - - - - - 13 14
l T 5 7 ;2'; 2177 22
] B BT g s = E : 733 134
_X1 = in|~N|o : in|~|o : /8.2 =—
X1 X1 : B
] ] ] B3 - | ; | :
b3 . '
2|>|= = g)&a)mmzf 2[>|= | 4x(a)ymm2 !
TENSION: 400 Vac/ 460 Vac ﬂ! |PE : |PE : COLORES CABLES:
FRECUENCIA: 50/60 Hz ; ;
FASES: 3 5 : POTENCIA: Negro
INTENSIDAD MAXIMA: (* : 5 +24vdC Azul .
) -M1 : -M1 (*) TABLA TECNICA Hoja 2
MOTOR BOMBA : MOTOR BOMBA :
: * Opcion arranque directo
”””””””””””””””””””””””” ' Todos los cables sin denominacién son 1 mm?2
; e [ 152201 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYBS
070 T C('m:’; Ll 08630 Pol. Sant Ermengol. ABRERA MAQUINA: Ho 3
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE CIRCUITO DE POTENCIA 38 Hj.




2 3 4 7 8
/3.8 0V=FA X2,5mm?2
/3.5 24V=FA
O
[a) Q)
zl S
[aN (=N
24Vbat 24V
7 2,5 mm
QVbat pv
2V=_ 54 MANIOBRA
4mm 4mm 1
F8 =)
4A 2
2,5 mm
24v+ Ov- 96
% pav] Jov-| [24d [ov-] 4] Jov-
S Battery  Input 24V Output
5 %528 13 > 24Vdc
8 g |---\ UPSGB4 Inhibit ; /121 CNC
. w o 14 (@]
BateriaGB3 58 -H10 ® €
97 g
o
e
€
a
V= 51
Todos los cables sin denominacién son 1 mmz2
||:)Ei([;:l'-\ Jzzc;e:;mg C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYB8
e 08630 ABRERA MAQUINA: .
Comp. " SAI (OPCIONAL) Hoja 4
FECHA _|NOMBRY NORMA (Barcelona) Espana 38 Hj.




1 2 3 4 5 7 | 8
] ]
- g -X1 24v= g -
147 28= A o 5 . A 24V=_ 0y
-A
TLEEANLE . ) RECEPTOR RESOLUCION: 30mm
EMISOR]| T | sauas osso -» or CATEGORIA 4
2lz| & EHEE
c % S | 2 o
i 2l g ol 5| &l 5| o 8l g &
382 §lE 9| 3| 2| & 5| €| 2| £
@
B -K40' [2
Il —
5 5 [
KF' [22
59319244 81712141516 ¢113
k)\)Uk/ \J\JT\J\J\J\)\)
Los6 )
' —-— 17 LB
' Q|
2
-S3 |1 >
] ] 4 E--% N
= = RESET FOTOCELULA |22
o7 o7 -H7 ®
RESET FOTOCELULA
-K40 -K40'
[ ] [ ]
]
= > =
ja.7 = ! . . . . . 2 V= e,
KF KF'
13 14 13 14
/65 217 22 /6'; 210 22
g 33 | 34 3144 32
O T [}
43 71 44 43 1 44
= /66—
Todos los cables sin denominacién son 1 mm2
I;(;:;\ Jzzc;e:;mg C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYB8
Comp. 08630 ABRERA. MAQUINA: it Hoja 5
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espana PSE roteccion lrasera 38 Hi.




/5.8 2= ® ® ® ® o—2N= 74 S2NV=SL g 24V=Si /12.3
: -K40 |13 -K40' |13 .,
/55 /5.5 : Proteccion Trasera
. KE. |14 ... | ... KF..]14 .
24v=s1
016-X1 020-KF 26
- 24v=
X1 O016 0020 [026
o16 020 026-57
-S4 (11,21 21 -S7 |3
ol - -
CNC (1222 22 RESET |14
016b 024-57 r . ‘s 5
24v= 24v= 24v= oL 0% o2t e e
017 021 '
024_K40' |43
r— e e : /5.5
L g |1y ;1 ; K19
; G -.7..--- ........ ; 0275
-K4 7?1-K30 7?1 : EME.IZQ. [12122 2
8 137 i : s | -K40 [33  -K4 [3!
csToP (22 22 E 15 s | /55 8
'S 0 0" i KF |34 CSTOP (32
015 5 019 023 .
1O : 025b 028
¢ -A3
RIS Al | s11 | [s12| [s21] [s22] [s39] |s34] | 533 | | 13 | | 23 |
. : I
: 15 Telemecanique ~  coemeeeseees \ ------------------ \
1513 MODULO XPS-AF b
Al
X A2 [PE] [ | | | 14 | | 24 |
A2
-K4
ov= 029 1]
V= x1,5 mm?2
/5.8 o V= o W= 7.1
CSTOP
1 14
e veer
331, 32
6 ———
43 1 44
43 1 44
Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
FECHA | 15.2.2016 C/Francesc La
yret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYBS8
Dibuj. | J.Marfil °
08630 ABRERA MAQUINA: .
Comp. 3 SEGURIDADES Hoja ©
MODIFICACION | FECHA _|NOMBRE NORMA (Barcelona) Espana PSE 38 Hj.




1 2 | 3 | 5 6 7 8
. ] * Opcion: CYBTOUCH * Opcion: CYBTOUCH
) 24V= Opcion: DNC64/84/MODEVA (Hasta version B) (Desde version D) 24y= )
6.7 — — L L . 8.1
5 poi-Al C-Al [ P K 1x1 2
: P : | -A10 1] -AL0 ! x1,3 mm
. : X2 CYBTOUCHS8 | : X1 CYBTOUCH | N ! |
' . ' ' | | 1
: : | (HastaversionB) | : (Desde Version D) ! DS7 Lo o =Kali [13
: - P : b DS7 i 6
E %]i 43 é E m E m i i i E 14
. ' : : |
: M.BOMBA |44 : : ARRANCADOR SUAVE > 15KW | ' | | ARRANCADOR SUAVE 11 - 15 KW
! : : Bomba ON : Bomba ON : : : :
: . : [ |
; P ¢ . i [+us|-us|-A2 | EN [+AL| 13 [ 14| | ! i [+us|-us[+a1]-A2] 13 ] 14 | |
: . ! ] ! !
: Lo 0?0 : ! Pl K4 |13
E P = ! P! 200 ! /6.8
: b -Q1 : N ¢ ® ® ' | 2 | CSTOP |14
5 -X1 l18: : 200 o i
: M.BOMBA E ® : E I | 1x1,5 mmz2
; -526 |1 . ; o : ,
H : ' ' [} ]
; E--f l Lo ' 24V=52
H : T S ! | Yoy ! /9.2
! MOTOR OFF |22 . | Vo !
; O R S : 0 OSSR SSSSSRSS ISS N e e .
g X1t § 2 i i 5
: b : . -Kon |33 Lo -Kon 143 U :
; P 5 = 2 o 3 | " Opcion: 5
: S S : % 34 E : 44 | DNC64/84/MODEVA |
: P E % o | 5
N H E . L e A """ """""""""""""""""""""""""" :' """"""""""""""
L S25 |13 kon |13i : : Lo !
5 E--3 2 P : : o1 ! 201
‘ MOTORON [14 Aux.AR |14 : : : i i i !
. N : . ]
g - § i N |
. : ! h 1 1 !
: — : : ] ® — '
: : : S S U A N A I
; -X1 20 ;
: * Opcion: Segin MOTOR
s P s
: ALE : .
: -H9 ® -Kon | |: : -K2 I::l : -Kali I::l
:MOTOR ON A2: :
: Blanco : : : _
/6.8 ng‘ o o o ; ° ° o V= /g1
e AuxAR! B
22 lad ] e
33 34 3 ?": 6 | /176 533
R < 431 44
* Opcion: Arranque directo Todos los cables sin denominacién son 1 mmz2
o [ 152206 C/Francesc Layret, 15 . ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYBS
C('m‘:; 2T 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 7
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE Arranque Motor 38 Hi.




1 2 | 3 4 5 | 6 7 8

5 g 24V= 1x1 mm? -X1 2= 24V=_ 1156
-F4Q7 I-FSQS
-\ HER--
el % 4A DSP LASER ( Rx - receptor)
I-—-[>>
avicr 5] 3] [+ [+4 [+4 [u] [2] [1d [4] [s] [e] [7] [:«d [s] [11] [
| X
1CR1CR2CR2CR
DSP LASER-AL2
|_/J L/J L150 L30 L130 L140 PE_O Llo L20 L100 L40 L50 L60 L70 L120 L80 L110 L90
K30 |13 K30 |33 X RX
/3.7 y /3.7 3 [IN]INED] (D] ov|ouT INED) | ov[oUTOUT 0v| 0V faavee|24vee
RL2 | L Slo
>|2|5|8 ¢
< || (=
-S38 |51
- M2
RESET |22
DSL LASER
-RL1 = -KTO (21
o 213 [
2 22 -KTO |13
-F13 2 /21.3
M3 | M4 | 28 ), 14
gLl ¢ LLL 5gy 'KM% 31 -KM% 41
N . N 32 42 -KM2 |13 -RP [13 -K15 [®1 PMA |13 -RR [13 -S39 |,
AR 4\ /108 95 [ 193\ /326 o]
, ToT5T4 | 14 14 62 14 14 ]TEST -
-K41 |__,-K41' |_J -KM2 CAJAS /21.2 'X1024V=
DSP Rx-Transmisor |
@ @ L @ L
78 = o o P\ V= 10,1
13 14 13 14 13 14
/9.5 _— /95— — B 2
/95 2 1 2 es B 1 2% 95 S 20
0.3 3Lt 32y 31,132 g 314l 32
B3 a ™ a, « g Hi 42
53 ! 54 53 | 54 X Posicion del pin 1 en el componente
— — visto de frente a los conectores

Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2

; I;(;:;\ Julsv.;.rzﬁclus C/Francesc Layret, 15 ° ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYB8
1 Com[;. : 08630 Abrera MAQUINA: o s
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE DSP LASER S




1 2 3 4 5 7 8
/7.8 24V=S52 ° 24v=S2 ° 24V=52
-K41 [21 -K41' |21 Ny N
/8.1 [ /82 [ g
KPD |22 KPD' |22 S ®
¥ S~
1
. D7
® NN N OSSD3.
0SSD3-a <™ 0SSD3-b 1
=32
n_ S~
1
0SSD1 0ssD1
-K41 |13
/8.1
KPD (14
c-1
-K41' 13
/8.2
KPD' |14
0SsD1-a 0SSD1a
0ssD2 0SSD2
-K41 |13
/8.1
KP 14
c-2
-K41" |13
/8.2
KPD' |14
0SSD2-a 0SsSD2a
Todos los cables sin denominacién son 1 mm2
FECHA | 15.2.2016 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYB8
Dibuj. | 3.Marfil ! ) }
Come 08630 ABRERA MAQUINA: Hoa 9
MODIFICACION | FECHA | NOMBRY NORMA (Barcelona) Espafia PSE SEGURIDADES LASER

38 Hj.




1 | 2 3 4 5 6 7 8
106 24=52 * . o 2V=52 14,
042 -J1 A2
-S8a |13
-K20 |13 -K15 7?1 ; /___x :
/31.3 /19.5 : :
RCVL |14 RST (32 L, BAJADA |14 :
041 043 i 19Pos. | :
0SSD1 23141
-K21 |13 -K8 61 - -J1 s -J1 A Y
RCV2 |14 BA1 (62 s\ | e e b ..........................
34 E -S8a |... :-S8b [y :
-K16' |13 P40 P4 : 23 Ja p :
/19.6 : AR 05
RPV' |14 -K23 |13 -K9 7?1 ; BAJADA |24 :BAJADA |22 :
/31.7 7 . HE .
<o RCV3 |14 BA2 (62 -5<s195 7?1 ””””””””” R S
045 19.5
9.6 =229 039 RST |22 \/3 \14
-K26 (21 -K14 [21
OSsD1z /194 [ /194 [
DEC |22 RBT |22 047 048 049 050 24v=52 24v=52
038 046
-A7
| AL | S33 539 S34 [ s11| |s12 | [ s21 | | s22 | | | | 13 | | 33 | [ 23 |
Telemecanique 047b
MODULO XPS-AF
[A2 ] [[14 ] [ 34 ] [[24 ]
051 052
Al Al _
K] il e g
A2 A2
ov= ov=
/8.8 L ® Rgle /11.1
BA1 BA2 Pedal
13 14 13 14 o3 18
/16.5 >3 /—: 4 /19.7 23 24 21,3 22
—_— /165 —/— +— 33 | 34
337, 34 337 34 33
[32.3 — +— /282 — 1 —— 43 71 44
43 77 44 43 71 44 nill
[28.2 — +— /323 — L—
53 71 54 53 7T 54
/32.5 GT)/—' 3 /32.5 BT 62
27— 2 —=
711: 72 711: 72
8141 82 83 1 84
Todos los cables sin denominacién son 1 mm?2
FECHA [ 15.2,2016
C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYBS8
Dibuj. | J.Marfil °
Comp. 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 10
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE PREVENTA XPS-AF 38 Hj.




1 2 3 4 5 6 7 8
/10.8 24V=SZ. ° 24V=S2 /16.1
042
-K20 |43 -K15 |71 ° o—
/31.3 /195 [
RCV1 (44 RST |72
041 043
521 |13|23
-K21 |43 -K38 |61 -J2 N2 -J2 N5 -J2 N6 == FvY-
/3L.5 6 14|24
ROV2 |44 BAL (62 USSR SRR USSRRRRRSUSRRRRRRR I TR SRS URUS .
040 o4 i -S10a |1323 -510g,;; 15100 [ o
P - _\ 3\ : i ,--{ 22Posicion
) ) 61 BAJADA 2 |14124 24 BAJADA 2 (22 :
K23 |43 K39 : tn BAJADA 2 o ' 151
/317 7] ; P : o
RCV3 |44 BA2 (62 3 Dot | R A ¢
045 12 Posicion
039 1 3 4
\/ \/ \/ 152
-K26 |41 -K14 |31 o}
/194 [ /194 [
DEC |42 RBT |32 147 148 149 150 24v=s2 24v=s2
138 146
-A8
| AL | $33 [ 539 | | s34 | [ s11 | [s12 | [ s21 | [ s22 | | | | 13 | | 33 | [ 23 |
Telemecanique
MODULQO XPS-AF
[A2 ] [[14 ] [34 ] [24 ]
®
151 152
Al Al
-K38 ] -K39 | |
A2 A2
/108 Y=o ¢ ¢ V= 121
BA1 BA2
7B 1 773 %
237 24 237, 24
/28.2 —_! /28.2 — 40—
33T 34 33 71 34
/16.5 — ——— /16.5 — +——
43 77 44 431 44
/32.3 — /323 — L—
53 71 54 53 71 54
P eiaTe Ve
2 — 2 —
711: 72 711: 72
81 82 3 1 84
bl o Wl 22
L —
Todos los cables sin denominacién son 1 mm2
3 FECHA | 22.05.2019 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYB8
2 Dibuj. | 3.Marfi °
. o 08630 ABRERA MAQUINA: o T
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE MODULO PREVENTA (OPCIONAL >3MTS) 38 Hj.




1 2 3 4 5 6 7 8
/68 2NV=S1 o o o —o -X1 24v=si 24V=S1_ )15
2
/4.7 24Vdc o 4Vdc ° 24Vdc /13.1
/11.8 L= o—o *——o o—o —o X1 V= ° W= 434
ol & = o 8| 8 = o 8| s = o 8| s
5 o) o) = o e = S © b= = < © s = s
Bl s 2 2 g g 2| = g o2 2 3 g o2 2 =3
S S sl o S| © sl = =
S > S 3 S 3 3 3
S = = Sl 2| & N Sl 2| & X S 2| & N
+ (U] U] + (O] (O] + + U] (U] + + (U] (U] + +
L] [2] [3] [4] [17] [18] [19] [29] [17] [18] [19] [20] o] [wof [u1] [12f
J19 DNC64PS8 J10 DNC64PS8 J16 DNC64PS8 Ji7 DNC64PS8
-A2.J19 -A2.J10c -A2.J16a -A2.]J17a
Todos los cables sin denominacién son 1 mm?2
3 FECHA | 22.05.2019 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC64 PSE-GENCYBS
2 Dibuj. | J.Marfi °
1 Comp. 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 12
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE ALIMENTACION CONTROL NUMERICO DNC60 38 Hj.




1 2 | 3 4 | 5 6 7 8
= -X1 24v=s1 =
/145 2V=SL o o o o2V=5 ° — o — o 24V=51
-X1 24vdc
/12,3 -24Vde * o 24vde 0y | i i i i
w wy w wn wy w (7)) w w w
I I Il I I I I (] (] I (] I
$ $ g g s g g g : 3 g 5
0V= = 0V= 0V=
/12.8 o o—o—9 oo > —9o o > —9o /19.2
c 2 c =2 c 2 c 2 c 2 c
s| | 8 2 5| 8| gl ¢ 5| 8| g ¢ 5| 8| g ¢ 5| 8| g ¢ 5| 8| g ¢
Bl o5 2 2 g8 £ & o8 2 =2 g g g2 = gog 2 =2 g og f =a
L] I 1 Il I I Il Il Il Il Il L]
> > > > > > > > > > > >
(=N (=N (@ (N (=N (=N (N (=Y (=N Q| Q| Q
S S sl o sl B 3| B sl B sl o
3| ol ol = ol ol F| = ol o | = ol ol | = ol ol | = ol ol | =
o = = (] = = (o] (o] = = (] o = = o o = = o o = = o (]
+ (O] (O] + (U] (U] + + (O] (O] + + (U] (O] + + (O] (O] + + (O] (O] + +
[17] e8] [io] [20] [17] e8] [eo] [20] [17] [e8] [eo] [20]

L] 2] (3] [4]

BN

[o]
5]

] T

i [

F1 DNC 884 PS MSO0-F2 DNC 884 PS MS1-F2 DNC 884 PS MS2-F1 DNC 884 PS MS3-F1 DNC 884 PS MS4-F1 DNC 884 PS
-A2.F1 -A2.MS0-F2 -A2.MS1-F2 -A2.MS2-F1 -A2.MS3-F1 -A2.MS4-F1
= -X1 24v=s1 =
/12,8 22V=S1 *—— o *—— o o2V=S ’ 24V=51 ;148
@ @ T T T T
- - A | A
/141 L= X1 ov= *——o *—— o V= /148
% ) s S % o § S %’ ) s S
© ° = c o e = c © e = c
£ 2 - £ 2 5 @ £ 2 2l =
I I Il Il I Il
> > > > > >
(=N (=N (=N (=N (=N (=N
2| 2 2| 2 2| 2 * DNC884
> > > > > >
Sl 2| & & Sl 2| & & g 2| & &
(O] (U] + + (U] (O] + + (U] (O] + +
i Tie Lo [ (o] T [ [ o] Tl L] [iZ
MS5-F1 DNC 884 PS SS0-F2 DNC 884 PS SS1-F2 DNC 884 PS
-A2.MS5-F1 -A2.5S0-F2 -A2.SS1-F2
Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
FECHA | 15.2.2016
C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC884PS PSE-GENCYB8
Dibuj. | 3.Marfil )
Comp. 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 13




1 2 3 5 | 6 | 7 8
X6 SCYBELEC
1] (1] N
1| (1] il
| | [ 1 ] il
in an un
| | (1] il
in an nn
i (1] in
| | im e
T H T
-A2.X1 in (1] il
| | (1] in
an an in
ALk Aol dtd
CybTouch8PS
(Desde version D)
X1
ENENERES /13.3 24V=51 -~ o o o X1 24v=S1 24v=si 137
Bomba ON /7.4
/13.3 2 ’ e — o oo 24Vdc
/13.3 = *——o *—9o o o *——9¢ o o *—o 9 X1 o= V=137
oL gl @ HE = sl 8 ¢ HE
B & 2| £ g g 2 =3 gl g 2 =3 g g 2 =3
o o S| © sl © sl © Tl B =
el o 3 3| 3 3| o 3| § 3
| & G| T al 3| 3| 3| F| 7 3l 3| 3| 3| F| 7 al 3| 3| ¥ F| F| T
(1] [2] [3] [4] [ 4] 7 w2 1]15] [ 4 | 7 ]1w0]20] 1 [ 15] [ 5 | 7 ]2t ] 1] 2 [15]16]
X2 X3 X6
X1 CybTouch8PS
-A2X1  (Hasta version B) CybTouch8PS CybTouch8PS CybTouch8PS
-A2.X2 -A2.X3 -A2.X6
Todos los cables sin denominacién son 1 mm2
3 FECHA | 15.2.2016 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC884PS PSE-GENCYBS
2 Dibuj. | J.Marfil °
1 Comp. 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 14




1 2 3 4 5 | 6 | 7 8
* CybTouch12
— ybTouc
CybTouch 12
ZCYBELEC
nn
L ] ]
L ] ]
an
an
L 1]
an
an 2 -
1 mE RN
+ x| I
.l oo
L ] ]
A LR
@ ¢ ‘@
/.
t-/
24vdg o2vdc ¢ —o —o—0o—+¢ o2Avdc o ¢ o o 24Vdc
V= 0vV= ovV=
® ® 'S ' ' ® ® ® ® ° *—o ® ® '} ° ° ° 'S
| . g ¢ = 8| g @ 5 sl g @ 5| sl g @
Bl & g = gl g f & gl g g & g g g &
S S S| B 3 B s B B B sl 8| 8| 8| —=
s g g % A < ] I ] I ] I B I
¥ & & % gl 3| 38| 8| T % gl 3| 38| 38| T ¥ zl 2l =z 3 T Y T OF gl 3| 3| ¥ T F| %
(1] [2] [3] [4] | 4 | 7 ]10]20] 1 [ 15] [ 4] 7 ]1w]2] 1 [15] s| 8 |19 2] 1] 2 ]15] 16| [ s | 7 ]2t ] 1] 2 [15]16]
X2 X3 X6
X1 CybTouch12PS
-A2X1 CybTouch12PS CybTouch12PS CybTouch12PS CybTouch12PS
-A2.X2 -A2.X3 -A2.X4 -A2.X6
Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
FECHA | 15.2.2016 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYB8
Dibuj. | J.Marfil [ J
Comp. 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 15




11g 2V=S2y el R R R V=52

24v=52! : 24v=52 24v=52 056

-K16' [21 5 OPCIONAL 2PT OPCIONAL 2PT /10.7

' it it , BA2 |24
j196 ] : : ,
RPV' (22

: : ———¢ : : ® 056

i -J1 Anis 150 -J1 s

*Desde mayo 2019

S
S
=
&
* DNC64PS

: : : : : : osec
/9.6 0902 ¢ ~ = : : : ; i OPCIONAL 2PT

/9.6 0OSSD2a

515 |;3 i-S9b |ps S16 |;3 {-S9a |;3 1 /M7y,
RS\ e ‘
: 14 isubida |24 : 14 subida |14

-516 : : : : -K20 |21

1-\1,3\ 2 : ;313 [
o ! : ' RCV1 (22

po=J2912 ¢ <112 po-J2118% -J1 16

: 058

N V] : 'K21 21
;315 [

s ss ROV2 (22

059

-K23 21

BL7 [
RCV3 (22

VELOCIDAD Seguridad
(e
Ay
—(

22 POS.
12 POS

-X1 L0ssb2.a 054 055 060

O
O
O

SA16

Automatico
Blanco

(=]
—
1 i ? Semi Automatico L
c

2 | | Automatico

Subida

Marron
Azul
Amarillo

Subida PMA MAX.
Rojo

BAJADA

L]

™
=
B
=
B
<

18]

INPUTS DNC64PS8
-J10

Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2

FECHA | 15.2.2016 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYB8

Dibuj. | J.Marfil [ ]
e B MAQUINA:

Comp 08630 ABRERA Hoja 16
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE ENTRADAS CONTROL NUMERICO 38 Hi.




24V=S2

24V=52

-K16'

RPV'

/106 0SSD2

VELOCIDAD Seguridad

24V=52

31

32

0ssD2

0SSD2.

SA16

1 i ? Semi Automatico

2 | | Automatico

-SA16

-X1 L0ssD2a

InY>10
Marron

Automatico
Blanco

24V=52

-J1 15

-518 |53

-
S.2apOs |24

054

054

O
s

Subida PMA MAX.

Rojo

[1]

MS2-F1

[

[

DNC 884 PS

-A2.MS2-F1b

24V=52 24V=s2

BA1 (14

E : -J2 15 E

: : s

5 . SUBIR-1 (14 : SUBIR-1

i1 520 |3 -S21

-J1 15 -K9 |23

16

058

-Kali |23
/7.6
24

053
(o]

¢ 055

Subida

Azul

055

-K21 21
[

BAJADA

Amarillo

[1]

MS3-F1

[
[

DNC 884 PS

-A2.MS3-F1b

/19.2

. OPCIONAL 2PT

* DNC884PS

Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2

FECHA

22.05.2019

Dibuj.

J.Marfil

Comp.

FECHA  |NOMBRH NORMA

C/Francesc Layret, 15
08630 ABRERA
(Barcelona) Espafia

ESQUEMAS ELECTRICOS

CYBELEC DNC884PS

PSE-GENCYBS8

MAQUINA:

PSE

ENTRADAS CONTROL NUMERICO

Hoja_17

38 Hj.




2 3 5 | 7 8
24V=S2 -~ " ‘ ° ° ° 24V=S2
‘ -K8 T13
H BAl1 |14
24V=s2 24V=52 24V=52 056 o\l
. —
o -K9 |23 5
-K16' & OPCIONAL 2PT OPCIONAL 2PT Br2 |24 -~
g rrmesene e S I Lt O
RPV' f;’ ——¢ — 9 056b 3
g 5 : ST R 2
% -J2 15 0 -J1 Ais -J2 150 -J1 AN1s K38 : 'a
ossp2 : @ : : Y 5
a : ;N *
0ssb2 4 * 056¢ Z:l
: v = . =
ossoza T : : : : -K39 : O 07 Configuracion de entrada
055020 B B » B s
OPCIONAL 5 530%13 : 531 %23 : 532x13 : 533 |13 5 % Configuracién por defecto
SRR - N Vo : . . . :
: L 4 14 ESu/b-ida 24 14 lsubida |14 — click aquf para invertir funcién de la entrada
E E 057 B 2:16 / Stop
k) -SA16 1\ 5 -K20 (2 []2:177 Comando bajada
o F~ : : :
5 S | SO R L PP -12 ; 16 RCV1 (22 []2:18 Comando subida
@ ' N \/ .
o : [ | : | oss [12:19 Ir a PMA méax
S : ' ' -K21 [21 : .
gl et LR R CEEE RO R R R 7‘ B 2:21/ Velocidad de seguridad
o!
§ 054 055 RCV2 (22 [12:22/ Subida automética
72) 72) P59 []2:23 Zona de indice X
S g -K23 [21 -
o o 7« []2:24 Zona de indice R
© ©
N — RCV3 |22
-X1 |ossD2.a
o) _8 0054 0055 ()060 o o
SA16 k- g %
E 5 <
o <=:’ <
& =
[§°] o © <l o
1 * ? Semi Automatico 2|5 2|8 sl of Q= a
g |8 HE a|g I = K
S al & a @ < @
2 I_J Automatico >
Bl 2 9] e 7] [] []
INPUTS CybTouch8
-X2 Todos los cables sin denominacién son 1 mmz2
FECHA | 22.05.2019 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC CybTouch8-12 PSE-GENCYB8
Dibuj. | J.Marfi °
Comp. 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 18
NORMA (Barce|ona) Espaﬁa PSE ENTRADAS CONTROL NUMERICO 38 Hj.




| 2 3 5 7 8
178 24V=S2 . 24V=S2 1202
wn
o
A O
O
J10 DNC64PS8 =
)
*
[15] [9] [13] K9 |13
/10.7
BA2 |14
066
- 21
o < K22
& c Z 3
= 1S = RCS |22
n 3] aQ 066b
o 2 B &
E o () © 19
g i 3 3 i K16
0 -
S & S 3 W p 13
RPV |14
-PMAO, -X1 1061 1062 1063 1064 065 /9.6 0SSD3. )
-D065
061 062 063 064 0SSD3.
@
Al Al Al Al Al Al
-PMA I::l -K22 I::l -K26 I::l -K14 I::l -K15 E:I -K16 I::l K16' I::l
A2 A2 A2 A2 A2 A2
/13.8 L= ¢ o o o \ o o W= 90,2
PMA RCS DEC RBT RST RPV RPV'
1 14 1 14 14 14 1 14 1 14 14
/88 %, ™22 %, ™22 21,70 22 /28255 /283 %{: 22 7 %{- >y /101 21,70 22
/9'531,' 32 731,' 32 32 /3333T,’: 32 14032 31,1 32 31,1 32
|
43 544 /16523 544 T4 42 L 42 3 1aa PP im PBRa e
—_—— —_— /112_‘1\'& _‘I\:H /32_45/:5_4 ik o L ik o
2 T 333
61 ', 62
1, : 72
3 1 84
—t Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
IF)E_EH/_x JzzN.Ioe::olg C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYB8
C('m‘:; 2T 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 19




1 | 2 3 5 6 7 | 8
119.7 24V=S2 . 24V=S2 1241 g_)
24v=52 ==
-A2.MS2-Fl1c -A2.MS0-F2b %
MS2-F1 DNC884PS MS0-F2 DNC884PS <
0SSD3 o =
@)
*
[16] [11] [15] [7] [6] [8] K9
Salidas programables - 13
Verificar BA2 |14
PARAMETROS
065
< o s ] g
2 & & = 2 21
o) < -K22
o =
= 5 = RCS (22
() s a] 066
3 5 B 3
= S 2 8 S
[ 0 -l -
8 8 2 7 g K16 13
RPV |14
Loe1 LPMA 1062 1063 1064 AD065 14 ¢ OSSD3. )
061 062 063 064 0SSD3.
[
Al Al Al Al Al Al Al
-K22 I::l PMA I::l -K26 I::l -K14 I::l -K15 E:I -K16 I::l K16' I::l
A2 A2 A2 A2 A2 A2 A2
/19.7 L= ® ® ® ® o ° ® W=_ 46
RCS PMA DEC RBT RST RPV RPV'
13 14 13 14 13 14 13 14 13 14 13 14 13 14
21 : 22 217 22 217 22 21 : 22 21 .' 22 210 22 53 7T 54
3140 32 31,0 32 31,0 32 33 1 34 31,1 32 31,0 32 83T 84
SAS NECLE 2l 92 EAS NN 33 EAR NEELN EAS NCLN S5
43 1 44 4144 42 4144 42 43 71 44 43 1 44 4144 42 43 77 44
53 71 54 310 32
617 1 62
61 ' 62 61 .
7141 72 211: 22
3 1 84 7144 72
—t Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
IF)E_E“’_* JZZN-IOE::OH C/Francesc Layret, 15 ° ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC884PS PSE-GENCYB8
C('m‘:; 2T 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 20
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE SALIDAS CONTROL NUMERICO 38 Hi.




1 | 2 | 3 5 | 8
* Con Opcion Bombeado se instala selector
24V= ° 24V= 24V=S2 ° 24V=S2
-Al -A
X3 X2 CybTouch8
N
v~
1
[8] [9] [9] [8] [6] [5] [3] K9 |13 @
Selector Laser BA2 |14 g
] 0 Ig
<8t E ® 066 a]
° lC_) >
& o O
58 : *
' b=
= > 5 g
L ) fa)
o <
[ay [m)
/8.5 CAIAS E 5 o 5
3 % g 3 K16
Kol -
a 2 3 =
RPV
L J
08 Configuracion de salida
Configuracion por defecto -Xl 061 - 062 063 064 065
* puede ser definido dos veces o PMA (o) o o o &.
Bl 22 Bomba encendida [] 38 FAl-[DSP CAJAS
23 PV Trancha 0 a0 FAZ-DSP TOPE -D065V1
[12:5 SP Trancha
[12:6 SN Trancha
[]2:8 Descompresién
B 2:9 Punto muerto alto seq 061 062 063 064 OssD3.
[J22 sPejexX
[]2:3 SNejeX
[135 sPejeR @
[126 SNejeR
Al Al Al Al Al Al
o AL /ANl N A N /AN B /AN
A2 A2 A2 A2 A2 A2
ov= ® o ® o o ® o ov=
08 Configuracion de salida KTO PMA DEC RBT RST RPV RPV'
S Sontiawacon pordefecto /86 13 14 13 14 13 14 13 14 13 14 13 14 13 14
[ 2:2 Bombaencendida [] 38 =P BOMEEALO 0 T e —_— -_ —_— —_— —_—
[12:3 PV Trancha 03 SMEOMEEADO /8.6 M M 21422 Eﬂ M 214322 24,22
25 SP Trancha 31, : 32 31, : 32 31, L 32 3143 32 3140 32 31, L 32 314 L 32
e e 3 144 43 1 44 4144 42 414, 42 43 1 44 4144 42 4144 42
[]2:8 Descompresién —/I/— —/l/— | —
[l 2:9 Punto muerto alto seq i [} 54 a : 54
[132 SPejex -
[133 sN a;e X M
[13:5 sSPejeR 711. : 72
[136 SNejeR 3 | 84
—+ Todos los cables sin denominacién son 1 mm?
FECHA | 22.05.2019 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC CybTouch8 PSE-GENCYBS
Dibuj. | 3.Marfil °
Comp. 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 21
MODIFICACION | FECHA _|NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE SALIDAS CONTROL NUMERICO 38 Hi.




113 MS0-F1 12 MS1-F1
DNC64PS8//DNC884PS DNC64PS8//DNC884PS

N S T I O N

|
|
| SeRal /A Verde ><
Marron ><
|
| Sefial /A verde
|
|
| Sefial /B Rosa ><

o o
B s| o - B of -
2] w0 = = 12} = =1

© = S u

= £ sl & g =z 2 £ 5 .
< 0 ©o o < o0 o
© o o x [} ] o > (0}
© [4y] [{v] (3] o [1y] © [0] o
PE S I S5l = 2 PE B G s 5| B
+ 7)) 0 = 2 0 = =

= ]
'\, (@) + wn
1
1
1
1
L

L Jwf[n|s|[e] s8] 1]3]4] | L Jwfn]s|[e|s]1]3]4] |
Regla HEIDENHAIN Regla HEIDENHAIN

Y1l Y2
-AY1 -AY2

Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2

o [0 C/Francesc Layret, 15 - ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYBS
- o T 08630 ABRERA MAQUINA: T
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE Regla EJE Y1 - Y2 28 T




-X5 -X5
CybTouch8 CybTouch8
X5 X5
:----|2|1|3|4|17|18|15|16| | :----|7|6|8|9|22|23|20|21| |
l PE |

"N S O O A N
XX X X XX X X

Marron ><
1
1
1 ~
1 Sefial /A verde ><

o o
5 o| o - : ol
a 1] = =] ka] B= =]

[(3] o

= £ sl e g 2z o £ 5 2l Z
< m| 2 o < m o
© ) ) x (] ) ) x [0}
© [1v] [1v] (3] o [1v] ) ()] o
PE u>-) et e e T o PE |.r>1 e e © =4
+ = = ) —_ =

iSeﬁaI /B Rosa ><
X
* CybTouch 8-12

| Sefal JA  Verde ><

>
g 3 N -
:
|
[}
L

L Jwfn|s]|[e] s8] 1]3] 4] | L Jwfns[e|s]1]3]4] |
Regla HEIDENHAIN Regla HEIDENHAIN

Y1l Y2
-AY1 -AY2

Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2

IF)E_EH/_\ Jzzw.loi:ow C/Francesc Layret, 15 o ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC CybTouch8 PSE-GENCYB8
- o T 08630 ABRERA MAQUINA: o
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE Regla EJE Y1 - Y2 e




1 2 3 4 5 6 | 7 8
120.7 24Y=S2 . o V=52 e s
-]16 DNC64PS8
F2.SS0 DNC884PS
[1] [2] [4] [6] [7] [5]
> 3
(TN ] e
a =
X =
O <| -BX + -J15 DNC64PS8
g & % & S < o= s
g = s 1 four e SS0-F1 DNC884PS
2 + % 4
o o > 8
-X1 1069 Loss 1067 1073 1074 075 2
r-—-{ [ 1 [s]ela]7[3[8f]a4] |
PE !
- |
' ----------------- P - e e e - - - ) Py
|
|
|
- X X X X
|
|
|
-AX ’
l
Tt [ f+tovf P27 1 1 {14 B [ 11 11 [ lujffw][13]] i
CONTROL TECHNIQUES | >< >< >< ><
|
- |
UNIDRIVE M100 EJE - X ;
i Jd o e
L1 L2 E U v W E 2 o 5[ B » 8 o =
[GITo] T&] [G T TV [w]lE] AN I I I
220v-vx  [NX !
I | & o =2
| S| = = = = 3 3
PE 1 3l 2 & g g & 2| 2
103 -X1 [ux VX WX I i
-F2 s\ny 1L Q o) N ol L] I
4A )4, = :
|
{11213 [514]6[7 8] ]
L1.1 11.1 - X -
/8.3 == o = /26.1 -—e ENCODER HOHNER
ulv w|
3.8 ML . N1 e g M | 1
3 -AEX
-MX
MOTOR BJE X Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
FECHA | 22.05.2019 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC64PS8/DNC884PS PSE-GENCYB8
Dibuj. | J.Marfil [ J
o 08630 ABRERA MAQUINA: Ho 7
MODIFICACION | FECHA _[NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE VARIADOR MOTOR EJE X e




24V=S2 ° ° 24V=S2
X3 CybTouch8 X2 CybTouch8 * C bT
ybTouch 8-12
[12] [11] [] [2] [3] [23]
0 8
— + 1
s 5 G | I 74 B
g J_ Verde
8 S ot CybTouch8
> ~
. g X5
X1 1069 Los8 1073 1074 1075 o
r--1 | 2|11 [ 13]14]27]28]25] 26| |
PE E
-AX i
Tt Txo[ T2T T TT TT4l BT TT TT TTlTullel[B] T ] i
CONTROL TECHNIQUES i >< >< >< ><
UNIDRIVE M100 EJE - X |
(L[ T2] [E] [ U [V I IwITE] i glog E B o« 8 ¢ s
: . @ = < 2 & & 2 <
220v-VX  |NX !
i o =
' | > P e e e e R 3
113 _Xl Ux VX WX PE: (@] + wn) wn [¥)] wn S S
-F2 s\ o o) o] o} !
244 1l | I T - SRS T S S S—
2 |4 |
- |1|z|s|s|;|s|7|s| |
L1.1 ¢ L1.1 —e ENCODER HOHNER
ulv WI_
N.1 . N.1 M\ | 1
3~ -AEX
-MX
MOTOR EJE X Todos los cables sin denominacidon son 1 mm?2

IF)E_EH/_\ Jzzw.loi:ow C/Francesc Layret, 15 o ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC CybTouch8 PSE-GENCYB8
X C('m‘:i L 08630 ABRERA MAQUINA: Hoja 25
MODIFICACION | FECHA _|NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE VARIADOR MOTOR BJE X 38 Hj.




1 2 3 4 5 6 | 7 8
a7 2V=52 o . 24V=52_ e 1
-J17 DNC64PS8
F2.551 DNC884PS
[1] [2] [4] [6] [7] [5]
] &
a) 5
S 2 1 J18 DNC64PS8
S =l _ + .
s z 5 = | i 2 BT
3 2 N I louT  Verde '
g = 5 . SS1-F1 DNC884PS
> ~ < o
o o > e
-X1 [169 168 167 173 174 175 =
O (@) O O (@) O
r--{ [ 1] s]e]a]7]3]8]4]
PE |
- |
l ----------------- P R . s B .
:
|
|
X X X X
|
|
:
-AR |
Tt [ f+#ovf T2 1 11 {14 B [ 11 1 [T luffw]fa] ] | i
CONTROL TECHNIQUES i >< >< >< ><
|
- |
UNIDRIVE M100 EJE-R ;
i Jd o e
L1 L2 E U v w E o e 5 S u, = o =
[ (] €] U [ [V [w[[E] A I I B P
220v-VR  [NR !
<C m
L3 i > z;::t::’ = E’ = 3 3
> LO [ [0] © (]
-F3 3 - PE ! e + ] 0 0 0] S S
a f}ﬁ X1 JUR VR JWR <—\i
2 |a 79 9 T e S SR ISR ISR A
i
|
- 12135146 [ |
L1.1 L1.1 - R -
/24,3 == ® = /36.1 -—e ENCODER HOHNER
ulv w|
/243 1 . bl M ! L
3n )
-AER
-MR
MOTOR EJE R
Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
3 FECHA | 22.05.2019 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYB8
2 Dibuj. | J.Marfil 08630 ABRERA [ J .
1 Comp. . MAQUINA: Hoja 26
MODIFICACION | FECHA _[NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE VARIADOR MOTOR EJE R e




1 | 2 3 4 5 6 | 7 8
24V=52 o . 24V=52
X3 CbeOUCh8 X2 CybTouch8
* CybTouch 8-12
ybTouc
[14] [13] [] [5] [6] [24]
> &
(TN ] o
2 =
< _ +
3 & & § BR - ov=
> ouT Verde
8 - CybTouch8
3 S o
. 5 X6
X1 1169 1168 1173 1174 0175 o
:---|9|8|10|11|24|25|22|23| |
PE |
- |
' ----------------- P - e e e - - - ) R
|
|
|
X X X X
|
|
|
-AX ’
|
Tt [ f+wovf T2 71 T 1 {14 B [ 11 11 [T lwujfw] ]| | i
CONTROL TECHNIQUES | >< >< >< ><
|
- |
UNIDRIVE M100 EJE - R |
|
|
: sl 5| 2 o
[ el [E] [ul v [[w[[E] | so5| B OB g 8 8 3
220v-VR  [NR :
! < I o 2 | 5
" > & o o o o R R
13 X1 |ur VR WR PE ! ol +| &| & & H| S| S
-F3 _\:}_\_:3 O O (@] \"
4A _T_ R I R T T T TTTTIrTT T R
2 |a .
|
I T1T213[5 4678 ]
-R-
L11 . L11 — ENCODER HOHNER
ulv w|
N.1 ) N.1 M\ 1
3 -AEX
-MR
MOTOR EJE R ,
Todos los cables sin denominacidén son 1 mmz2
FECHA | 22.05.2019 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC CybTouch8 PSE-GENCYB8
Dibuj. | 3.Marfil °
comp. 08630 ABRERA MAQUINA: o 77
MODIFICACION | FECHA _[NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE VARIADOR MOTOR EJE R e




1 | 2 | 3 4 5 7 8
j26.6 24v=52 X1 24v=52 . . 2032 99,1
-K14 |13
/19.4
o L * DNC64PS
081
K8 143 K15 |13
S o /leég 14 Electrovalvul
OPCIONAL 2PT 082 ectrovalvuiy
Sttt S . -K9 33 Yila | Yib | Y2 Y3 Y5 Y7 S2 S5
: P /107 SECUENCIA
: . BA2 |34
i -K38 |2 o P.M.A H B
¢ /116 :
; 24 : 1
P -K39 |23 : BAJADA - GV /2nE BN BE EVa
. K20 [3t
: 24 L 313 ]
g | RO BAJADA - PV /| B |/
T -K21 731
2 DESCOMPRESION| /™~ B B
087
-K23 7?1 oss Subid - -
/31.7 ubida / /
RCV3 (32
088 )
? © ¢ Y1a - Valvula Proporcional Subida
N e R e
| -J4 P PPE A | | 35 4B PPE A | Y1b - Valvula Proporcional BAJADA
! \IJD \IJE ! ! \IJD \IJE ! A i
L Y L Y Y2 - Electrovalvula de Seguridad
; 5 Y3 - Electrovélvula de BAJADA GV
ov=_ | ov= g § 266 V=& V= oq 3— 3 Y5 - Electrovélvula de BAJADA
= 3 = Y7 - Valvula Presion
4 P
: : S2 -Detector de posicion Electrovalvula Y2.
o] o] T 2] S5 - Detector de posicion Electrovalvula Y5
DNC64PS8 DNC64PS8
Y1 Y2
-A2J9a -A2J9b Todos los cables sin denominacién son 1 mm?2
FECHA | 22.05.2019 C/Francesc Layret, 15 ° ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC64PS8 PSE-GENCYB8
—— 08630 ABRERA MAQUINA: . TR
WODIFICACION | FECHA | NOMERE NORMA (Barcelona) Espafia PSE Electrovalvula REXROTH - CARTA VT111-66-11 38 Hj.




1 | 2 | 3 4 5 6 7 8
jag.g 24v=s2 X1 24v=52 . . 2V=52 1312
-K14
* DNC 884PS
081
K8 |43 K15 |13
PAL ;:; RST |14 Electrovélvulp
-K9 |33 Yia | Yib | Y2 Y3 Y5 Y7 S2 S5
SECUENCIA
BA2 |34
083
----------------------- P.M.A
-K38 |23 u u
OPCIONAL 2PT:
e BAJADA - GV 2N BN BE Rvas
-K39 |23
------ R BAJADA - PV /any H |/
-KZO 31
. DESCOMPRESION| /™~ ] ]
086
- 31
K21 088 Subida /—> n /_> u
RCV2 (32
087
-K23 31
RCV3 (32 088
l © ¢ 1 l Y1a - Valvula Proporcional Subida
:_ 34, I_B_ JI:PE _rI\; - _| T oI5 I_B_ JI:PE _I; - _| Y1b - Valvula Proporcional BAJADA
| D jE | D jE | ] _
L \If_ _\If_ e \I’_ _\I’_ | Y2 - Electrovalvula de Seguridad
; 5 Y3 - Electrovélvula de BAJADA GV
Y5 - Electrovélvula de BAJADA
§> > > - i
: : S2 - Detector de posicion Electrovalvula Y2.
LT ] LT 2] S5 - Detector de posicion Electrovalvula Y5
Dncssaps | Y1 DNCss4ps | Y2
MS0-F2 MS1-F2
-A2.MS0-F2c -A2.MS1-F2c Todos los cables sin denominacién son 1 mm2
; IF;‘;:;* Jzzgiﬁfm C/Francesc Layret, 15 ° ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC884PS PSE-GENCYB8
! Comp. 00630 ASRERA, DA Electrovélvula REXROTH - CARTA VT111-66-11 Hoja 29
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espania PSE 38 Hj.




1 | 2 | 3 4 5 | 7 8
24v=52  -X1 24v=52 . . 24V=52
-K14 *
CybTouch 8-12
081
K8 |43 K15 |13
BAl |44
RST |14 .
OPCIONAL 2PT 082 Electrovalvulp
et desiut . -K9 |33 Yia | Yib | Y2 | Y3 | Y5 | Y7 | S2 | S5
: 5 SECUENCIA
g i BA2 |34
. -K38 : - P.M.A H BN
e 5 BAJADA - GV /aul IR BE Rvas
g : -K20 ;1
e 22 BAJADA - PV /| H |/
T -K21 731
rev2 (32 DESCOMPRESION| /~ B B
087
-K23 31 e
/ Subida / B / B
RCV3 (32
088 )
* © ¢ Y1a - Valvula Proporcional Subida
S E [k -
| )4 P PP A | | =35 18 TP A | Y1b - Valvula Proporcional BAJADA
| \IJD \IJE ! | kIJD \IJE ! A i
L R L Y Y2 - Electrovalvula de Seguridad
; 5 Y3 - Electrovélvula de BAJADA GV
Y5 - Electrovéivula de BAJADA
V= m :
iz 3 izl > Y7 - Valvula Presion
/204 = ¢ V= 35 T © ;317 V= o V= 35, 2
: E S2 -Detector de posicion Electrovalvula Y2.
o ] 3] ] S5 - Detector de posicion Electrovalvula Y5
CybTouch8 CybTouch8
Y1 Y2
-A2.X2 -A2.X2 Todos los cables sin denominacién son 1 mm?
3 FECHA | 22.05.2019 C/Francesc Layret, 15 ° ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC CybTouch8 PSE-GENCYB8
- 2:::; 2 Marfl 08630 ABRERA MAQUINA: . IR
ODIFICACION T FechA— TNOMERA NORMA (Barcelona) Espafia PSE Electrovalvula REXROTH - CARTA VT111-66-11 B HL




1 2 3 4 5 6 7 8
/29.8 -2V=52 . . . 24V=52_ o,
24V=52 24V=52 24V=52
-X1 L24v=s2 -X1 L24v=s2 -X1 L24v=s2
S S S
g § §
\ " Detector de posicién | : " Detector de posicién | : © " Detector de posicién | :
-B5 1 -B6 1 -B7 1
? ¢ R ¢ R ? ¢ R
: - : - : : - :
: 3 : : 3 : : 3 :
+ §2.1(Y1) Pog 0 52.2(Y2) Cg : S5 Cg
..................................... 5 e e e e e eme e e e .. e .. ... .- ... e-.-- 5 i g .- ... .--. 5
o o o
3 3 3
2 2 2
-X1 lov= 1089 lov= Loso lov= Los1
ov= 089 ov= 090 ov= 091
Al Al Al
-K20 I::l -K21 I::l -K23 I::l
A2 A2 A2
/30,2 = o ¢ o o o ¢ W= 30,3
RCV1 RCV2 RCV3
1 14 1 14 1 14
/10.2 % > /10.2 % > /10.2 % >
/165 3757 /165 37—y /165 37—y
28255 282 5 e 282 5 e
J112 — 1 — /112 — 21— /112 — 21—
Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
FECHA | 15.2.2016
C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYBS8
Dibuj. | J.Marfil )
Comp. 08630 ABRERA MAQUINA: — - Hoa 31
ODIFICACION T FechA— TNOMERA NORMA (Barcelona) Espafia PSE Detector de posicion - Electrovalvula REXROTH B HL




/31,7 24Y=52 . T . 2V=32 1331
-K8 |53 24v=s2
/10.6
BAL |54
096
-K9 |53
/10.7
BA2 |54
| 099
24v=s2 . _K38 535 -K26 |13
4V=52 . .
-K8 133 ’ koL /116 ; /19.4
/10.6 2 54 ! DEC |14
BAl |34 g :
g ' -K39 |s3:
93 & '
° ° o7\
: 54 :
-K9 |43 -K15 |43 ST SR =
/10.7 /19.5
BA2 |44 RST |44 -K15 (61
RST (62
: : ® ®
+ -K38 |43 -K14 |43
c o /116 : /19.4
& 44 RBT
2 | s f’ﬂ
5 s -K16 731
S : 19.6
: -K39 43 /RPV 32
J11.7 : 103
E 44
: : -K16' 31
/196 |
RPV' (32
r————— 104
-K26 31
. 194 [
DEC (32
105
-X1 %62 P92 o2 o ’ 107
(o] O
Al Al Al Al Al
Y2l Y YR WA ARCT )
A2 A2 GV [A2 GV [A2 A2
/30.4 = ¢ o o N N o V=33,
Rele
Rapida A B
Y1 Y2 Y1 Y2 13 14
B85 2 X -
Electrovalvula Seguridad BAJADA GV o L
2122 BAJADA
3 1 44
—t Todos los cables sin denominacién son 1 mm?2
IF)E_‘;“’_‘ 15n5|2}2r?16 C/Francesc Layret, 15 o ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC PSE-GENCYRS
o Sl 08630 ABRERA MAQUINA: . o
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE Electrovélvula REXROTH e




24V=52 -X1 24v=s2 24V=52

/32.8 @ @ /34.1
-K14 |13 -K15 |53
/19.4 /19.5
RBT |14 RST |54
* DNC64
®
-A2.J9¢c
DNC64PS8
[8] [5]
o
= g
g g
-X1 4106 A100 L101 -A12
Marron ﬁmpliﬂcador proporcional
Negro - REXROTH
= E
Gris El 0-10V E Y7 ) _X
Azul 4-20 mA
ov
:I Valvula Presion SPO1
o — e
/32.8 L= o V=34
Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
FECHA | 15.2.2016 C/F Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS
Dibw. | 3.Marf /Francesc Layret, ° CYBELEC DNC64 PSE-GENCYBS
c°m];;. . 08630 ABRERA MAQUINA: : o
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE Valvula Presion R




= -X1 24v=s2 =
/33.7 2Y=52 ’ . S24v=s 24V=52
-K14 -K15 |53
RBT RST |54
0o 06 * DNC884
®
-A2.MS6-F1
MS6-F1 DNC884PS
[6] [1]
3 6
5 5
@ s
-X1 L106 o0 1oz -Al12
Amplificador proporcicnal
— El REXROTH
Negro E
Gris El 0-10V E Y7 ) _X
Azul 4-20 mA Iig
ov
:I Valvula Presion SPO1
D — E
/33.3 ovV= ® oV=
Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
FECHA | 15.2.2016 C/F Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS
Dibw. | J.Marfi /Francesc Layret, ° CYBELEC DNC884 PSE-GENCYB8
Com; . 08630 ABRERA MAQUINA: _ Hoja 34
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE Valvula Presion R




24V=S2 - - -X1 24v=s2 24V=52
-K14 -K15 |53
RBT RST |54
106 106
* CybTouch 8-12
. ybTouc
-A2.X6
X6 CybTouch8
[14] [13]
3 6
5 5
@ s
-X1 L106 o0 1oz -Al12
Amplificador proporcicnal
— El REXROTH
Negro E
Gris El 0-10V E Y7 ) _X
Azul 4-20 mA Ifzg
Y
:I Valvula Presion SPO1
I — E
ovV= ® oV=
Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
FECHA | 15.2.2016 C/F Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS
Dibw. | 3.Marf /Francesc Layret, ° CYBELEC CybTouch8 PSE-GENCYBS
Com_:).. . 08630 ABRERA MAQUINA: _ Hoja 35
MODIFICACION | FECHA | NOMBRE NORMA (Barcelona) Espafia PSE Valvula Presion R




2 3 4 | 5 7 8
-A2.]J10 MS2-F1
L1.1 ® L1l 110 DNC64PS/DNC884PS
2.1 R 2.1 -A1.]8 MSS6-F4 DNC884PS
L3.1 ° L3.1 DNC 64 PS
3133 i i
5[ S 4| & g [4] [1] [3]
-X1 174 A75 2 . )
s [@)] =
_\11-3]-\_5"\,_13721 -K29 |21 -K28 [21 = < @
14 22 5 4
e Te SPB |22 SNB |22 72 480
lm = = [[>>]1>5[1>>
> 5 251 252
% % % K28 K29 -J3 - -]J3 8
HEE ] ]
[ 4
¢ SNB SPB
! 2 1 2 v
- 1 -
13 A5 2?’}/—4 ZT/}/—4 13 A7
24— 2
- 5 6 5 6
\—1\— ’ KZ% \—1\—3 ’ ZE,": 22 ZE,": 22 )
21416 SNB |24 |6 5 4 SENAL |
* : S1 2t S4 |21 Q
. o--- o--- g
| ES(L) [22 ES(R) [22 =
| @
. I ® ® 10V
=1 =
: S2 |2t
-3 A2 O---
T893 o Max.R (22
Conexionado interno
de la centralita WILA 51 -13 19
donde encontramos los _7 Y
Aol finales de carrera internos ML b2
/M\ NO SE ENCUENTRA EN LA MANIOBRA 7
Q’“) I D
6 -13 14
0vdc kr >
Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2
FECHA | 15.2.2016 C/Francesc Layret, 15 ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC DNC
Dibuj. | 3.Marfil ! ) PSE-GENCYB8
o, 08630 ABRERA MAQUINA: Hoa 36
ODIFICACION | FECHA NORMA (Barcelona) Espafia PSE BOMBEADO WILA ( OPCIONAL) 38 Hj.




2 3 4 5 7 8
-A2.X3
L1.1 L1.1
12.1 . ? 2.1 X3 CybTouch8 -A1.X2
°EF [e] =
| R & % [23] [26] [23]
-X1 174 175 = . )
135 13,21 5 g %)
[ iy el (R
14| 22
= = SPB (22 SNB {22 -X1 [79 gty
I - = I>;I>;I>E 51 252
z| =zl = 'J3 (, 'J3 N8
19T -K36 -K37
Al o 1 E:l E:l
[ 4
L 4 SNB SPB
? 1 2 2 13 v
-J3 A5 L 13 A7
37 4 T 4
-K37 57 6 6
-\ -\ 210 22 22 i
SNB SENAL
R F - —
o — | |
| , S40 [21 543 [21 8
o--- o--- é
| ES(L) [22 ES(R) [22 =
! 2
| ol o I ® ® 10V
3| 5| 5
! S41 [21
)3 AN2N3 ! 0---
L ) Max.R (22
Conexionado interno
de la centralita WILA -13 19
S42 |21
donde encontramos los _7« Y
finales de carrera internos M‘*"
vlw ax.L |22
iM\ NO SE ENCUENTRA EN LA MANIOBRA 7
N THM
@ I D
M7 *
JBys B3 CybTouch 8

0Vdc

Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2

FECHA | 15.2,2016

Dibug. [ 3.Marfi C/Francesc Layret, 15 ° ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC CybTouch12 PSE-GENCYBS
Com[;. - 08630 ABRERA MAQUINA: Hoia 37
ODIFICACION | FECHA NORMA (Barcelona) Espafia PSE BOMBEADO WILA ( OPCIONAL) .3:8 Hj.




2 3 4 5 7 8
-A2.X4
L1.1 L1.1
@ X4 CybTouch12 -
2.1 . 12.1 A1.X2
L3.1 * L3.1 X2 CybTouch12
°EF [l Lol
| R & % [23] [26] [23]
-X1 174 175 = . )
135 13,21 5 g %)
[ @ ) VR
14 22
LT SPB (22 SNB (22 -X1 [79 480
- I>>>>>>
21416 251 252
% % % K28 K29 -J3 - -]J3 8
Al o 1 E:l E:l
@
L 4 SNB SPB
? 1 2 2 13 v
-J3 A5 L 13 A7
37T 4 T 4
-K29 571 6 6
-\ -\ 210 22 22 i
SNB SENAL >
o — | |
| , S34 [21 S37 [21 8
o--- o--- é
| ES(L) [22 ES(R) [22 =
! 2
| ol o I ® ® 10V
3| 5| 5
' S35 |2t
)3 AN2N3 ! 0---
L . Max.R (22
Conexionado interno
de la centralita WILA 51 -13 19
donde encontramos los S36 ¥ v
finales de carrera internos M‘*"
ax.L |22
iMi w NO SE ENCUENTRA EN LA MANIOBRA )
o THM
@ I D
M6 ”
JBgs B3 CybTouch 12

0Vdc

Todos los cables sin denominacion son 1 mm?2

FECHA | 15.2,2016

Dibug. [ 3.Marfi C/Francesc Layret, 15 ° ESQUEMAS ELECTRICOS CYBELEC CybTouch12 PSE-GENCYBS
Com[;. - 08630 ABRERA MAQUINA: Hoia 38
ODIFICACION | FECHA NORMA (Barcelona) Espafia PSE BOMBEADO WILA ( OPCIONAL) .3:8 Hj.




m LIBRO DE INSTRUCCIONES DE PLEGADORA SINCRONIZADA

mopeLo PSE (oriciNAL)

A3.- ANEXO 3. “Grupo Hidraulico”
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m LIBRO DE INSTRUCCIONES DE PLEGADORA SINCRONIZADA

mopeLo PSE (oriciNAL)

A4.- ANEXO 4. “Puesto de trabajo.”
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m LIBRO DE INSTRUCCIONES DE PLEGADORA SINCRONIZADA

mopeLo PSE (oriciNAL)

A5.- ANEXO 5. “Informacion técnica. Varios.”

» Ficha Técnica.
» Control Numérico.
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InspectionForm (C CYBELEC

c bT h 1 2 INFRANOR GROUP COMPANY
y ouc Indiceld |
Client: /AXIAL MAQUINARIA ' No Cde: 17000944 No Série: 107125D |
Code Ifas DNC: |S-CBT-124PSA12/BW Type: S-CBT-12A/BX | Etablile: [15.01.2018 |
Remarque: MicroSD: San Disk8GB
Description: |CNC for Press brake
SBC: [SBC-200BE Revision: B | SN carte: 300674B
Affichage: |A-OCM-G121S1-2 Garantie: 118 |
Soft : 'Cbe12b_Press PS V6_1.10—| Computer ID: |28045 i
Boot: CybT_Boot V 2.1 Activ_code:  INLC-HND-WFU
RF-Link: |CybT_RFlink_V1.6
Options:: H3 |
OptD2_on: |LNU-EBF-KPX-TOSK |
OptD2_off: | ]
Contrdle visuel : Etiquetages: _*1/ Test : Panneau avant )2( _
Soudures: M Fonctionnement: | _j

Visseries: ™

Date Test et Config: ‘ { S‘_‘)l . Ig/ Visa: ‘ S\ =)







EERIFICACION FINAL PLEGADORAS

AXia

Pagina 1 de l—‘

Plegadora Tipo

PsE-lo2 Cliente fec

Poblacion

Comercial

£STERAN No. Maquina

|S-0102-04L¢

Fecha

Control visual

~

Observaciones

E

Acabado general (soldadura, rectificados, etc.).

Pintura.

Limpieza.

Verificar contra solicitud de produccién y confirmacion.

Placas técnicas con sus datos.

Verificar panel eléctrico todos los cables conectados.

Nivel de aceite

Nivel sonoro

Suavidad de subida y bajada trancha

Verificar funciones maquina

Pruebas de seguridad (Normativas de seguridad)

A

Observaciones

Proteccion delantera

Proteccion lateral

Proteccion trasera

Stops de emergencia

Pruebas de caja

Prueba test LAZER

Sefializar en armario zona caliente, con seccionador OFF

Utillaje

Observaciones

Alineacidn punzén matriz

Observaciones

Prueba de ejes
Vi

Y] - X1- b =

XI

Tol.I= 74" Tol.D= 104

Ejes X | Pos
/

ViE Seg J

1SS

Ejes R | Pos

EjesZ | Pos f—| - Z1-72 |~

Sistema hidraulico

Observaciones

Estanqueidad

Comprobar descuelgue trancha

NG| NSNS NEINNNSS

Pruebas eléctricas

Continuidad del circuito

NO SE REALIZA

Resistencia de aislamiento

13

Ensayos dieléctricos

13

Tensiones residuales

3

Realizacion de plegado

Observaciones

Espesor Zmm, long Z@® mm §o° CORRECCION DE o°

i°|3.

Grados medidos Valor | UM NOTA: Dif.. max. adm. Entre extremo y centro:
En extremo izq.: HO ;° - para L= 3000 mm +30'
En el centro: -af( © - paraL>3000 mm+1°
En extremo der. 5 5° La diferencia entre los extremos y el centro o medicion
Otra intermedia: o intermedia no debe sobrepasar las tolerancias indicadas.
Cantidad de bajadas de la Trancha , Horas RACK H Min
8 Control de documentacion
8.1 | Libro de instrucciones J
8.2 | Esquemas eléctricos v/
8.3 | Manual de Cybelec v
8.4 | Disco con parametros maquina y utillaje J
8.5 | CD Instalacion de Cybelec y mochila cybelec —_
8.6 | Fichas de homologacién Vs .« arid, SV
8.7 | Fichas de conformidad v wIAL Ma Cll;:’m"c Layret
. “g()‘- o 135
. 1nd. 9 b‘::i ge COME” | ae)
ﬁ Miquina li i Nombre y apellido  AP¥ Abrer® ® g3 110 FeHa
quina ista para salir P- SANTANDRFU By,b.a\: T Far z/ 5/ 20(q
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m LIBRO DE INSTRUCCIONES DE PLEGADORA SINCRONIZADA

mopeLo PSE (oriciNAL)

A6.- ANEXO 6. “Parametros maquina.”

* Informacidn adjunta en soporte informatico
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-A_-xm Informe de ruido en las maquinas
DECLARACION DE LOS NIVELES DE EMISION DE RUIDO.

“MEDICIONES REALIZADAS EN MAQUINA TECNICAMENTE
REPRESENTATIVA DEL MODELO PSE”

1.MAQUINA ENSAYADA

Tipo: Plegadora Hidraulica Sincronizada | Marca: AXIAL | Modelo: PSE-D No. Serie: 10.0183.125

Dimensiones de la maquina Largo: 3300 Alto: 2950 Ancho: 1900

Fabricante: AXIAL Magquinaria s.I.
Direccion: Pol. Ind. Sant Ermengol. C/ Francesc Layret 15, 08630. Abrera. Barcelona. Espafia

2.LUGAR Y FECHA DE REALIZACION DE LOS ENSAYOS

Lugar: AXIAL Magquinaria s.l.
Fecha: 26 de Marzo de 2010

3.CONDICIONES DE INSTALACION Y FUNCIONAMIENTO

La méaquina se instal6 directamente sobre el suelo de la nave de fabricacion y se conect6 a la alimentacion
de la energia eléctrica.

Se ubica en posicion representativa de un uso tipico de explotacién de estas maquinas.

Las condiciones de funcionamiento asi como el numero y posicion de micréfono cumplen segdn la norma
EN ISO 11202:1995.

4.INSTRUMENTACION UTILIZADA

Equipo de medicion DATA LOGGER Sound Level Meter. Sonémetro PCE-322 A integrador con interface
RS232 bidireccional para comunicacion con ordenador, microfono con protector de ruidos de viento y
calibrador acustico.

Todos los elementos dentro del periodo de calibracién de acuerdo con lo establecido en el Sistema de
Calidad.

5.VALORES ACUSTICOS DE EMISION

5.1. El nivel de la presién sonora continta equivalente ponderada A en el puesto de trabajo del operario en
db (LpA).

Maxima Minima Media
Ponderada “A” en Puesto de trabajo 72.1 63.1 67.5
Ponderada “A” en el Control 69.6 63.9 67.1

Maxima Minima Media
Ponderada “C” en Puesto de trabajo 76.4 69.2 71.8
Ponderada “C” en el control 71.9 65.7 71.8

5.2. El nivel de potencia acustica emitido cuando el nivel de presion sonora continla equivalente ponderado
A en el puesto de trabajo del operario exceda los 85dB (A).

Los resultados obtenidos en el punto 5.1, demuestran que los niveles de ruido estan dentro de los lo que la
norma establece

A )( o Lugar: AXIAL maquinaria s.l. | Firma del responsable del ensayo
Fecha: 26.03.2010 C&

-A—-xm -1- C. Eizmendiz. Departamento I+D y homologacién






DECLARACION DE
CONFORMIDAD

La sociedad: AXIAL maquinaria S.L.
C/ Francesc Layret, 15 Pol. Ind. Sant Ermengol
08630. Abrera
BARCELONA. (Espafia)

Declara que la Maquina: PLEGADORA HIDRAULICA SINCRONIZADA

Mareca: AXIAL
Modelo: PSE-102

N° de Serie: 19-0102-011
Aiio de construccion: 2019

Es conforme con la Directiva de maquinas 2006/42/CE. Asimismo es conforme
con la Directiva de baja tension 2006/95/EC y con la Directiva de compatibilidad
electromagnética 2004/108/EC.

A nuestros suministradores les exigimos el cumplimiento de estas directivas,
cuando les son aplicables.

Declaramos también que la presente maquina esta incluida en el Anexo IV y se
ha fabricado de conformidad con la norma armonizada UNE-EN
12622:2011+A1:2013 (Articulo 7, Apartado 2 DM2006/42/EC), siendo conforme
al Control Interno de Fabricacion segiin Expediente Técnico No. 20151016003.

=

Nombre: José A. Marfil Garcia Nombre. Pedro J. Santandreu Campos
Direccion: C/Francesc Layret 15, 08630. AXIAL maquinaria s.1.
Abrera. Barcelona. Esparia Responsable Verificacion

Responsable de Expediente Técnico.

Abrera a 25 de Febrero del 2019
Lugar y fecha
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SEGURIDAD

SEGURIDAD GENERAL

El usuario debe LEER y COMPRENDER, pero sobretodo RESPETAR las directivas
descritas en este manual.

Cualquier persona que entre en contacto con la maquina en la que se ha
instalado el control, cualquiera que sea su funcién o cualquiera que sea

el estado en que se encuentra la maquina (montaje, desmontaje, puesta

en marcha, produccién, mantenimiento, reparaciéon) debe haber leido y
comprendido los requerimientos respecto a la seguridad y la totalidad de las
directivas de funcionamiento descritas en los manuales entregados con la
magquina.

El operario debe estar correctamente formado para trabajar con

la maquina en la que esta instalado el control numérico. Un uso
inapropiado del control numérico puede causar graves danos en el
equipamiento y/o herir a personas.

La modificacién de pardmetros maquina puede causar un dano importante en el
material o causar una calidad irregular en el producto.

No exponga el control numérico a humedad excesiva para evitar cualquier
riesgo de electrocucién y cualquier deterioro del equipamiento.

Asegurese de que el control numérico esta desconectado de la alimentacion
principal antes de llevar a cabo cualquier operacién de limpieza. No utilice
liquidos basados en alcohol o amoniaco.

En caso de mal funcionamiento del control numérico, péngase en contacto con
un técnico.

No exponga el control numérico a los rayos directos del sol o cualquier otra
fuente de calor.

No coloque el control cerca de equipos magnéticos como transformadores,
motores o dispositivos capaces de generar interferencias (maquinas soldadoras,
etc.)

Este manual ha sido traducido desde su versién original en inglés. En caso
de contradicciones o dificultades de comprensioén, prevalece la versién en
inglés. Con el espiritu de mejorar continuamente, Cybelec le agradecera la
comunicacién de cualquier inconsistencia que pueda encontrar en este manual.

1/46
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SIMBOLOS E ICONOS DE ESTE MANUAL

Durante la utilizacion de este manual, encontrara simbolos y textos de aviso
representados en este capitulo: estan directamente relacionados con la seguridad de las
personas. Siga cuidadosamente este consejo e informe a los demas.

Aviso General Esta senal de aviso aparece en el manual siempre que sea necesario poner atenciéon
a normas, instrucciones o consejos. Debe seguirse una correcta secuencia de

funcionamiento para evitar dafios en la maquina.
Simboliza un serio peligro personal

Informacion Esta senal de aviso aparece en este manual cada vez que deba tomarse en consideraciéon
o una informacion importante. Ponga atencién a este simbolo y siga las instrucciones.
Ajustes Este simbolo aparece en este manual cada vez que se dan instrucciones de ajuste. Ponga
atencion a este simbolo y siga la secuencia de instrucciones.

Navegacion Este icono proporciona informacién de navegacién, da acceso al tema tratado en el

-~

"\,
1
/

9 9 capitulo.

o,
-

=

\
]
J
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PRrRIMEROS PASOS cON CyBToucH 12

Dependiendo de la evolucion del software y de la prensa plegadora controlada por el
CybTouch (configuracién / capacidades), el presente manual puede no corresponder con
el CybTouch del que dispone actualmente. Sin embargo, las diferencias son minimas.

Las pantallas tactiles son — e
. . Orblouch
sensibles a la presion. —

No presione con fuerza en la
pantalla.

Presionar con fuerza sobre la
pantalla la danaria.

iEste tipo de dafnos no estan
cubiertos por la garantia del
fabricante!

No utilice objetos afilados y/o puntiagudos (chapa metalica, destornillador, boligrafo,

etc) para tocar la pantalla; tan sélo utilice sus dedos (con o sin guantes) o un puntero de
plastico. Aseglrese de que sus guantes no tienen particulas metalicas incrustadas en las
yemas de los dedos, ya que éstas podrian también dafar la pantalla.

Témese unos minutos para practicar pulsando suavemente la pantalla, descubrira que la
pantalla es muy reactiva y que es facil de utilizar.

MaRzo
2015 | 3/46
V4.0
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NAVEGACION GENERAL

Boton de menu

Zona Paginas de
estado

Limpieza de la
pantalla

MaRzo
4/46 2015
V4.0

O Steel 1.00 mm

Anadir paso o
siguiente paso

Y sssi M 30 12 Boton de Limpieza de

o la pantalla
o2 90.0c

ol 28 9 1 0.00
! 4550 .

~ iR = 8

Zona Paginas de
estado

Boton de menu

El boton de ment |E]| le permite seleccionar directamente (saltar a) la pantalla deseada. El
contenido del mend cambiaré en funcion del contexto.

EasyBend

Otros menus

La zona de paginas de estado da acceso a la Pagina de estado (vea pagina b). Esta
zona esta activa en cualquier momento desde cualquier pagina (excepto la del asistente).

Para limpiar la pantalla mientras el CybTouch estd encendido, pulse sobre el botén .

Utilice tan solo un pano suave y himedo con jabdn o detergente neutro.

NUNCA utilice disolventes, petrdleo, benceno, alcohol, etc.
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PAGINA DE ESTADO

La pagina de estado muestra el estado de todas las entradas y salidas y posiciones de los
ejes.

Esta funcionalidad es muy Util durante la puesta en marcha o mientras se recibe atencién
técnica en una méaquina.

Esta pagina es accesible desde cualquier lugar pulsando la Zona Paginas de estado (vea
pégina 4).

Para abandonar la pagina de Estado, pulse en la flecha situada a la izquierda.

C=
T I
26095mm | 311 Ej§ X 0.00V En la linea superior,
46.00 mm 313 Eje R 0.00V
Digital inputs 6 9 Presién 1888¥ puede aparecer un
2:18 i e Do
[l 217 Comando bajada | Digital outputs [N 24V _[O [ ] failed o1 7
3R G [Tz mensaje indicando que la
[ 31, s ae ARDEDR RN 22 Noginabrepasda maquina estd ejecutando
222 Stop ; [128 SN Trancha .
[1 223 Zona de indice X []28 PV Trancha una fase del ciclo
el e e
Pulse la flecha para a7 -~ 133 Findeplgado
;. Ll 318 - [l 35 Finde pieza
abandonar la Pagina de H3e - M 38 [ndepes
H 3512 = [ 38 Habilitar eje X
estado ojEFs = 133 e
L] 324 --- || 44 SN Bombeo
inputs (V) H 29 i
L] 417
L] 418
L] 420 -
0221 -

PREFERENCIAS DE USUARIO

9.’"“. 4 E (Botén de menu) — Otros menus — Preferencias de usuario
A
'\‘“} et
Preferencias usuario1 W Preferencias usuario2 W
Idioma ES Espaiol Anulacién méquina indexada
Unidades de longitud mm Explorador USB no
’ Calibracién de pantalla tactil no ’ Retraccién por defecto 30mm
4 #ShowL-alpha num page no 4 Ajustar hora
#Show bent part si Ajustar hora
[ [
Materiales
IHI Correccién PMB 0.00mm 'HI
RF link off
Brillo 100% Eco 20%

Para salir de la pagina de Preferencias de usuario, pulse el botén E

MaARzo
2015 | 5/46
V4.0
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Idioma Para buscar a través de los diferentes idiomas, simplemente pulse en la pantalla.

Los idiomas disponibles son:

. English. . Deutsch. . Nederlands.
. Brazil. . Espanol. . Turkce.

. g, . Francais. . =3t 8

. Cesky. . ltaliano.

La lista de idiomas disponible esta sujeta a cambios y puede incrementar a lo
largo del tiempo.

Unidades de Este parametro permite escoger entre , (pulgadas) y (ninguna) para
longitud representar la unidad de longitud a utilizar en el CybTouch.

Cuando se selecciona (ninguna) la unidades se expresan en milimetros.
Mostrar valores Esta funciéon mostrara las posiciones de los ejes Y1 e Y2 en la Pagina Plegado Numérico
de posicion Y1-Y2 (vea pagina 15).

e Cuando se programa como no, la posicién del eje Y1 se muestra durante los

movimientos de la prensa.

e Cuando esta programado como sil, las posiciones de los ejes se muestran durante
los movimientos de la prensa.

e Cuando esta programado como si2, las posiciones de los ejes se muestran
constantemente bajo la linea de dngulo / posicion de la trancha.

Mostra pégina Cuando se programa como si, este pardmetro da acceso al Modo L-Alpha (vea

L-alpha num pagina 32). El siguiente botdn @\ se muestra en la pagina Modo TouchProfile.

Mostrar pieza Este parametro permite, cuando esta activo, ver el estado de la pieza antes y después del
plegada plegado en la pagina Secuencia de Plegado Automatica (opcional).

6/46
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Materiales

Tocando sobre Materiales se abre la pagina Materiales, donde pueden cambiarse
las caracteristicas programadas por defecto para cada material, o en la que se puede

configurar uno nuevo.

Esta pagina puede no estar disponible, dependiendo de la configuraciéon de
pardmetros maquina. Para tener permiso de acceso a la pagina de Material,

deberd introducir la contrasena de nivel 2.

Materiales

Material Acero

Espesor por defecto 1.00 mm
Sigma por defecto 45
Mostrado si
#Predefined thickn.

Espesor
(mm)
min  0.50
max 99.00

#Predefined thickn. sl

Materiales Acero

[+ [ 2] 3] a] 5]

| 100 250 3.55 5.00|

La pagina Materiales muestra:

e Material: Material seleccionado (aqui Acero).

e Espesor por defecto del material.

e Sigma por defecto: Sigma por defecto para el material (aqui 45).

e Mostrado: Si el material estara disponible para ser seleccionado para su uso (aqui sf).

e Espesor predefinido: Permite definir hasta 7 espesores predefinidos para el material

seleccionado.

e Espesor min/max: determina el espesor minimo y méaximo aceptado para el material

seleccionado.

Hay tres materiales predefinidos disponibles (acero, acero inoxidable, aluminio), pero se

pueden anadir otros.

Para anadir un material:

1. Toque Material y seleccione un material no configurado (Mater X) en la lista.

2. Introduzca las caracteristicas del nuevo material.

3. Toque sobre el nombre (Mater X) para mostrar el teclado e introducir el nombre del

nuevo material.

MaARzo
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Correccion PMB

RFLink

Borrar
indexacion

Explorador USB

Retraccion por
defecto

Ajuste del reloj

8/46

Este parametro permite al usuario aplicar una correccion permanente sobre la posicion
central del Punto Muerto Bajo.

Por favor, tenga en cuenta que esta correccion siempre se aplica y NO se
muestra en la pagina de correcciones. Si experimenta una gran diferencia
respecto al resultado que esperaba, deberia verificar el valor de este parametro.

Cuando esta activada, esta funcion permite establecer comunicacion entre el CybTouch y
un ordenador en el que se haya conectado la llave RFLink. Esta funcion esta desactivada
(off) por defecto, y se resetea (desactivada — off) automéaticamente cada vez que el CNC
arranca.

Cuando esté activada, esta funcién borra la marca de indexacién y la maquina buscara su
referencia, tal y como ocurre cuando arranca al encender.

Cuando este pardmetro se programa como si, es posible navegar por el dispositivo USB
desde la pantalla de transferencia USB.

Este parametro permite definir el valor mostrado por defecto en la Pagina Mas (vea
pagina 17) cuando se activa la funcién de retraccién del tope trasero.

Permite al usuario ajustar la fecha y hora del CybTouch.

Touch the field you Use the up and down
want to modify 13 - 06 - 30 ::lrzcv:;v af;i Z;;dzﬁ the

20 August 2014
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Calibracién de la Dado que un usuario mas alto puede tocar en posiciones mas altas que uno bajo, esta

pantalla tactil funcion permite calibrar la pantalla tactil, y ademas asegura que esta funcionando
correctamente.
INSTRUCCIONES:
¢ Simplemente siga las instrucciones de la pagina para calibrar la pantalla tactil.

Utilice su dedo o un puntero de plastico para calibrar la pantalla
tactil. Nunca utilice objetos afilados ya que éstos danarian la pantalla.

Funcién Offset Cuando este pardmetro se programa como si, la funcién Offset del punto de contacto

del punto de chapa (vea pagina 21) estara disponible en la Pagina Més.

contacto chapa

Brillo xx% Eco Aqui puede definirse el brillo de la pantalla en modo normal y en modo Eco:

xx% 1. Toque el modo en el que quiere modificar el brillo.

2. Use los botones para ajustar el brillo.

MaARzo
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MOVIMIENTO MANUAL DE LOS EJES

En el transcurso de una puesta en marcha, a veces es necesario tener la posibilidad de
mover los ejes de forma manual, por ejemplo durante el cambio de una herramienta.
Desde esta pagina puede llevarse a cabo.

9( AR E (Botén de menu) — Otros menls — Movimiento manual

A7 328218mm %
— v2  328.370mm

Ton 0

Mueva la trancha hacia
arriba (boton escondido
si el movimiento no estd

permitido)

Programe aqui la fuerza
de plegado que sera
aplicada en el movimiento
manual

Boton de menui

Y, INSTRUCCIONES:
1. Seleccione el eje que quiere mover:
e M- para el gje X.
+ HBm! para el eje R.
e =1 para el eje de bombeo.
2. Toque sobre los botones para mover los ejes seleccionados.

3. Utilice el pedal (movimiento hacia abajo en velocidad lenta) y el botén (velocidad
rapida hacia arriba) para mover la trancha.

Trancha Cuando el candado esta abierto fm, es posible seleccionar y mover (movimiento hacia
desincronizada abajo en velocidad lenta) Y1 o Y2. Es una manera sencilla de volver a posicionar en
paralelo una trancha desincronizada.

Marzo
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CCYBELEC
PAGINA DE SERVICIO
" (;"“:\:; E (Botén de menu) — Otros menus — Servicio — Servicio
Contador de horas 257.7h
Contador de plegados 26

Ajustar eje -X- -R-

Ajustar eje -Y1-
Ajustar eje -Y2-

260.95mm
0.00mm
0.00mm
Mantenimiento
Informacion
Opciones de configuracion
Ajuste ejes Permite al usuario ajustar manualmente la posicion de los topes traseros (ejes Xy R) y la
trancha (ejes Y1 e Y2).
Esta funcion debe utilzarse con sumo cuidado y soélo por personal
experimentado. Una configuracion erronea puede provocar danos en
la mecanica de la maquina.
La configuracion se pierde tras indexar la maquina.
Mantenimiento

usuario realizar diferentes tareas de mantenimiento.

La pagina de Mantenimiento muestra el estado del hardware del CybTouch y permite al

Maintenance

-Fragmentation rate
-Free space

(Botdn de menu) — Otros menus — Servicio — Servicio — Mantenimiento

-Battery voltage

12.125MB
3.011V
-Temperature 45°
Defrag S
E‘Q Format ——
Internal backup
-Machine parameters

Todas las acciones enumeradas a continuacién requieren un cédigo y deben ser
realizadas tan solo por técnicos o bajo la peticiéon de un técnico

MaARzo
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Defrag (Desfragmentacion)

Esta funcion reorganizara el espacio de memoria del CybTouch. Simplemente téquela y
siga las instrucciones de la ventana emergente amarilla.

Format (Formatear)

Esta funcion borrard todos los datos almacenados en el CybTouch. Utilice esta opcién tan
solo con la ayuda de un técnico.

Internal backup (Copia de seguridad interna)

Esta funcion esté especificamente disenada para OEM y soporte.

Habitualmente se hace una copia de seguridad de los parametros maquina por el
fabricante o por la compania que proporciona servicios. Esta copia permite al técnico de
mantenimiento restaurar los parametros originales si fuera necesario.

Si existiera la necesidad de restaurar parametros, pdngase en contacto con un técnico de
mantenimiento y siga sus instrucciones.

No utilice esta opcién salvo en caso de extrema necesidad.

Antes de utilizar esta ultima funcion, asegurese de que todos sus
archivos han sido transferidos desde el CybTouch (vea Transferencia
USB, pagina 14).

Informacién La pagina de Informacién muestra los nombres de las versiones de software instaladas en
el CybTouch. Al pulsar el botdn Avanzada se muestra una informacion mas detallada.

9( AR E (Botén de menu) — Otros menls — Servicio — Servicio — Informacion
] :. (y
Information '_’
Hardware

CybT8 C1620

Boot
CybT _Boot build "NA" (Simu)

RFlink
(] CybT_RFiink build "NA" (Simu)

lnl HMI

CybT12b Press PS V31

A Informacion Avanzada

Marzo
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Opciones de Tocando este menu se abre la siguiente pagina, en la que se puede encontrar informacién
Configuracion de identificacion del control y gestionar las opciones de la maquina.

PN

A E (Boton de menu)— Otros menuls — Servicio — Servicio — Opciones de configuracion

Po—_
e

?

\
]
o

Opciones de configuracion

Numero de serie 0
Computer ID 9A 2% (39465)

Lista de opciones

Nuevo codigo de opcion

Numero de serie

Este es el nimero de serie del CybTouch. Se introduce en fabrica al final de la puesta en
marcha inicial y esta relacionado con la lista de opciones méaquina.

Cambiar el namero de serie significa que todas las opciones
instaladas en la maquina pueden perderse.

ComButer ID

Esta linea muestra un cédigo de identificacion Unico para cada CybTouch y garantiza,
junto al nimero de serie, una correcta identificacion de la maquina.

Lista de opciones

Esta funcion abre una ventana emergente en la que se muestran todas las opciones
instaladas en el CybTouch.

Nuevo codigo de opcion

Esta funcion abre un teclado alfanumérico mediante el que puede introducirse el cédigo
de una nueva opcién. El formato de un cédigo de opcién es: ABC-DEF-GHI-JKLM
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(Boton de menu) — Otros menus — Transferencia USB

entre el CybTouch y un dispositivo de almacenamiento USB

558

Esta funcion abre la pantalla de transferencia USB, que permite al operario transferir datos
55N

Lista de matrices

60.Si

Lista de punzones

Seleccione los archivos
que quiera transferir

tocando su nombre
Lista de programas

Volver a Preferencias de
usuario

Lista de archivos maquina

Oy u=]

/Dzrecczén de la transferencia

Boton de transferencia

desde otros CNCs Mayoria de los controles producidos por Cybelec

CybTouch 12 se entrega con el software offline de Cybelec PC1200, que controla la

Desde la version S1, PC1200 incluye CybTouchConverter, que permite convertir piezas al

formato CybTouch, e importarlas a la maquina con la funcién mencionada anteriormente
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DESCRIPCION BASICA DE UNA PAGINA

PAciNA PLEGADO NUMERICO

Boton repetir secuencia

. . , Material utilizado y espesor
(inactivo aqui) Y esp

Numero de paso actual (secuencia) Informacion de actividad del ciclo actual

P9 14 A :

Plegado y Correcciones

Numero de programa

Anadir paso o
siguiente paso

Posicion de destino de
la trancha / angulo de
plegado (eje Y)

Correccion tope trasero
jes Xy R
- 2801 .. (es Lo K

Pagina Mas

Posicion de destino del
tope trasero (eje X) /
longitud de cara

Posicion destino tope Start — Stop

trasero (eje R - opcional)

Boton de menu Linea de mensaje interactivo

Modo TouchProfile Boton funcion auxiliar

Funciones La Pagina Plegado Numérico es normalmente la pagina de trabajo, desde la que se
disponibles en la ejecutan los plegados, y a la que se dirige buena parte de la navegacion.
Pagina Plegado
Numeérico

Numero de paso actual (secuencia) Insertar paso

¢lnsertar paso?
) Borrar paso actual
Al tocar el nUmero de paso se abrird una ¢Borrarpaso? .
j 3 . Ir a paso seleccionado

ventana emergente amarilla tal y como se #Go to step n° ~—

muestra aqui, con 3 acciones diferentes a X T 7 ;

eSCOger:: eeccz.onee paso al que

desea ir
. . esta funcién insertara un

paso después del actual.
. . esta funcién borrara el paso actual.

. . esta funcién permite saltar al paso deseado.

Las funciones Insertar paso y Borrar paso no pueden utilizarse en piezas
creadas con el Modo TouchProfile (vea pagina 28).
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(74 Posicion de destino de la trancha / angulo de plegado (eje Y)

El CybTouch dispone de tres modos diferentes para gestionar el eje Y. Al tocar uno de los
* iconos de la izquierda cambiaremos de un modo a otro. Estos tres modos son:

e \& : en este modo, el operario simplemente introduce el dngulo deseado v el
CybTouch calcula la posicion en la que la trancha parara (PMB).

e o :eneste modo, la pantalla cambia a una posicién en mm. El operario debe
introducir el PMB (Punto Muerto Bajo). Si se ha introducido un dngulo en el modo
anterior, al cambiar a este el operario vera el valor numérico del PMB.

o &’ . este es el modo de embuticién. Tan solo puede ser utilizado si los Utiles
aceptan embuticion (ver Punzones, pagina 22 y Matrices, pagina 24). Cuando se
activa, el valor calculado se muestra en gris. Sin embargo, es posible modificar este
valor, que entonces sera mostrado en negro.

Posicion de destino del tope trasero (eje X) / longitud de cara

El CybTouch dispone de dos modos diferentes para gestionar el tope trasero X. Al tocar
uno de los iconos a la izquierda cambiaremos de un modo a otro. Estos dos modos son:

-

J El_ . en este modo, el operario simplemente toca la longitud del ala deseada y el
CybTouch calculara la posicion del tope trasero X.

o M= : cn este modo, el operario debe introducir la posicién del tope X.
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PAcINA M AS

Funciones
disponibles en la
pagina Mas

Steel

| sl 1.00 |

Pagina Plegado Numérico — E?

Umbral de cambio de velocidad
Espesor del material y velocidad de plegado

\4{5 Sigma del material
_— 2/4mm 45 kg/mm2e—

-‘_@ 55 mm &' / 5 00 ™| 2/ «800mm Longitud de plegado
.U mm/s|

Material

Siguiente paso

Retraccion del tope
trasero

4 4.0mm/ @ 05 -
12 x /“1 T Tiempo de espera

30 /I’F 30mm | == 021mm

Bombeo

Plegado de radio grande

i-é"\

Numero de piezas Control manual del

tope trasero

Tipo de dedo en el tope

trasero
Volver a Pagina

Plegado Numérico

LazerSafe

Velocidad lenta de retorno

Abertura (PMA)

La pagina Mas muestra parametros relacionados con la pieza, y dependiendo de la
configuracion del CybTouch y el tipo de accién realizada, también muestra algunos ajustes
del plegado actual.

Material
Este no es un parametro de secuencia, pero si un parametro de la pieza. Cada pulsacién

en el nombre del material selecciona el siguiente disponible de la lista de Materiales (vea
pagina 7).

Espesor del material

El espesor por defecto, definido en Materia- — _ Espesores predefinidos
les (vea pagina 7), se muestra al cambiar 1.06

de mat.erial. Sin embargo, es posﬁble modifi- T 355 500

carlo simplemente tocando este icono.

Por otro lado, si el pardmetro Espesor
predefinido (vea pagina 7) se programa
como si, un toque sobre este icono abrira
un teclado numérico tal y como se muestra
a la derecha, donde el operario sera capaz
de seleccionar directamente uno de los
espesores predeterminados.

Toque aqui para insertar
un espesor manualmente

Se trata también de un pardmetro de la
pieza.
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Sigma del material
45 kg/mm2 . . . , .
El valor de sigma por defecto, definido en Materiales (vea pagina 7), se muestra al
cambiar de material. Sin embargo, es posible modificarlo simplemente tocando este
icono. Se trata también de un pardmetro de la pieza.
— Retraccion del tope trasero

La retraccién del tope trasero puede ser activada/desactivada en su valor de Retraccion
por defecto (vea pagina 8) utilizando este icono. Es posible tocar el valor para
modificarlo. Se trata de un pardmetro de secuencia, lo que significa que puede
modificarse en cada paso del programa.

Umbral de cambio de velocidad y velocidad de plegado

Omm

E-
P

8 mm/s| | pardmetro de distancia permite al operario incrementar la altura del punto de cambio de
velocidad. El pardmetro de velocidad permite disminuir la velocidad de plegado desde el
valor maximo definido en parametros maquina.

Longitud de plegado

</ 1000

L

Este parametro define el ancho de la pieza que seré plegada. Se utiliza para calcular la
fuerza de plegado.

Si no se activa este parametro (gris), el CybTouch no calculara la Fuerza de
plegado ni el Bombeo.

2 Plegado de radio grande

Cuando se programa un plegado de radio grande (ver Modo L-Alpha, pagina 32), se
muestran aqui los parametros correspondiente. Es posible modificarlo directamente
desde aqui.

Al programar 99 x se calculara automaticamente el nUmero de plegados maximo
posibles. El valor del resultado puede ser reducido. Sin embargo, si se incrementa por
encima del valor maximo calculado, el &ngulo y el radio resultantes seran afectados
drasticamente.

La funcién de calculo de gran radio estad desactivada si el campo estéa en gris.
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u‘:‘ 4 mmi/s

) os.
Ton 0

, 30 mm

Velocidad lenta de retorno

Este parametro permite reducir la velocidad de la trancha después del plegado, y se utiliza
generalmente cuando la pieza plegada tiene un ala demasiado larga y el operario intenta
no dejarla caer de golpe.

La trancha volverd hacia arriba a velocidad lenta mientras el operario mantiene pisado el
pedal. Cambiara a velocidad rapida cuando se libere el pedal o se alcance el Punto de
Contacto Chapa, lo que ocurra primero.

Cuando este campo esta desactivado (gris), la trancha vuelve hacia arriba
directamente en velocidad rapida.

Tiempo de espera

Permite definir la duraciéon del tiempo de plegado, lo que significa que sera el tiempo que
el punzén permanecera en el PMB antes de volver hacia arriba.

Cuando este campo esta desactivado (gris), se activa el valor definido en
pardmetros maquina para el Tiempo de presién.

Fuerza

La fuerza es automaticamente calculada por el CybTouch, en relacion al Material, el
Espesor del material, la Sigma del material y la Longitud de plegado. El valor puede ser
cambiado desde aqui de forma manual.

Abertura (PMA)

Para piezas creadas a través de un perfil (ver Modo TouchProfile o Modo L-Alpha), este
valor se calcula automéaticamente para proporcionar suficiente espacio al operario para
poder extraer la pieza plegada de entre los Utiles. Sin embargo, es posible cambiarlo
manualmente.

Para piezas creadas de forma manual (ver Modo Numérico), este pardmetro utiliza el valor
minimo por defecto definido en parametros maquina. Puede, sin embargo, programarse
aqui. Crear una “Nueva pieza” lo devuelve a su valor por defecto.

Cuando este campo esta desactivado (gris) la trancha vuelve hacia arriba hasta
la posiciéon de limite maximo.
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0.01 mm

Bl . Support

35

l

=Y |

20/46

Bombeo

La funcién de bombeo se activa desde aqui. Se calcula automaticamente, en relacion
al Material, el Espesor del material, la Sigma del material y la Longitud de plegado. Si el
bombeo necesita correccion, utilice la funcion Bombeo (vea pagina 34) en la pagina de
correcciones.

El valor puede ser cambiado de forma manual por el operario. Sin embargo, sera
modificado autométicamente si cambia alguno de los valores utilizados para calcularlo.

Cuando la funcién de bombeo se desactiva (icono en gris), el sistema de
bombeo permanece en su ultima posicidén y no vuelve de forma automatica a la
posicion 0,0 mm. Tenga esto en cuenta cuando utilice (o no) esta funcidn entre
una secuencia y la siguiente.

Tipo de dedo en el tope trasero

Las dimensiones del tope trasero se definen en parametros méaquina. Esta funcion
permite buscar a través de los soportes y apoyos disponibles del tope. Esta funcién
puede estar disponible o no, en funcién de la configuracién de pardmetros maquina.

Numero de piezas

El operario puede introducir aqui la cantidad total de piezas a producir. Cada vez que se
ejecuten las secuencias de un mismo programa, lo que significa que se ha completado
la pieza, este contador disminuira en una unidad. Cuando la cantidad de piezas sea
alcanzada, una ventana emergente avisaréa al operario.

Control manual del tope trasero

Activar este pardmetro supone disponer de un control manual sobre el movimiento del
tope trasero. Esto significa que el operario debe activar el movimiento del tope, utilizando
el pedal o el botdn de start por ejemplo.
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Offset del punto de contacto chapa

|
Esta funcion permite realizar un ciclo de plegado mas alla de la ! *
matriz, por ejemplo, para cerrar el lado abierto de una caja, tal y —

como se muestra a la derecha.

éﬁ; 55 mm

Una vez activada, esta funcion fuerza al CybTouch a modo
de embuticion (ver Posicion de destino de la trancha / 4+
angulo de plegado (eje Y), pagina 16).

Con esta funcioén, el Punto de Cambio de Velocidad aparece antes, y el operario puede
hacer descender la trancha mediante pequenas pulsaciones del pedal, hasta alcanzar la
altura deseada. Los parametros Umbral de cambio de velocidad y velocidad de plegado
(vea péagina 18) pueden ser Utiles en esta situacién.

Este procedimiento se utiliza normalmente para series unitarias o muy pequenas. Sin
embargo, si el nimero de piezas es muy elevado, el operario puede introducir un valor
de destino en el campo embuticién, que cambiara a color negro. De esta manera,

el CybTouch ejecutara un ciclo de plegado normal, parando la trancha en el valor
programado, ahorrando por lo tanto un gran tiempo de produccién.

Funcion Coriar A Topo

Esta funcion permite copiar un valor
definido a todos los pasos del programa
actual. Aparece en el teclado numérico
de campos relevantes como Longitud de
plegado, Fuerza, Plegado y Correcciones,
etc.

Boton Copiar a todo
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GESTION DE UTILES

La gestién de Utiles permite crear y configurar Utiles en el CybTouch que seran utilizados
en la maquina. Estos Utiles se tendran en cuenta en los céalculos de plegado.

Cada vez que se crea un punzén o matriz y se selecciona, puede escoger el angulo
requerido asi como la cara (L). El CybTouch calculara la posicién para los ejes X e Y para

ese plegado.
PuUNZONES
99 Pagina Plegado Numérico — = §

Direccion de montaje del punzon

Nombre del punzon

a 60.0°

Buscar entre punzones
existentes

Altura  175.00 mm
Radio 1.00 mm

Ton/m 100

Datos basicos del punzon

Embuticion

' aVolver a Pagina Plegado

Numeérico

Tipos de punzones

Seguridad XS 12.00mm

Correccién X 0.00mm
14.00 L8 15.00|
10.00

Datos especificos del 89.00

punzon 10.00
20,00

Toque el punzon para
mostrar su forma prede-
terminada, permitiendo
una identificacion mas
facil de las dimensiones

20.00
5.70

INSTRUCCIONES:

Para seleccionar un punzon, busque entre los punzones existentes en su libreria utilizando
las flechas, y a continuacién vuelva a la P4dgina Plegado Numérico.
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¢Coémo crear o Si todavia no ha creado ningln punzon, éste no tendrd nombre (se mostrara ). Siya
modificar un existe un punzon, entonces se seleccionara el Gltimo punzén utilizado, aqui (las

P modificaciones no alteraran el punzoén existente si se guarda con otro nombre).
punzon:

/ 1. Toque el icono del punzén ¥ para acceder a los detalles del punzon.
T4 2. Introduzca las caracteristicas béasicas (o (dngulo del punzén), , y )
para el nuevo punzon.

Tocar el botén ¥ para invertir el punzoén si es necesario.
Seleccione los iconos gL o} * para definir el (til resistente a la embuticién
Toque el botén para mostrar la pagina Mas.

Seleccione el tipo de punzén (recto, normal o cuello de cisne) con este icono l*,*).

N o o~ W

Introduzca las dimensiones mas especificas desde L1 a Lx en funcion de la
representacion grafica a la derecha de la pantalla. Tocando la imagen se mostrara
la representacion por defecto del Gtil, haciendo f4cil la identificacion de las
dimensiones.

Las dimensiones de L1 a Lx son las mismas que se utilizan en el PC 1200, DNC
880S o ModEva. Si utiliza los mismos utiles, imprimalos desde PC 1200 para
programarlos de una forma mas facil en el CybTouch. Considere utilizar el
mismo nombre para los mismos Utiles.
8. Introduzca los siguientes valores:
o . Distancia de seguridad entre el (til y el tope trasero para el eje X.

. . Siel punzén no esta perfectamente alineado.

9. Vuelva a la pagina anterior .

Para tener permiso para guardar un (til, es necesario introducir la contrasena
del nivel 2.

10. Toque el nombre del punzén (aqui ).

11. Toque para sobrescribir el Util existente o Si
quiere guardarlo con otro nombre.

12. Introduzca el nombre del nuevo punzoén utilizando el teclado alfanumérico.

Recomendamos seguir las pautas para dar nombre explicadas en Nomenclatura
de los utiles (vea pagina 26).

13. Tocando el botén volvemos a la pagina de programacién, con el punzén que
acaba de seleccionar listo para ser utilizado.
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CCYBELEC

MATRICES

s
o
»
o

9 9 P4gina Plegado Numérico — [

e

e

\

Direccion de montaje de la matriz

Nombre de la matriz
30_12
Ve 12.00 ( 12.87)
Buscar entre matrices .
existentes e
Radio
Datos basicos de la i
matriz
Embuticion
.a Volver a Pagina Plegado

Numérico

Seguridad XS  7.00mm

Seguridad RS 4.00mm
Zona de retrac  0.00mm
12.00 L6 15.00]

Toque la matriz para
mostrar la forma por
defecto, permitiendo una
identificacion mas facil de
las dimensiones

Datos especificos de
la matriz

INSTRUCCIONES:
Seleccionar una matriz es lo mismo que seleccionar un punzén, tan solo busque entre
las matrices existentes en su libreria utilizando las flechas, y entonces vuelva a la Pagina

Plegado Numérico.
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¢Coémo crear o
modificar una

matriz?

™
O

Si todavia no ha creado ninguna matriz, ésta no tendra nombre (se mostrara ). Siya
existe una matriz, entonces se seleccionara la Ultima matriz utilizada, aqui (las
modificaciones no alteraran la matriz existente si se guarda con otro nombre).

Ve
1. Toque el icono de la matriz M para

acceder a los detalles de la matriz.

2. Introduzca las caracteristicas basicas
(Ve, a (angulo de la matriz), ,
y ) para la nueva matriz.

3. Toque el boton M= para invertir la
matriz si es necesario.

4. Seleccione los iconos & o} * para
definir el Util resistente a la embuticion.

5. Toque el botodn para mostrar la pdgina Més.

6. Introduzca las dimensiones mas especificas desde L1 a Lx en funcién de la
representacion gréafica a la derecha de la pantalla. Tocando la imagen se mostrara
la representacion por defecto del Util, haciendo facil la identificacion de las
dimensiones.

Las dimensiones de L1 a Lx son las mismas que se utilizan en el PC 1200, DNC
880S o ModEva. Si utiliza los mismos Utiles, imprimalos desde PC 1200 para
programarlos de una forma mas facil en el CybTouch. Considere utilizar el
mismo nombre para los mismos Utiles.

7. Introduzca los siguientes valores:

. : Distancia de seguridad entre el Util y el tope trasero para el eje X.
. . Distancia de seguridad entre el (til y el tope trasero para el eje R.
J . Zona de retraccion.

8. Vuelva a la pagina anterior .

Para tener permiso para guardar un (til, es necesario introducir la contrasena
del nivel 2.
9. Toque el nombre del til (aqui )

10. Toque para sobrescribir el Util existente o si
quiere guardarlo con otro nombre.

11. Introduzca el nombre de la nueva matriz utilizando el teclado alfanumérico.

Recomendamos seguir las pautas para dar nombre explicadas en Nomenclatura
de los utiles (vea pagina 26).

12. Tocando el botén volvemos a la pagina de programacién, con la matriz que
acaba de seleccionar lista para ser utilizada.
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NOMENCLATURA DE LOS UTILES

Punzones

Se recomienda utilizar alguna norma de nomenclatura para sus Utiles.

Mas abajo encontrard una férmula sencilla que le permitira identificar de forma precisa un
punzdén o matriz a partir de su nombre.

Sin duda, dependiendo de sus necesidades debera crear méas férmulas de nomenclatura
para sus punzones y matrices.

El nombre del punzén puede ser construido de la siguiente manera: primero el &ngulo,
seguido por el tipo vy, finalmente, si es invertido o no.

ANGULO PUNZON (°) TiPO DE PUNZON INVERTIDO O NO
= Normal

= Recto (Straight) _ invertido

= Cuello de cisno
(gooseneck)

Matrices

26/46

Siguiendo estas formulas, a continuaciéon mostramos algunos ejemplos de nombres de
punzoén:

El nombre de la matriz deberia ser construido de una manera muy parecida: primero la
anchura (V), seguido por el &ngulo vy, finalmente, si es invertida o no.

ANGULO MATRIZ (°) INVERTIDO O NO

= invertido

Siguiendo estas féormulas, a continuacion mostramos algunos ejemplos de nombres de
matriz:
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TopES TRASEROS

Si el operario necesita intervenir en los topes traseros de la maquina, puede utilizar la
funcion ciclo de tope trasero, que los movera lo més adelante posible. El operario podra
entonces trabajar sobre ellos sin poner las manos entre los Utiles.

Esta funcion puede no estar disponible dependiendo de la configuracién de la
maquina. El icono de la funcién tan solo esta visible cuando la maquina esta

indexada.
B4 3/4 o Steel 1.00mm
Y s M 0 12
> ,
A v 135.0° -
Boton ciclo de tope
trasero
INSTRUCCIONES:

1. Asegurese de que la maquina esta indexada. Este botén - no estéa disponible
cuando no es el caso.

2. Pulse el botén ciclo de tope trasero - durante méas de 2 segundos para iniciar el
ciclo.

3. Los topes se posicionaran lo mas adelante posible, entre los Utiles. Si la trancha no

esta en el PMA, primero se movera hacia arriba antes de que los topes empiecen a
moverse.

4. Una vez terminada la intervencion, toque el botén de ciclo . de nuevo para
desactivar la funcién, y presione el botén .

MaARzo
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CREAR UN PROGRAMA PIEZA
Existen tres maneras de crear una pieza: con el Modo TouchProfile, con el Modo
Numérico (vea pagina 31), y con el Modo L-Alpha (vea pagina 32)
Mobpo TouCHPROFILE

En este capitulo consideramos que la maquina estéd operativa: parametros

o9

\
]
1
i

z‘\

R
)

N

.

maquina, Utiles (ver Gestion de Utiles, pagina 22), materiales (ver Materiales
pagina 7), etc ya han sido configurados y programados

Péagina Plegado Numérico — .

Numero de programa

29

Boton zoom

Steel 100mm P s5si M 30 2 ;

A Secuencia de Plegado
manera muy intuitiva
INSTRUCCIONES

Automatica (opcional)
En este modo, el operario puede dibujar un perfil directamente en la pantalla de una

A Modo L-Alpha
Toque sobre el nUmero de programa
lista.

y seleccione Nuevo programa en la

Primero seleccione el material, el

Espesor del material (vea pagina 17)
y los Utiles utilizados tocando sus
respectivos iconos

3.

Program number

Tools selection

Dibuje el perfil tocando el lugar de
la pantalla donde quiere anadir un
segmento

Material and thickness

El icono permite borrar el Ultimo
segmento anadido

para modificar su valor.
Marzo
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4. Toque en el centro de un segmento
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5. Toque en el centro de un angulo para
modificar su valor. Al tocar el icono

se abrird una ventana emergente
de color amarillo, en el que es posible:

. . L. . Utiles especiales
e Activar (y desactivar) un util especial

al tocar su icono, y seleccionarlo de

Distancia mds para

una lista pulsando 777, N e curva ideal
. . v o=
e Cambiar el valor del radio (ver TR Niimero de pasos para

también Plegado de radio grande, v
pagina 18) y definir cuantos pasos
hara el CNC para ejecutarlo.

ejecutar el plegado

Valor de radio grande

6. En los casos en que sea dificil Activar/desactivar zoom
seleccionar un segmento o dngulo
en particular, es posible hacer zoom
tocando el botén y a continuacién,
en la zona deseada.

Cambio zoom in/zoom out

Es posible también introducir los
valores de longitud y dngulo en la
pagina Modo L-Alpha pulsando el
botén .

7. Una vez ajustados los angulos y
los segmentos, pulsar el botén
para acceder a Secuencia de
Plegado Automatica (opcional) (vea
pagina 29).

SECUENCIA DE PLEGADO AUTOMATICA (OPCIONAL)

9 ‘? Pagina Plegado Numérico — - .

Una vez definida la forma de la pieza, secuencia de plegado puede determinarse de
manera automatica por el CybTouch.

o~
~—?

Borrar el ultimo plegado

Lanza el calculo de
secuencia automdtica

Borrar todos los plegados
de plegado

Criterios de cdlculo de

' secuencia automatica

1. Tocar el boton de célculo de secuencia de plegado - Una vez se ha calculado la
secuencia, se muestra la pagina de Plegado 2D.

INSTRUCCIONES:

2. Sila opcidon no estéd instalada, toque sobre el plegado en el orden en que quiere
que sea realizado. Se mostrara un pequeno nimero sobre el plegado, indicando su

posicion en la secuencia.
MaRrzo
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Pulsar el boton borrar n borrara el ultimo plegado en la secuencia. Si desea
borrar todos los plegados, toque sobre el botdn .

3. Inmediatamente después de determinar el Ultimo plegado a realizar, se muestra la
siguiente pantalla de Plegado 2D.

Buscar en los
plegados
N

Siguiente punto de
contacto con el tope

Cambiar entre apoyo o
soporte
Toque el dibujo para
cambiar entre esta
pagina y la pagina
Orden de plegado

Pagina Mas

&

En la pagina Plegado 2D, el operario debe determinar el tope trasero y la posicion de
la pieza para cada plegado, y si fueran necesarios, los pardmetros especiales de la
Pagina Mas (vea péagina 17).

5. Pulse y seleccione Pagina Plegado Num. para volver a la Pagina Plegado
Numeérico.

6. Arrangue la bomba hidraulica (pulsando el botdn . si estéa disponible. Cuando el
motor esta en marcha, el botén cambia a color rojo).

7. Pulse el botén para posicionar la maquina de acuerdo a los datos que acaba de
introducir.

8. Cuando la maquina esta preparada para plegar se muestra el botén m

9. Si quiere repetir el mismo paso para aplicar las correciones necesariar, cambie a
Modo Semi-automético (vea pagina 33).

10. Pulse el pedal para ejecutar el plegado.
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Mobpo NUMERICO

Es posible también crear un programa de pieza directamente en la Pagina Plegado
Numeérico.

Numero de paso actual (secuencia) Material utilizado y espesor

e
Po é n O Steel 1.{0 mm

Numero de programa
Y s M 30 12

Anadir paso o siguiente
paso

1 3500 \050# Seleccion de utiles

Angulo de plegado

8410 .
! 4550 0.00 Pagina Mas

1. Toque el nUmero de programa y seleccione Nuevo programa en la lista.

Longitud de la cara

Hacia Modo TouchProfile

INSTRUCCIONES:

2. Primero seleccione los Utiles que se van a utilizar tocando sus respectivos iconos
(ver Gestion de utiles, pagina 22).

3. Toque el nombre del material (aqui Acero). Aparecera la Pagina Mas (vea
pagina 17).

4. En la P4agina Mas, seleccione el Material utilizado, introduzca el Espesor del material,
la Longitud de plegado, y otros parametros de la secuencia (Abertura (PMA),
Velocidad lenta de retorno, etc.).

5. Toque el botodn para volver a la pagina Plegado Numérico.

;. . . , 4 .
6. Toque el valor numérico junto al icono del angulo N\, e introduzca el valor del
primer plegado a realizar (aqui 90°).

7. Toque el valor numérico junto al icono de longitud del segmento El_ , e introduzca
el valor del primer segmento a realizar (aqui 30.00 mm).

8. Anada el siguiente plegado al programa tocando D
9. Proceda de la misma manera para crear el resto de segmentos de la pieza.
10. Toque n para volver al primer plegado.

11. Arranque la bomba hidraulica (pulsando el botén . si esta disponible. Cuando el
motor esta en marcha, el botén cambia a color rojo).

12. Pulse el botén para posicionar la maquina de acuerdo a los datos que acaba de
introducir.

13. Cuando la maquina esté preparada para plegar se muestra el botén m

14. Si quiere repetir el mismo paso para aplicar las correciones necesariar, cambie a
Modo Semi-automético (vea pagina 33).

15. Pulse el pedal para ejecutar el plegado.
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Mobo L-ArrHA

o
Po—_
L

9'“‘9 P4gina Plegado Numérico — .

oo

N,

<

Numero de programa

Longitud del segmento

100mm P 5 M 30 12 —E]

Valor del angulo

Mas parametros para
el paso

A Secuencia de Plegado
Automatica (opcional)

.IA Modo TouchProfile

Esta pagina sélo esta disponible si la preferencia de usuario Mostra pagina
L-alpha num (vea pagina 6) estd programada como si.

En este modo, el operario puede definir cada paso (longitud o dngulo) del perfil en una

tabla.

INSTRUCCIONES:

1. Toque el nimero de programa,
seleccione Nuevo Programa en la
lista y pulse el botén
al modo L-Alpha.

2. Primero seleccione el material, su
espesory los Utiles a utilizar tocando
Sus respectivos iconos.

3. Toque el primer valor en la tabla (aqui
200.00). Se mostraréa la ventana de la
derecha.

4. Introduzca el valor de longitud del

primer segmento y toque el botén
para anadir otro paso.

Clic en OK cuando esté seleccionado
para crear un nuevo paso.

5. Proceda de la misma manera para
todos los pasos y angulos del perfil

6. Siun plegado necesita pardmetros
especiales (radio grande, Util especial),
pulse sobre el campo mas de la
secuencia correspondiente

Un punzoén y/o matriz especial significa
que debe haber una estaciéon de
trabajo adicional.
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Buscar en los
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7. Se mostrara una ventana emergente, Utiles especiales
en la que es posible:

Distancia mds para

* Activar (y desactivar) un Util especial curva ideal

tocando su icono, y seleccionandolo
de una lista pulsando

N3

Numero de pasos para

4 .
) . ejecutar el plegado
e Cambiar el valor del radio.
e Definir cuantos pasos hara el control Valor de radio grande
numérico para ejecutar el plegado.
8- Un pequeﬁo iCOnO MéS indica que [ 3000 000 e000] 5500 3000 [cono mas — muestra
se ha programado alguna funcion | 00| 900 |1350 (1350 funciones especiales
especial en el plegado. = IR en el plegado

9. Para eliminar este icono (y los
parametros especiales), vuelva a la
ventana emergente, toque la funcion
activada para que pase a color gris, y
seleccione OK.

Tocar el numero del paso permite
borrarlo o insertar uno nuevo justo
después de él

10. Una vez todos los segmentos y
angulos estan programados, pulse el
botdén | K3 para acceder a Secuencia
de Plegado Automaética (opcional) (vea
pagina 29).

PrLEGADO Y CORRECCIONES

Modo Semi-
automatico

Todas las correcciones del programa se hacen en la Pagina Plegado Numérico (vea
pagina 15). De acuerdo a sus preferencia, el operario puede escoger ejecutar todos

los pasos del programa uno tras otro, haciendo correcciones sobre la marcha. O puede
escoger aplicar las correcciones necesarias al mismo paso antes de avanzar al siguiente
usando el modo Modo Semi-automatico.

Las correcciones pueden hacerse sobre:

e El4dngulo (Y1 + Y2, ver Correccion de angulo (eje Y) y/o el bombeo si esta disponible
(ver Bombeo, pagina 34),

* La posicidon del tope trasero (X y R, si esta disponible), ver Correccién tope trasero
(ejes X'y R), pagina 35.

El modo semi-automatico permite repetir la misma secuencia de manera indefinida. Se
utiliza cuando el operario quiere aplicar correcciones a la pieza plegado tras plegado.
Puede ademas ejecutar el mismo paso hasta que obtenga el resultado deseado, antes de
avanzar al siguiente paso con el botén D

El modo semi-automaético se activa (y desactiva) tocando el botén [i! durante méas de un

segundo.
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Correccion de Después de medir fisicamente el angulo, si es necesario hacer correcciones, deben
angulo (eje Y) hacerse desde esta pagina, y no directamente sobre el paso del programa.

9 &
.
\

N,

©

N P4gina Plegado NUmM&rico — s
- 0.00

-~

e
-

<

Correccion de angulo Correccion de bombeo

=
Correccion eje Y1
0 2
., 0.00 0.00 0.00 . .
Correccion punto de 2 Correccion eje Y2

contacto chapa

Correccion eje X

Correccion eje R

INSTRUCCIONES:

s o 1. Toque el icono de correccién de dngulo

Enter ¢ ngle
S . , Boton de reset de
N~ , e introduzca el valor del angulo

: o ) correcciones
medido. El control numérico calculara
automaticamente las correcciones
para los ejes Y1 e Y2.

Pulsando el boton se resetearan
todas las correcciones del angulo.

2. Dependiendo de la posicién de la chapa de metal en la prensa, podria ser necesario
ajustar las correcciones de la trancha. Esto es posible tocando el icono Y. o el icono
Y2 e introduciendo los valores deseados.

Bombeo 3. Pueden hacerse correcciones para el bombeo tocando el icono =5°.

El control numérico calculara automaticamente la altura del punto de contacto chapa.
Si es necesaria una correccion puede hacerse tocando el icono ~gg .

El valor en gris junto al icono de correccion del punto de contacto chapa es
el valor calculado por el control numérico, y por lo tanto el valor al que sera
aplicada la correccién.

Marzo
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. s . D . . s s

Correccion tope 5. Tocando el icono Mles se permite aplicar una correccién a la posicion del tope

trasero (ejes X'y trasero X.

R) 6. Tocando el icono Mem! permite aplicar una correccién sobre la posicion del tope
trasero R.

Los valores en gris junto a los iconos de correccion del tope trasero son los
calculados por el control numérico vy, por lo tanto los valores a los que se
aplicara la correccion.

Las correcciones de posicion del tope trasero pueden también hacerse en la
Pagina Plegado Numérico (vea pagina 15).

Steel 1.00 mm
O

Y sssi M 30 12

)% 90.0c0 v~
D W 28 91 - / Valor de correccion de

posicion del tope trasero
[ 4550

(¢je X)
altura del tope trasero
SRS

P9 1/4

Valor de correccion de
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GUARDAR Y CARGAR UN PROGRAMA

GUARDAR UN PROGRAMA

Tras crear un programa, el operario puede guardarlo para poder utilizarlo en otra ocasion:
1. Toque el Numero de programa (p. €j. P0).

2. Toque

3. Introducir el niUmero que desea dar al programa (p. ej. 1 para P1), seguido de

4. Ahora el programa se llama P1 y queda guardado en el CybTouch.

CARGAR UN PROGRAMA

Para cargar un programa:

1. Toque el Numero de programa (p. ej. P1).

2. Toque
3. Seleccione en la lista el programa a cargar (p. €. para P2).
4. El programa seleccionado (P2) sera cargado en la memoria de trabajo y estara listo

para ser utilizado.

BORRAR UN PROGRAMA

Para borrar un programa:
1. Toque el Numero de programa (p. ej. P1).
2. Toque

3. Seleccionar de la lista el programa a borrar

4. Toque para confirmar.
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PAGINA EASYBEND

9.’? E (Botén de menu) — EasyBend
Y s5si M 0 12
= ,
S I
7
.
] L 115.00 o0

! 4550 .

i

La pagina EasyBend se utiliza para plegados individuales, por ejemplo cuando alguien
necesita interrumpir la produccién para hacer tan solo un plegado (normalmente con los
mismos Utiles).

El programa que esta siendo utilizado para la produccidén queda temporalmente
interrumpido cuando se cambia a la pagina EasyBend, y se recupera de nuevo
cuando vuelve a la pagina de Programacién (Botén de mend — Programa
actual).

HACER UN PLEGADO EN LA PAGINA EASYBEND

Ver Descripcion basica de una pagina, pagina 15 para mas informacién de los
diferentes controles en la pagina EasyBend.

/ \ INSTRUCCIONES:
A . ( /

1. Toque el nombre del material (aqui Acero). Se mostrara la Pagina Mas (vea
pagina 17). Seleccione el Material (vea pagina 17) utilizado, introduzca el
Espesor del material y la Longitud de plegado.

2. Toque uno de los iconos de los Gtiles ( ¥ o M) para seleccionar un punzén o una
matriz. Para saber cémo configurar los Utiles, por favor consulte la secciéon Gestion
de Utiles, pagina 22.

Introduzca el angulo \2(/ para el plegado que quiera realizar (aqui ).
Introduzca la longitud de la cara EL (aqui ).

Introduzca el valor de altura del tope trasero ! (aqui )

o o~ W

Pulse el botén para ir a la Pagina Més (vea pagina 17) e introduzca los datos
adicionales que se requieran para el plegado.

7. Arranque la bomba hidraulica (pulsando el botén @ si esta disponible. Cuando el
motor esta en marcha, el botén cambia a color rojo).

8. Pulse el boton para posicionar la maquina de acuerdo a los datos que acaba de
introducir.

9. Cuando la maquina esté preparada para plegar se muestra el botén m

10. Pulse el pedal para ejecutar el plegado.
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MENSAJES DE ERROR Y ADVERTENCIA

A continuacién encontrarg una lista de
mensajes de error y advertencia que
pueden mostrarse en la linea de mensajes
interactivos del CybTouch. Existen dos tipos
de mensaje:

Steel 1.00mm

Y s M 30 12

% 900 S

M = 2891 .
! 45.50

]

Message number

Q

P9 1/4

e Advertencias, que se mostrardn en un
fondo verde. Son informacién o instruc-
ciones que desapareceran de forma
automaética.

¢ Mensajes de error (errores maquina o
de control), que se mostraran en un fon-
do rojo. Informan al usuario de un error
de méquina o del control numérico, y Tnieraciive
pueden requerir intervenciéon por parte message line
del usuario o de un técnico.

Cuando reporte un mensaje de error, por favor indique SIEMPRE el nimero de
error al final de la linea. Este nimero también esta referenciado en la primera
columna de la siguiente seccion.

ADVERTENCIAS
Msj NR. MENSAJE DESCRIPCION

WO01 No implementado Este mensaje se muestra cuando una funcién se encuentra en
desarrollo pero no se ha completado totalmente

W02 Ignorar Este mensaje aparece cuando la accidon deseada no tiene
sentido, como por ejemplo cuando intentamos borrar la marca
de indice cuando todavia no se ha buscado referencia.

W03 Codigo aceptado Este mensaje se muestra cuando se ha introducido la contrasena
correctamente.

W04 Por favor, pulse durante 2 Este mensaje recuerda al operario que debe pulsar el boton de

segundos arranque de la bomba @ durante 2 segundos.

W05 Bomba encendida Este mensaje aparece una vez el ciclo de arranque de la bomba
se ha ejecutado correctamente.

W06 Bomba apagada Este mensaje indica que la bomba ha sido apagada.

W07 Seleccionar al menos un Este mensaje se muestra cuando el operario intenta acceder

plegado a la pantalla Plegado 2D antes de definir el primer plegado de

la secuencia (ver Secuencia de Plegado Automatica (opcional),
pagina 29).

W08 Pulse OK para continuar Indica que se requiere una validacién para continuar.

W09 Paso n° Este mensaje en la Pagina Mas (vea pagina 17) indica el
numero del paso de secuencia cuando se busca a través de los
pasos del programa.

W10 Ciclo en curso Mientras se muestra este mensaje, el ciclo de la maquina esté en
progreso y la pantalla esté bloqueada, excepto el botdn de Stop.

W11 Maquina indexada Indica que el ciclo de indexacion se ha completado de forma
satisfactoria.

W12 Identificacién OK En el Wizard para ejes (asistente), indica que el ciclo de
identificacién se ha completado de forma satisfactoria.
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MENSAJE
Toque el centro del zoom

DEscrIiPcIiON

Cuando la funcién zoom estd activa, indica que la pantalla
hard zoom sobre el siguiente toque en la pantalla.

W14 Toque para crear un nuevo Cuando se crea una nueva pieza en el Modo TouchProfile (vea
segmento pagina 28), este mensaje recuerda al operario que debe tocar
la pantalla para crear un nuevo segmento.
W15 Toque una longitud o dngulo Cuando se crear una nueva pieza en el Modo L-Alpha (vea
para iniciar perfil pagina 32), se recuerda al operario que debe tocar la tabla para
empezar a crear una pieza.
W16 Modo Eco Este mensaje aparece cuando el Modo Eco se pone en marcha
tras un tiempo definido en pardmetros maquina.
W17 Introducir el &ngulo medido Este mensaje se muestra cuando el operario debe introducir
el angulo que ha medido fisicamente en la pagina Plegado y
Correcciones.
W18 Campo vacio El operario no ha introducido ningun valor
W19 24V 1/O encendido La alimentacién de 24V para inputs/outputs ya esta disponible.
W20 Por favor seleccione un campo | Este mensaje se muestra cuando se esté ajustando la hora (ver
Ajuste del reloj, pagina 8) y no se ha seleccionado ningun
campo (minutos, segundos, etc).
W21 Ajustar segundos
W22 Ajustar minutos
W23 Ajustar hora Enla pégina Ajuste del reloj (vea.péging 8)., cuando se
- - selecciona el campo correspondiente, indica que puede ser
w4 Ajustar dia ajustado mediante las flechas arriba y abajo.
W25 Ajustar mes
W26 Ajustar ano
W27 Toque el grafico para cambiar | Este mensaje aparece una vez al comienzo de la secuencia de
pantalla plegado manual, indicando al operario que puede conmutar de
la padgina Orden de Plegado a la pagina Plegado 2D simplemente
tocando sobre el grafico en la parte inferior de la pantalla (ver
Secuencia de Plegado Automética (opcional), pagina 29).
W29 Final de lista Este mensaje se muestra cuando se alcanza el final de una lista
en cualquiera de los diferentes menus .
W30 Numero de serie de 100’000 a | Este mensaje aparece tan solo cuando se introduce el nimero
231'071 de serie. Indica el rango del nimero que debe ser introducido.
Atenciodn, esta operacién se hace normalmente en fébrica, con
un numero de serie relacionado con las opciones instaladas en la
maquina. iNo lo cambie!
W31 Nuevo cédigo de opcidn Cuando se instala una nueva opcién en la Pagina de Servicio (vea
pagina 11).
W32 Introduccién de datos en curso | Operacién imposible: hay una entrada de datos en curso. Espere
hasta que los datos sean introducidos de nuevo.
W33 Indexacién en curso Operacién imposible: indexacion en curso. Espere hasta que la
indexacion termine e inténtelo de nuevo.
W34 RFlink desconectado Cuando se ha desconectado la conexién RFLink del PC
W35 Acceso no permitido El operario necesita acceder a otro nivel.
W36 Trancha no en el PMA, mueva
la trancha hacia arriba
W37 La direccién de movimiento ha | Mensaje del Wizard (asistente): La direccién de giro del motor ha
sido invertida cambiado.
W38 La direccién de contaje ha sido | Mensaje del Wizard (asistente): La direccién de contaje ha sido

invertida

cambiada.
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W39 Movimientos y direcciones de | Mensaje del asistente: Tanto la direccién de giro del motor como

contaje invertidos el contaje han sido cambiados.

W40 OK Indica que un ciclo o una operacién se han completado
correctamente.

W41 Movimiento no ejecutado Mensaje del Wizard de ejes (asistente): El operario ha pulsado

| pero no se ha producido movimiento.

W42 Introduzca nuevo angulo Cuando se utiliza una medida de angulo doble o triple indica

medido al operario que debe introducir el siguiente valor del angulo
medido.

W43 OK, correccion efectuada Aparece cuando se ha introducido y aplicado una correccion de
angulo.

W45 Escriba contrasena de Este mensaje se muestra cuando el pardmetro P02.04 Nivel

desbloqueo de interface 0 bloquea HMI se programa como si y se ha pulsado sobre la
pantalla.

W46 Escriba contrasefa de nivel 1 Este mensaje se muestra cuando se necesita una contrasena de

0 mayor nivel 1 o superior para ejecutar una operacién especifica.

W47 Escriba contrasena de nivel 3 Este mensaje se muestra cuando se necesita una contrasena de
nivel 3 o superior para ejecutar una operacién especifica.

W48 Escriba contrasena nueva ) ) B

, - Estos mensajes se muestran durante el cambio de contrasenas.

W49 Confirme contrasefa nueva

W50 Entre contrasena para backup | Este mensaje se muestra cuando se crea un backup.

W51 Entre contrasena para restaurar | Este mensaje se muestra cuando se restaura un backup.

W52 Entre contrasena para init Este mensaje aparece en la pagina mostrada tras un fallo de
sistema (problema de hardware o software), cuando el operario
intenta formatear la maquina.

W53 Entre contrasena para borrar Este mensaje se muestra cuando se pretende borrar todos los

todos los backup backups.
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F02

MENSAJE
Motor de bomba apagado

DEScrIPCION

El motor de la bomba necesita arrancarse para iniciar la
secuencia.

EO3

Buffer lleno

La memoria de piezas esta llena, no puede afadir méas
secuencias.

EO4

Codigo denegado

El cédigo de nivel para acceder a la pagina seleccionada no es el
correcto. Inténtelo de nuevo o solicitelo si no lo tiene.

EOb

Archivo no compatible

El archivo cargado no es compatible con el CNC. La pieza debe
ser borrada.

EO6

Problema con archivo de
pardmetros magq

Este archivo esté corrupto y no puede ser guardado. Reinicie el
CNC. Si el problema persiste, formatee la memoria.

EO7

Pardmetros maquina no
compatibles. Formatee

Este mensaje aparece cuando se ha realizado una actualizacién
de software sobre una version mas antigua y los pardmetros
no son compatibles. Puede aparecer también si los parametros
cargados (mediante RFLink) son mucho mas antiguos o nuevos
que la versién de software actual y no son compatibles. Debe
ajustarse de nuevo la maquina. Contacte con su distribuidor.

EO8

Lismisc Archivo no compatible

Mensaje informativo, que desaparecera cuando se reinicie el
CNC.

EO09

Fallo guardando programa

Este archivo esté corrupto y no puede ser guardado. Reinicie el
CNC. Si el problema persiste, formatee la memoria.

E10

Archivo no encontrado [ ]

Falta un archivo y el cédigo indica cual es. Péngase en contacto
con Cybelec con este cédigo para saber de qué archivo se trata.

E11

Fallo escribiendo archivo

Este archivo esté corrupto y no puede ser guardado. Reinicie el
CNC. Si el problema persiste, formatee la memoria.

E12

X mas pequeno que limite min

El operario ha introducido un valor por debajo del limite, o un
valor programado en la pieza esté por debajo del limite. El valor
erroneo parpadea y debe ser corregido.

E13

X sobre limite maximo

El operario ha introducido un valor por encima del limite, o un
valor programado en la pieza esté por encima del limite. El valor
erroneo parpadea y debe ser corregido.

E14

Fw SetVar Error [ ]

Puede ocurrir cuando una funcién ha sido instalada, pero
las entradas/salidas dedicadas no se han configurado.
Habitualmente se soluciona cargando la configuracion de
entradas/salidas por defecto (ver los Parametros Maquina).

E15

Embuticiéon no permitida

Este mensaje se muestra cuando se programa una secuencia de
embuticién y no se ha permitido esta funcién en alguno de los
Utiles programados.

E16

Fw Axes Error [ ] ...

Error de ejes. El nimero proporciona mas informacién. Los
errores mas comunes se muestran entre los mensajes Eb5 y
EGS.

Si se ha listado algun otro error, por favor envie las condiciones
del problema, graficos y parametros al servicio técnico de
Cybelec para solicitar asistencia.

E17

Error de programacion

Configuracién incorrecta de Parametros Maquina, se mostrara la
pagina de error.

E18

No hay tope definido

Todos los topes programados en los Parametros Maquina tienen
seleccionado como modo (ninguno). Seleccione un modo

diferente a ninguno.
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E19 Cantidad =0 Cuando se pulsa start, la cantidad programada de piezas a
fabricar es "0”. Ver NUmero de piezas, pagina 20 para mas
informacién.

E20 Ciclo de repeticion = 0 No puede iniciarse el ciclo porque la funcién Repetir ciclo se ha
programado como “0".

E21 Material no definido (definir No hay materiales programados en la pagina Materiales (vea

uno o mas en MP) pagina 7). Debe seleccionarse un material para poder realizar
los calculos.

E24 Error de Identificacion [ ] Durante el Wizard de los ejes (asistente), ha ocurrido un error
identificando uno de los ejes. El nUmero de error (tipicamente
E55, EB6 o E57) proporciona mas informacion. Anote este
numero. Ver también mensaje E16.

E25 No FAST task running [ ] Apague la maquina durante 1 minuto y reinicie.

E26 NULL pointer to axis struct. Este mensaje indica un fallo de software. Anételo y contacte con
Cybelec.

E27 MUTEX Error [ ] Este mensaje indica que hay un error de software. Andtelo y
contacte con Cybelec.

E28 No I/O 24V o sobrecorriente La alimentaciéon de 24V de las entradas/salidas no esta presente

(salida en seguridad OFF) 0 una salida esta sobrecargada. Reinicie cualquier dispositivo de
seguridad en la maquina, verifique que las puertas de proteccién
estén cerradas, etc. Si el problema persiste, apague la maquina
durante 3 minutos y reinicie de nuevo. Si el problema todavia
persiste, revise el manual de la maquina y/o contacte con el
servicio técnico para que la revisen.

E29 Radio link error, code [ ] El chip del RFlink ha detectado un error. Verifique que no haya
interferencias (teléfonos moviles, wi-fi) y que el material funciona
correctamente. Si el problema persiste, anote el nUmero de error
y envielo a Cybelec.

E30 Error de pantalla tactil, cédigo | Por favor contacte con el suministrador de la maquina con el

[] cédigo y los detalles especificos.

E31 Entrada analdgica “Bombeo” Durante la configuraciéon (puesta en marcha) del CNC, la entrada

no configurada dedicada del Bombeo no fue configurada pero es necesaria para
qgue funcione correctamente.

E32 Salida analdgica “Bombeo” no | Durante la configuracién (puesta en marcha) del CNC, la salida

configurada dedicada del Bombeo no fue configurada pero es necesaria para
qgue funcione correctamente.

E33 Error de sintaxis en el archivo | Este archivo esta corrupto y no puede ser utilizado. Intente

de XML reiniciar el CNC. Si el archivo es un programa pieza, intente
borrarlo.

E34 Memory allocation problem Hubo un problema mientras se intent6 leer un archivo en

(xml) memoria. Probablemente el archivo esté corrupto. El nimero
proporciona mas informacion, anételo.

E35 Endless loop on process task | Error de proceso. Por favor, reinicie el CNC e informe a su
proveedor.

E37 WARNING: Overloop intern Este error no deberia aparecer nunca en la maquina. Significa
gue hay demasiados elementos en una lista codificada.

E38 Clave desconocida Existe una lista conocida de zonas de pantalla, y la zona pulsada
no estéa en ella. Este error normalmente no aparece en la
maéagquina.

E39 Entrada “Start” rechazada El comando Start no se acepta en esta pagina/situacion.

E40 R mas pequeno que limite min | El valor de posicion programado para el eje R esta por debajo del
valor de la posicion de final de carrera minimo.
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MENSAJE

Espesor menor que min

DEscripcioN

El espesor introducido para el material esta por debajo del valor
minimo definido en la Preferencias de Usuario (ver Materiales,
pagina 7).

E42 Espesor mayor que max El espesor introducido para el material esta por encima del valor
maximo definido en la Preferencias de Usuario (ver Materiales,
pagina 7).

E43 Error de configuracion Senala la entrada/salida incorrectamente configurada en
pardmetros maquina. Revise si se ha duplicado una entrada o
salida de manera no autorizada.

Este mensaje puede también mostrarse si la configuracién
elegida requiere mas iconos en la primera pagina que el espacio
disponible.

E44 Entrada “Stop externo” activa La entrada Stop externo puede ser activada por dispositivos de
seguridad, botones de emergencia, puertas de proteccién, etc.
Consulte las instrucciones de su maquina.

E45 Error: tope en modo “rest” y No esta permitido programar una Retracciéon del tope trasero

retraccion (vea pagina 18) con un soporte de tipo dedo.

E46 Salida analdgica “Presién” no Durante la configuraciéon (puesta en marcha) del CNC, la entrada

configurada o salida dedicada no fue configurada pero es necesaria para que
funcione correctamente.

E47 R por encima de limite max El valor de posicién programado para el eje R esta por encima
del valor de la posicién de final de carrera méximo.

E48 El tope no existe Este error significa que el operario esta intentando hacer un
plegado sin un tope trasero o con un tope trasero cuyo modo es
“Ninguno”. Seleccione un tope trasero valido.

E50 Valor fuera del limite Este mensaje se muestra cuando el valor que el operario esta
intentando programar es mayor que el valor maximo autorizado.

E51 Errorl L Il 1T 1... Error de gestién interna. Anote el nimero de error y el niUmero de
la version de software (ver Informacién, pagina 12) y contacte
con Cybelec.

E52 No existe punzén Este mensaje se muestra cuando se intenta crear una nueva
pieza antes de haber seleccionado un punzén de la lista (ver
Punzones, pagina 22).

EB3 No existe matriz Este mensaje se muestra cuando se intenta crear una nueva
pieza antes de haber seleccionado una matriz de la lista (ver
Matrices, pagina 24).

EB5 Error de identificacién 1 (no se | No se ha detectado movimiento. No deberia ocurrir si se inicid

detectd movimiento) el asistente desde el principio. Si el error permanece, verifique
finales de carrera, variador, cableado, etc.

E56 Error de identificaciéon 2 No hay oscilacion suficiente. Incremente el tiempo de

(oscilaciones insuficientes) identificacién. Ver el Manual de Parametros Maquina.
E57 Error de identificacién 3 Amplitud de oscilacién. Incremente la tension de identificacién.
(amplitud de oscilacién) Ver el Manual de Parametros Maquina.
EB8 Fw Axes Error 32 [Error de Error del regulador. El eje no ha podido seguir su trayectoria.
seguimiento de trayectorial Puede estar causado por una friccion demasiado alta, resistencia
mecanica u obstaculo en el movimiento del eje. Puede ser
también un problema del variador.
Llame a un técnico.

E59 Fw Axes Error 311 [Velocidad Velocidad méxima o resoluciéon de encoder demasiado altas.

max demasiado alta !]

E6O Fw Axes Error 312 [Velocidad Velocidad maxima o resolucion de encoder demasiado bajas.

max demasiado baja !]
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E6G1 Fw Axes Error 313 [Aceleracion | Aceleracion demasiado pequena (mm/s?) o velocidad méxima
demasiado baja o Velocidad demasiado alta. Necesita ser corregido. Por favor, tenga en
max demasiado alta !] cuenta que la aceleracién no es una rampa de distancia.
E62 Fw Axes Error 314 [Aceleracion | Aceleracion demasiado grande (mm/s?) o velocidad méaxima
demasiado alta o velocidad demasiado baja. Necesita ser corregido.
max demasiado baja !]

E66 Fw Axes Error 33 [Tensién Es un error de regulador. El eje no ha podido seguir su

maxima sobrepasada (10V)] trayectoria. Puede estar causado por una friccion demasiado
alta, resistencia mecanica u obstaculo en el movimiento del eje.
Puede ser también un problema del variador.
Llame a un técnico.
E67 Fw Axes Error 39 [Error de Es un error de regulador. El eje no ha podido seguir su
seguimiento en velocidad] trayectoria. Puede estar causado por una friccion demasiado
alta, resistencia mecanica u obstaculo en el movimiento del eje.
Puede ser también un problema del variador.
Llame a un técnico.
EGS8 Fw Axes Error 316 [Posicion El contador de posicién del eje esté fuera del los limites minimo
min o Posicion max fuera de 0 Maximo.
limites! | Verifique la posicién fisica del eje y ajuste el valor del contador
de acuerdo a ella.

E69 La maquina no ha sido Antes de indexar la maquina, el CNC no sabe dénde estan los

indexada. No hay limites ejes. En la pagina Manual, los movimientos estan autorizados
pero los finales de carrera no estan activados. El operario es el
responsable de parar el movimiento de los ejes antes de alcanzar
los limites mecéanicos.

E70 Angulo prog. es mas pequeno | El &ngulo programado es méas pequeno que el angulo de la

que angulo de matriz matriz. Cambie la matriz.

E71 Angulo prog. es méas pequefio | El &ngulo programado es méas pequefio que el angulo del

que angulo de punzén punzén. Cambie el punzoén.
E72 Seguridad profundidad El angulo calculado causa una colision del punzén, material y
matriz. El operario debe confirmarlo.
E73 Colision tope-herramienta Este mensaje avisa de que, con los parametros introducidos,
habré una colisién entre tope trasero y Utiles. Verifique los
valores de los pardametros.
E74 Error tranchan® [ ][ 1[ ]
E75 Trancha: ganancias estaticas
no encontrada

E76 Error en pardmetro trancha
(debe corregirlo antes de
continuar)

E77 Error en pardmetro de

secuencia (debe corregirlo
antes de continuar)

E78 RS232: error de paridad

E79 RS232: overrun

E80 RS232: framing

E81 RS232: noise

E82 Evento PCCS N° xx

E83 Error time out PCSS

E84 Error checksum PCSS

E85 Error buffer rec to small PCSS
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E86 Error de acceso al fichero Hubo un error cuando se intent6 acceder a un archivo mientras
se programaba una opcion. Asegurese de que el coddigo se ha
introducido correctamente. Si no funciona, reinicie el control
numérico. Si el problema persiste, contacte con Cybelec.

E87 Error desconocido Ha ocurrido un error desconocido cuando se intenté programar
una opcién. Contacte con Cybelec.

E88 RS232: puerto abierto

E89 Solucién no encontrada Este mensaje indica que la busqueda automatica de secuencia

no ha encontrado ninguna solucién. Intente crear una secuencia
de plegado manual. Si no es posible, significa que la parte
programada no puede realizarse con su maquina.
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