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1-1 COMPLEMENTARIEDAD

Se debe considerar este manual como complemento al "Manual de instalacion, manutencién y asistencia" que
suministra las indicaciones para la ejecucion de los cablajes, el descubrimiento y la eliminacién de las anomalias,
las proceduras para el arranque y la manutencién. Este manual contiene las indicaciones para el uso del instrumento
y para una correcta programacion.

Se recomienda entonces una lectura cuidadosa y, en caso de incomprensiones, contactar la QEM para

explicaciones enviando el fax de asistencia que Vds. encontraran en el manual mismo.

1 -2 REFERENCIAS

La documentacion relativa a la instrumentacion proyectada y vendida por QEM ha sido dividida en varios fasciculos
para permitir una consultacion eficaz y rapida en funcion de las informaciones buscadas.

Manual de uso

Esplicacion del software descrito.

Es este manual, que lleva todas las
indicaciones para la comprension y
el uso del insrtumento descrito. Se
trata de un manual relativo al sof-
tware del instrumento; ello lleva las
indicaciones para la comprension,
la programacion, las calibraciones 'y
el uso del instrumento descrito.
Una vez instalado el instrumento
siguiendo las indicaciones del
Manual de instalacién, manutencion
y asistencia, con este manual de uso
les suministramos todas las
indicaciones necesarias para el
correcto empleo del instrumento y
Su programacion.

Estructura hardware

Informaciones base relativas al hard-
ware de la serie y posibilidad de
personalizaciones.

Fasciculo en anexo a este manual
de uso, que describe la configu-
racion hardware relativa a la serie
del instrumento descrito.

Indica también las caracteristicas
eléctricas, técnicas y mecanicas de
laserie, ylas posibles personalizacio-
neshardware enfunciéndelaversion
software.

Manual de instalacion
manutencion y asistencia

Todo lo que sirve para la instalacion,
manutencion y la asistencia.

Aprofundimiento de todos los sujetos
indispensables para una correcta
instalacién y manutencion.

Esto sirve para permitirnos de
suministrarLes indicaciones validas
y seguras que Les permitiran de
realizar unos productos de calidad
reconocida y de fiabilidad cierta. Se
suministratambiénunavalidaayuda
a todos aquellos que se encuentran
enlascondiciones de deberenfrentar
una asistencia técnica en una
aplicacion que comprende un
instrumento QEM.
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1 -3 RESPONSABILIDAD Y VALIDEZ

RESPONSABILIDAD

La QEM es libre de toda responsabilidad en caso de dafios a personas o cosas derivantes de la inobservancia de
las instrucciones y prescripciones contenidas en este manual y en el "Manual de instalacién, manutencién y
asistencia". Se precisa ademas que el cliente/comprador debe utilizar el instrumento segun las instrucciones
suministradas por QEM y en caso de duda tiene que enviar solicitud escrita a QEM. Toda autorizacion de empleo
como extension o remplazo sera considerada vélida por QEM, en caso de contestacion, solo si habré sido escrita
por QEM.

No se permite la reproduccién o la entrega a tercios de este manual o de una de sus partes sin autorizacion escrita
de QEM. Cualquiera infraccion tendra como consecuencia la solicitud de indemnizacion de los dafos.

Todos los derechos derivantes de brevetos o modelos estan reservados.

QEM se reserva el derecho de modificar en parte o integralmente las caracteristicas del instrumento descrito y la
documentacién en anexo.

Fin
El fin de este manual es de indicar las reglas generales para el uso del instrumento descrito.

Indicacién
Transcribir y guardar con cuidado todos los parametros relativos al ajuste y programacion del instrumento para
facilitar las eventuales operaciones de envio de repuestos y asistencia.

VALIDEZ

Este manual es aplicable atoda la instrumentacién proyectada, construida y ensayada por QEM que tenga el mismo
cédigo de pedido.

Este documento es vdlido integralmente a menos de errores o0 omisiones.

Release Release Modificaciones hechas al manual Fecha
instrumento manual modificacion
0 0 Nuevomanual 28/02/97
1 1 Aumento del nimero de programas disponibles 14/04 /97
2 2 Desplazado el parametro "Tiempo de activacion mola" de 20/05/97
los programas de trabajo e introducido en set-up.
7 2 Modificacion transparente en el usuario 01/06/11
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1 - 4 DESCRIPCION FUNCIONAMIENTO

El instrumento HB 548.46 permite de gestionar contemporaneamente hasta un maximo de 20 cabezas de trabajo,
gue pueden ser configuradas, mediante los parametros de set-up, como rectificadoras, fresadoras, o amoladoras.
Los parametros de elaboracion podran ser memorizados en programas y, en caso de cambio produccion, se podran
reducir los tiempos de ajuste de la maquina.

El HB 548.46 permite de efectuar, durante la elaboracion, unas correcciones a las cuotas de trabajo de manera a
compensar eventuales retardes de contestacion de lamaquina. Estas correcciones seran hechas llevando en cuenta
la velocidad de arrastrede la cinta de manera a poder compensar automaticamente las cuotas de trabajo en funcién
de las variaciones de la velocidad misma; se aconseja por eso de efectuar las correciones a la maxima velocidad
de manera a reducir los errores. El sistema se compone de un encoder bidireccional vinculado al avanzamiento del
material en la cinta transportadora y un maximo de 5 sensores fijos de presencia pieza que permiten la adquisicion
y la correccion, por toda la longitud de la cinta transportadora, de la imagen de las piezas introducidas. En el caso
de empleo de las cabezas como amoladoras, en el programa se podra ajustar cada cuantos metros linears se debe
activar la bajada de la cabeza para la compensacion del desgaste.

En el caso de empleo de las cabezas como rectificadoras, en los datos de correccion se podra ajustar la cuota de
anticipo o retarde subida de la cabeza respecto al final de plancha.

En el caso de empleo como fresadoras, en los datos de elaboracion se podra ajustar la cuota de anticipo o de retarde
al comienzo de la fresadura respecto al comienzo planchay la longitud de la fresadura o la cuota de anticipo o de
retarde del final de fresadura al final de plancha y la longitud de fresadura.

El instrumento permite la elaboracion de 30 piezas. Durante el normal funcionamiento se podran visualizar los
siguientes parametres: "Velocidad cinta", "Metros trabajados", "NUmero piezas trabajadas”, "Frecuencimetro cinta"
y "longitud pieza".

Sien set-up el pardmetro "Reset automatico" es ajustado aa 0 0 2, el instrumento memoriza las cuotas de las piezas
en elaboracion y las repropone al re-arranque.
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CAPITULO 2

INTERFACCE
OPERADOR / MAQUINA

Descripcion teclado
Descripcion entradas

Descripcion salidas
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2 -1 DESCRIPCION TECLADO

Tecla Funcion
0l-19 Normalfuncionamiento: pulsadosdespuéslatecla"F"seleccionanlasfuncionesdisponibles.
' Introduccién datos:  permiten la introduccién de los datos.
<_><> Normal funcionamiento: permite el acceso a la escritura de los datos de elaboracion.
Introduccién datos: no utilizada.
/= Normal funcionamiento:  pulsado impulsivamente selecciona la visualizacion precedente.
A pulsado en manera continua realiza el scroll continuo de las visualizaciones con cadencia

0.25 segundos.
Introduccién datos: introduce o quita el sefio + / -.

0 Normal funcionamiento: pulsado impulsivamente selecciona la visualizacién siguiente.
v pulsado en manera continua realiza el scroll continuo de las visualizaciones con cadencia
0.25 segundos.

Introduccién datos: introduce el punto decimal.

Normal funcionamiento:  permite de seleccionar las funciones disponibles. Al interior de
F la introduccion de los programas de trabajo, pulsado por un segundo, deshabilita la cabeza
seleccionada.
Introduccion datos: no utilizada.

Y Normal funcionamiento: pulsado por un segundo (durante las visualizaciones) pone a cero
7 los contadores visualizados.
CLEAR Introduccion datos:  borra el valor tecleado reproponiendo el viejo valor.

Normal funcionamiento: no utilizado.

<« Introduccion datos: confirma el dato introducido.
ENTER
OL1 Se enciende durante la introduccion de los datos de elaboracion.
Se enciende si estan en elaboracion 30 (0 mas) piezas contemporaneamente.
Encendido en el caso en que la cuenta del encoder sea negativa (en este caso hay que
invertir entre ellas las fases del encoder).
No utilizado.
O L5 Se enciende a la presion de la tecla "F".
Fl+lo Acceso a las funciones protegidas por password.
Fl«l1 Seleccién del programa a ejecutar.

Restart elaboracion.
F|+|2

Correcciones cabezas.
F|+|3

Continua a la pagina siguiente.
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Tecla Funcién
F |+ Visualizaciones contadores muelas.
E |+ Diagnostica entradas y salidas.
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2 - 2 DESCRIPCION ENTRADAS

Caracteristicas entradas
Hacer referencia al capitulo "Caracteristicas eléctricas" del fasciculo "Estructura hardware" en anexo a este manual.

Estado légico Modalidad de .
Nombre LI T Polarizador
de activacion activacion
Descripcion
11 ON C P1 Sensor presencia pieza 1. Sensor fijo que permite la adquisicion de la posicion de la imagen de las piezas

introducidas al comienzo de la cintatransportadora. Silaentrada |1 = ONy se apaga el instrumento, al encendido
yalrearranque de lainstalacién se continualalecturade lapieza. Silaentrada |1 = OFF y se apaga el instrumento,
alencendidoy al rearranque de lainstalacion la entrada 11 es ON, la pieza es ignorada.

12 ON C P1 Sensor presencia pieza 2. Sensor fijo que permite la correccion de la posicion de la imagen de las piezas
introducidas en unazonaintermedia de la cinta transportadora.

13 ON C P1 Sensor presencia pieza 3. Sensor fijo que permite la adquisicion de la posicion de la imagen de las piezas
introducidas en unazonaintermedia de la cinta transportadora.

14 ON C P1 Sensor presencia pieza 4. Sensor fijo que permite la adquisicion de la posicion de la imagen de las piezas
introducidas en unazonaintermedia de la cinta transportadora.

15 ON C P1 Sensor presencia pieza 5. Sensor fijo que permite la adquisicion de la posicion de la imagen de las piezas
introducidas en unazonaintermedia de la cinta transportadora.

16 ON C P1 Restart elaboracién. A su activacion, por 2 segundos se realiza un restart elaboracion (ver funcion "F+2").

Leyend
C = Seiial continuo.

Nombre

Descripcion

Vac | Tensioéndealimentacioninstrumento.  Tensién alternada segun el codigo de Vuestro pedido.
Vac | Tensiondealimentaciéninstrumento.  Tensién alternada segun el cadigo de Vuestro pedido.
GND | Conexiondetierra. Se aconsejaun conductor de @4 mm.

+ Positivo alimentaciéntransductores.  Positivo tension suministrada por el instrumento parala alimentacion de entradas instrumentoy
transductores.

- Negativo alimentaciontransductores.  Negativo tension suministrada por el instrumento para la alimentacién de entradas instrumento
ytransductores.
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ENTRADAS DE CUENTA
Nombre ngica de Polarizador
funcionamiento
]
Descripcion

PHA | N/P PE

PHB | N/P PE

Entrada "fase A" transductor incremental.

Entrada “fase B" transductor incremental.

No utilizado.

Para las caracteristicas de las entradas de cuenta hay que hacer referencia al capitulo "Caracteristicas

eléctricas del fasciculo "Estructura hardware" en anexo a este manual.

Leyenda

N = Transductor con logica NPN.
P = Transductor con logica PNP.

2 -3 SALIDAS

Caracteristicas salidas
Hacer referencia al capitulo "Caracteristicas eléctricas del fasciculo "Estructura hardware" en anexo a este manual.

Nombre

Estado légico
de activacion

Polarizador

Modalidad de
activacion

]

Descripcion

Ul ON C1

u2 ON C1

u3 ON C1

U4 / C1

us / C1

c Resetinstrumento. Estasalida es activada en base ala seleccion efectuada con el parametro de set-up "rA"
y es desactivada después que la cinta transportadora harealizado unarotacion completa de maneratal que no
hay piezas en elaboracion.

C Soplador. La salida queda excitada si es presente por lo menos una pieza al interior de la maquina (espacio
recorrido entre el tope de recorrido de presenciapieza 1y el valor de longitud maquina).

C Alarmapiezas. Seactivacuandoelnimerode las piezas contemporaneamente en elaboracion esigual o mayor

de 30.
/ No utilizado.
/ No utilizado.

Leyenda
C = Seiial continuo.
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Caracteristicas expansion salidas U20
Hacer referencia al capitulo "Caracteristicas eléctricas del fasciculo "Estructura hardware" en anexo a este manual.

Nombre Estado' log {'(,:O Polarizador Moda'zlida'd, de
de activacion activacion
]
Descripcion
U6 ON c2 C Bajada cabezal. Asu activacion mandalabajada de lacabeza 1.
u7 ON c2 C Bajada cabeza 2. Asu activacion manda labajada de la cabeza 2.
us ON c2 C Bajada cabeza 3. Asu activacion manda la bajada de la cabeza 3.
U9 ON c2 C Bajada cabeza 4. Asu activacion manda labajada de la cabeza 4.
u10 ON c2 C Bajada cabeza5. Asu activacion manda labajada de la cabeza 5.
U1l ON c2 C Bajada cabeza 6. A su activacion manda labajada de la cabeza 6.
u12 ON c2 C Bajada cabeza 7. Asuactivacion mandala bajada de lacabeza?7.
u13 ON c2 C Bajada cabeza 8. A su activacion manda la bajada de la cabeza 8.
ul14 ON c2 C Bajada cabeza9. Asu activacion manda la bajada de la cabeza 9.
u15 ON Cc2 C Bajada cabeza 10. A su activacion manda la bajada de la cabeza 10.
ul16 ON Cc2 C Bajada cabeza 11. Asuactivacion mandalabajada delacabeza1l.
u17 ON Cc2 C Bajada cabeza 12. Asu activacion mandalabajada de lacabeza 12.
u1s ON Cc2 C Bajada cabeza 13. Asu activacion manda labajada de la cabeza 13.
u19 ON Cc2 C Bajada cabeza 14. Asu activacion manda labajada de la cabeza 14.
u20 ON Cc2 C Bajada cabeza 15. A su activacion manda la bajada de la cabeza 15.
u21 ON c2 C Bajada cabeza 16. A su activacion mandalabajada de lacabeza 16.
u22 ON Cc2 C Bajada cabeza 17. Asuactivacion mandalabajada de lacabeza 17.
u23 ON c2 C Bajada cabeza 18. Asu activacion mandalabajada de la cabeza 18.
u24 ON c2 C Bajada cabeza 19. Asu activacion mandalabajada de la cabeza 19.
u25 ON c2 C Bajada cabeza 20. A su activacion manda la bajada de la cabeza 20.
Leyenda

C = Seiial continuo.
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CAPITULO 3

PUESTA EN SERVICIO

Programacion (set-up)
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3-1 SET-UP

Estos parametros determinan la manera de funcionamiento del instrumento y por eso su acceso esta reervado al
instalador; para la programacion es prevista la introduccién de una palabra llave (password) como sigue:

Descripcién | | Teclado | | Visualizacion |
Acceder a la programacién del set-up.
Fl+lo ‘ FAS
H .. [
[Gt5] = ON
Introducir el cédigo de acceso "548" y confirmar con ENTER.
Es posible salir en cualquier momento de la introduccion de la E
password pulsando la tecla F.
FUNCION DISPLAY DESCRIPCION
Este parametroindica por cuanto hay que multiplicar los impulsos
FE Yyooooo giro den encoder para suministrar la visualizacion de las
LUULY longitudenes en la unidad de medida deseada. Se pueden
o introducir valores de 0.00200 a 4.00000 llevando en cuenta que
Resolucién . L
la frecuencia de las fases PH no debe depasar la maxima
encoder . ;
frecuencia de cuenta del instrumento.
N.B. Hacer referencia al "Manual de instalacion, manutencién
y asistencia".
NUmero sensores Este parametroindica cuantos son los sensores presencia pieza
presencia pieza hG | ’ utilizados para obtener las imagenes de las piezas introducidas.
Esta visualizacion aparece si el parametro "NUmero sensores presencia pieza" es mayor de 1
Intereje sensor c E n 5 ar E Es la distancia entre el sensor de presencia pieza 1y el sensor
presencia pieza ‘ E /3345 presencia pieza 2, 3, 4 y 5. Se visualizan solo los interejes
(2+5) L relativos a los sensores programados con el parametro "n5".
Max. 19999

Numero cabezas
Max. 20

nk lE’

Numero de cabezas utilizadas en el aparato. Reglando el valor
menor o igual a 8, la interrupcién de las comparaciones es de 1
millisegundo. Reglando el valor mayor de 8, la interrupcién de
las comparaciones es de 2 millisegundos.

Intereje cabezas
(1+20)
Max. 19999

II_IEEI_HS.
! 2945

Es la distancia de lascabezas dal sensor presencia pieza 1. Se
visualizara solamente el intereje relativo al nimero de cabezas
programadas en el parametro "nk".
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FUNCION DISPLAY DESCRIPCION
‘ 5 ‘I_' E 'l_ I: F’ 0=Cabeza no presente.
., ] mn
Seleccion ! = 1=Cabeza rectificadora.

funcionamiento
cabezas (1+20)

2=Cabeza fresadora.

3=Cabeza amoladora.

‘Flb

0=Cuando la maquina va bajo el limen de velocidad cero
(paréametro "50"), las cabezas quedan en posicion.

mn
[N
Habilitacion L . . .
cabezas 1=Cuando la maquina va bajo el limen de velocidad cero
a velocidad cero (parametro "50"), todas las cabezas se levantan y bajan otra
vez cuando la maquina rearranca y la velocidad depasa el
limen.
Limen velocidad Es el nimero de impulsos encoder (impulsos primarios encoder)
leidos en la unidad de tiempo (1 segundo) bajo el cual el
cero go {234 . . P o

instrumento considera la maquina en condicion de parada.
Limen velocidad Es el limen de las variaciones dg vequdad (exprlmldq enm /
filtro oF 173 min.) adentro de la cual esintroducido el filtro para la visualizacion.
Medias de lectura Indica cada cuantas lecturas en estabilzacion se calcula la
en estabilizacion 5 gg velocidad a visualizar si las variaciones de las lecturas son

! inferiores al limen programado en el parametro "5F".
NUmero El instrumento averigua el estado de las entradas cada
avveriguaciones , gg millisegundo. Este parametro indica por cuantas averiguaciones
entradas L1 y entonces por cuantos millisegundos la entrada debe mantener
presencia pieza el estado loégico de manera que el instrumento obtenga la
variacion.
0=El instrumento memoriza las cuotas de las piezas en
iy 0 elaboracion y las mantiene ain después el apagamiento.

Reset automatico

1=El instrumento al rearranque activa la salida U1.

2 =Elinstrumento alasalida de laprogramacién de los parametros
de set-up, o al cambio de los datos de elaboracion, activa la
salida U1.

3=Elinstrumento al rearranque, a la salida de la programacién
de los parametros de set-up, o al cambio de los datos de
elaboracion, activa la salida U1.
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FUNCION DISPLAY DESCRIPCION
) o Es la distancia entre el sensor presencia pieza 1y el soplador.
Longitud maquina - , ’ Hasta que existe una pieza al interior de este valor, la salida U2
Max. 19999 L1 9955

queda excitada.

Offset entrada
presencia pieza

‘l.

OFF5EE

Es la diferencia del punto de intervencion entre el frente de
subida u aquello de bajada de la entrada |1 (presencia pieza). En

] mn
_ (11) ! 330 practica el valor introducido anticipa (valor positivo) o retarda
Min. -999 (valor negativo) el final de la pieza respecto al frente de bajada
Max. 999 de la entrada I1.
Tiempo de E In E Es el tiempo, exprimido en segundos de activacién de las
activacion cabezas L 5000 cabezas configuradas como muela al alcanzar los metros
muela 1 LUy ajustados en los datos de programa.
Max. 60.00
= FN E 1 0=La programacion de los datos de elaboracion es Unica para
Lgnrigicii ; L
A todas las cabezas (nimero maximo programas = 176).
[N

Configuracion
memoria

1=La programacion de los datos de elaboracién es separada
para cada cabeza individual (nGmero maximo programas =
19).

2 =Laprogramacion de los datos de elaboracion es separada en
dos grupos (nimero maximo programas = 88).

3=Laprogramacion de los datos de elaboracion es separada en
tres grupos (nimero maximo programas = 58).

4 =Laprogramacion de los datos de elaboracion es separada en
cuatro grupos (nimero maximo programas = 44).

N.B. Ver parrafo dedicado.

Una vez acabada la programacion de la ultima funcioén se visualiza otra vez el primer parametro de set-up

CONFIGURACIONMEMORIA

La divisién de los grupos se hace segun esta formula:

Numero cabezas utilizadas (set-up)

Configuracion memoria (set-up)

El eventual resto es afiadido al ultimo grupo.

Ejemplo
Numero cabezas

=17
Configuracion memoria =3
El primer grupo seréa constituido por las cabezas 1, 2,3,4y5

El secondo grupo sera constituido por las cabezas 6, 7, 8, 9 y10

El terzo grupo sera constituido por lascabezas 11, 12, 13, 14, 15, 16 y17

N.B. Al interior del mismo grupo pueden funcionar contemporaneamente sea cabezas rectificadoras que

fresadoras.
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CORRECCIONES CABEZAS

Vds. tienen la posibilidad de introducir para cada cabeza habilitada un valor de correccién en la cuota de
intervencion, de manera a compensar eventuales diferencias en los tiempos de intervencion de las cabezas

mismas.

Descripcion | |

Teclado

| | Visualizacién |

Acceder a la funcién de correcciones cabezas.

El operador puede introducir el valor de correccion bajada cabeza
1 deseado (max. 9999 min. -9999) y confirmar con ENTER.
Comienza a destellar el display inferior (un) el cual indica la
velocidad de la cinta actualmente en uso.

Pulsando la tecla ENTER por 0.5 segundos se realiza el autoap-
rendimiento de la velocidad con la cual se quiere obtener la
correccién de la bajada cabeza 1 precedentemente introducida.

El operador puede introducir el valor de correccién subida cabeza
1 puede introducir el valor de correccién deseado (max. 127 min.
-128) y confirmar con ENTER. Comienza a destellar el display
inferior (un) el cual indica la velocidad de la cinta actualmente en
uso.

Pulsando la tecla ENTER por 0.5 segundos se realiza el autoap-
rendimiento de la velocidad con la cual se quiere obtener la
correccién de la subida cabeza 1 precedentemente introducida.

N.B. Si la cabeza no es habilitada o se esta en manera de
funcionamiento muela, la visualizacién se refiere ala cabeza
sucesiva.

La velocidad autoaprendida es unica sea para la bajada que
para la subida.

El operador puede introducir el valor de correccion bajada cabeza
2 deseado y confirmar con ENTER; y asi continuando hasta la
correccion subida de la ultima cabeza habilitada.

N.B. Alaconfirmacién por ENTER, el instrumento lee la velocidad
de la cinta y efectua las compensaciones al variar de la
velocidad; se aconseja de efectuar la calibracion de las
correcciones a la maxima velocidad de la cinta. Si se
modifica el dato con la cinta a velocidad cero la modificacion
no es aceptada.

Pulsando la tecla indicada después de haber realizado una
modificacién y antes de haber confirmado con ENTER, el display
vuelve a mostrar el valor presente antes de la modificaciéntorna
a mostrare el valore presente prima de la modifica.

Pulsando las teclas indicadas es posible realizar el scroll de los
valores de correccién en sucesion.

Para salir en cualquier momento de la funcion, pulsar la tecla
indicada.

+3

x 0.5 sec.

x 0.5 sec.
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CAPITULO 4

UuSoO

Programas de trabajo y funciones auxiliarias

Tablas y graficos de funcionamiento

Pag. 18 de 35



HB 548.46

@ Quality in Electronic Manufacturing |

4 -1 PROGRAMAS DE TRABAJO Y FUNCIONES AUXILIARIAS

INTRODUCCION DE LOS PROGRAMAS DE TRABAJO (PARAMETRO DE SET-UP "CONFIGURACION

MEMORIA AJUSTADA A 0)

Descripcion | |

Teclado

| | Visualizacién |

Acceder a la escritura de los programas de trabajo.

El operador puede escojer el programa en que introducir los datos
de elaboracién y confirmar con ENTER.

N.B. Sienset-up se han programado solo cabezas rectificadoras,
aparecensololos datosrelativos alas cabezas rectificadoras,
si se han programado solo cabezas fresadoras, aparecen
solo los datos relativos a las cabezas fresadoras y si se han
programado solo cabezas amoladoras aparecen solo los
datos relativos a las cabezas amoladoras.

Con cabeza rectificadora

El operador puede introducir el retarde o anticipo (exprimido en
milimetros) entre el comienzo de la pieza y la bajada de la cabeza
(inicio elaboracién rectificadora) y confirmar con ENTER.

Se solicita la introduccién del retarde o del anticipo (exprimido en
milimetros) entre el final de la pieza y la subida de la cabeza (final
elaboracién rectificadora). El operador puede introducir su valor y
confirmar con ENTER. El display vuelve a mostrar las
visualizaciones en uso.

Con cabeza fresadora

El operador puede introducir la distancia (exprimida en milimetros)
entre el comienzo de la pieza y el comienzo de la fresadura de la
cabeza (inicio elaboracion fresadora) y confirmar con ENTER.

Si la elaboracion de fresadura se hace al final de la pieza hay que
deshabilitar este parametro pulsando impulsivamente la tecla
indicada. Pulsando otra vez la tecla indicada el parametro es
habilitado otra vez.

Se solicita laintroduccién de la distancia (exprimida en milimetros)
entre el final de la pieza y el fina de la fresadura de la cabeza (final
elaboracién fresadora). El operador puede introducir su valor y
confirmar con ENTER.

Sila elaboracion de fresadura se hace al comienzo de la pieza hay
gue deshabilitar este parametro pulsando impulsivamente la tecla
indicada. Pulsando otra vez la tecla indicada el parametro es
habilitado otra vez.

Continua a la pagina siguiente.
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Descripcion |

Teclado

| | Visualizacién |

Se solicita la introduccién de la longitud (exprimida en milimetros)
de la fresadura realizada con la cabeza (longitud fresadura). El
operador puede introducir su valor y confirmar con ENTER.

Con cabeza amoladora
El operador puede introducir los metros lineares después de los
cuales hay que activar la electrovalvula paracompensar el desgaste
de la muela y confirmar con ENTER. Si el operador regla el valor
cero la cabeza es deshabilitada. El display propone otra vez las
visualizaciones en uso.

N.B. Si en set-up el pardmetro "~A" es ajustado a 2 o 3, si se

efectua una variacion de los datos del programa en uso, se
activa la salida U1 (se ponen a cero las eventuales piezas en
elaboracion).
A cada cambio programa, o cada vez que se cambia el valor
de los metros reglados en las cabezas configuradas como
muela, el instrumento activa las salidas relativas por el
tiempo ajustado en set-up.

Pulsando por un segundo la tecla indicada se deshabilita el
funcionamiento de las cabezas seleccionadas y en el display
inferior aparece "disab."

Para recorrer las varias visualizaciones pulsar la tecla indicada.
N.B. Para el scroll de los parametros NUNCA utilizar la tecla
indicada, porque se podrian visualizar unos datos inexactos;
en el caso de presion equivocada, hay que salir de la

introduccién de los programas de trabajo y entrar otra vez.

Para salir en cualquier momento, pulsar la tecla indicada.

9 ||«

x 1 sec.
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INTRODUCCION DE LOS PROGRAMAS DE TRABAJO (PARAMETRO DE SET-UP "CONFIGURACION

MEMORIA AJUSTADA A1)

Descripcion | |

| | Visualizacién |

Acceder a la escritura de los programas de trabajo.

El operador puede escojer el programa en que introducir los datos
de elaboracion y confirmar con ENTER. (max. 8).

Con cabeza rectificadora

El operador puede introducir el retarde o anticipo (exprimido en
milimetros) entre el comienzo de la pieza y la bajada de la cabeza
1 (inicio elaboracion rectificadora) y confirmar con ENTER.

Se solicita la introduccion del retarde o del anticipo (exprimido en
milimetros) entre el final de la piezay la subida de la cabeza 1 (final
elaboracién rectificadora). El operador puede introducir su valor y
confirmar con ENTER.

Se solicita la introduccion del retarde o del anticipo (exprimido en
milimetros) entre el comienzo de la pieza y la bajada de la cabeza
2 (comienzo elaboracion rectificadora). El operador puede introducir
su valor y confirmar con ENTER. A la confirmacién con ENTER se
solicita la introduccion del retarde o anticipo entre el final de la
piezaylasubidadelacabeza 2y asi siguiendo hastalaprogramacion
de la dltima cabeza habilitada.

Con cabeza fresadora

El operador puede introducir la distancia (exprimida en milimetros)
entre el comienzo de la pieza y el comienzo de la fresadura de la
cabeza 1 (inicio elaboracion fresadora) y confirmar con ENTER

Sila elaboracion de fresadura se hace al final de la pieza hay que
deshabilitar este parametro pulsando impulsivamente la tecla
indicada. Pulsando otra vez la tecla indicada el parametro es
habilitado otra vez.

Se solicita laintroduccion de la distancia (exprimida en milimetros)
entre el final de la pieza y el final de la fresadura de la cabeza 1
(final elaboracién fresadora). El operador puede introducir su valor
y confirmar con ENTER

Sila elaboracion de fresadura se hace al comienzo de la pieza hay
gue deshabilitar este parametro pulsando impulsivamente la tecla
indicada. Pulsando otra vez la tecla indicada el parametro es
habilitado otra vez.

Continua a la pagina siguiente.
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Descripcion |

Teclado

| | Visualizacién |

Se solicita la introduccién de la longitud (exprimida en milimetros)
de la fresadura realizada con la cabeza 1 (longitud fresadura). El
operador puede introducir su valor y confirmar con ENTER. A la
confirmacién con ENTER se solicita la introduccion de la distancia
entre el comienzo de la pieza y el comienzo de la fresadura
realizada conla cabeza 2y asi siguiendo hasta la programacion de
la Gltima cabeza habilitada.

Con cabeza amoladora

El operador puede introducir los metros lineares después de los
cuales hay que activar la electrovalvula paracompensar el desgaste
de la muela y confirmar con ENTER. Si el operador regla el valor
cero la cabeza es deshabilitada. El display propone otra vez las
visualizaciones en uso.

N.B. Si en set-up el pardmetro "rA" es ajustado a 2 o 3, si se

efectua una variacién de los datos del programa en uso, se
activa la salida U1 (se ponen a cero las eventuales piezas en
elaboracién).
A cada cambio programa, o cada vez que se cambia el valor
de los metros reglados en las cabezas configuradas como
muela, el instrumento activa las salidas relativas por el
tiempo ajustado en set-up.

Pulsando por un segundo la tecla indicada se deshabilita el
funcionamiento de las cabezas seleccionadas y en el display
inferior aparece "d SAb.."

Para recorrer las varias visualizaciones pulsar la tecla indicada.

Para salir en cualquier momento, pulsar la tecla indicada.

9 ||«
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INTRODUCCION DE LOS PROGRAMAS DE TRABAJO (PARAMETRO DE SET-UP "CONFIGURACION

MEMORIA AJUSTADA A 2, 3, 4)

Descripcion | |

Teclado

| | Visualizacién |

Acceder a la escritura de los programas de trabajo.

El operador puede escojer el programa en que introducir los datos
de elaboracion y confirmar con ENTER.

Con cabeza rectificadora

El operador puede introducir el retarde o anticipo (exprimido en
milimetros) entre el comienzo de la pieza y la bajada de las
cabezas (inicio elaboracién rectificadora) relativas al primer grupo
(A) y confirmar con ENTER

Se solicita la introduccién del retarde o del anticipo (exprimido en
milimetros) entre el final de la pieza y la subida (final elaboracion
rectificadora) de las cabezas relativas al primer grupo. El operador
puede introducir su valory confirmar con ENTER. A laconfirmacién
con ENTER se solicita la programacion de las cabezas relativas a
los grupos siguientes (B si en setup el parametro "Configuracion
memoria" es ajustadoa 2, By C siajustadoa3yB, Cy D siajustado
ad).

Con cabeza fresadora

El operador puede introducir la distancia (exprimida en milimetros)
entre el comienzo de la pieza y el comienzo de la fresadura de las
cabezas (inicio elaboracién fresadora) relativas al primer grupo
(A) y confirmar con ENTER

Si la elaboracion de fresadura se hace al final de la pieza hay que
deshabilitar este parametro pulsando impulsivamente la tecla
indicada. Pulsando otra vez la tecla indicada el parametro es
habilitado otra vez.

Se solicita laintroduccion de la distancia (exprimida en milimetros)
entre el final de la pieza y el final de la fresadura de las cabezas
(inicio elaboracién fresadora) relativas al primer grupo (A). El
operador puede introducir su valor y confirmar con ENTER.

Sila elaboracion de fresadura se hace al comienzo de la pieza hay
gue deshabilitar este parametro pulsando impulsivamente la tecla
indicada. Pulsando otra vez la tecla indicada el parametro es
habilitado otra vez

Se solicita la introduccién de la longitud (exprimida en milimetros)
de la fresadura (longitud fresadura) realizada con las cabezas
relativas al primer grupo (A). El operador puede introducir su valor
y confirmar con ENTER. A la confirmacion con ENTER se solicita
la programacion de las cabezas relativas a los grupos siguientes
(B si en set-up el parametro "Configuracion memoria" es ajustado
a2,ByCsiajustado a 3y B, Cy D si ajustado a 4).

Continua a la pagina siguiente.
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Descripcion |

Teclado

| | Visualizacién |

Con cabeza amoladora

El operador puede introducir los metros lineares después de los
cuales hay que activar la electrovalvula del grupo A para compen-
sar el desgaste de la muelay confirmar con ENTER. Si el operador
regla el valor cero el grupo es deshabilitado. El display propone
otra vez las visualizaciones en uso.

N.B. Si en set-up el pardmetro "~A" es ajustado a 2 o 3, si se

efectua una variacion de los datos del programa en uso, se
activa la salida U1 (se ponen a cero las eventuales piezas en
elaboracion).
A cada cambio programa, o cada vez que se cambia el valor
de los metros reglados en las cabezas configuradas como
muela, el instrumento activa las salidas relativas por el
tiempo ajustado en set-up.

Pulsando por un segundo la tecla indicada se deshabilita el
funcionamiento de las cabezas seleccionadas y en el display
inferior aparece "d 5Ab.."

Para recorrer las varias visualizaciones pulsar la tecla indicada.
N.B. Para el scroll de los parametros NUNCA utilizar la tecla
indicada, porque se podrian visualizar unos datos inexactos;
en el caso de presion equivocada, hay que salir de la

introduccién de los programas de trabajo y entrar otra vez.

Para salir en cualquier momento, pulsar la tecla indicada.
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SELECCION DEL PROGRAMA DE TRABAJO A PONER EN EJECUCION

Descripcién | | Teclado | | Visualizacion |
Acceder a la funcion de seleccion programa. rC1
brog +11 ‘ SLCELER
Prl |
=ON
El operador puede introducir el nimero del programa a poner en 9
ejecucion y confirmar con ENTER. El programa seleccionado sera
colocado en ejecucion y el display vuelve a mostrar las
visualizaciones en uso.
N.B.Si se selecciona un programa dierente de aquello en usoy el
parametro de set-up reset automatico "~A" es ajustado a2 0 3, a
la confirmacion con ENTER, se activa la salida U1 (con puesta a
cero de las eventuales piezas en elaboracion).
Para salir en cualquier momento, pulsar la tecla indicada. = OFF

RESTART ELABORACION

Descripcién | Teclado | | Visualizacion |
Acceder a la funcién de restart elaboracion. |2 - E 5 t F'l,_ t
LAY
= ON
Pulsando la tecla ENTER por 2 segundos, el instrumento realiza
un restart elaboracién y el display vuelve a mostrar las x 2 sec.
visualizaciones en uso.
N.B. PorCon restart elaboracion se entiende la puesta a cero de
la imagen de todas las piezas presentes en la cinta
transportadora; los metros elaborados y el nimero de piezas
hechas no son puestos a cero.
= OFF

Para salir en cualquier momento, pulsar la tecla indicada.
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VISUALIZACIONES CONTADORES MUELAS

Descripcién | | Teclado | | Visualizacién |
Acceder a la visualizacion de los contadores muelas. ]
der : N El+|4 nEE LAu
Se visualiza el contador de la primera cabeza habilitada a la

elaboracién de muela (ejemplo la nr. 1).

Pulsando por un segundo la tecla indicada se carga en el contador
el valor de los metros lineares introducidos en el programa de
trabajo.

Pulsando la teclaindicada se visualiza el siguiente contador muela
habilitado.

N.B. Si las cabezas 19 y 20 son utilizadas como muela, al
apagarse no se salvan sus cuentas.

Para salir en cualquier momento, pulsar la tecla indicada.

/ 294
[Ocs] = ON

neEE LAuU
c 234

Oz = OFF
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VISUALIZACIONES
Descripcién | | Teclado | | Visualizacion |

Display arriba a la derecha ° — [ 5 / E [
Programa en uso. v A ar icnn
Display abajo a la derecha L U4
Metros lineares trabajados.
Pulsando la tecla indicada, se pone a cero el contador de los /
metros lineares trabajados. 7 | x 1sec.
Display arriba a la derecha > [ El _:,l

. . . . m .
Velocidad cinta exprimida en m / min.. v - = con
Display abajo a la derecha n 2y
Numero piezas trabajadas.
Pulsando la tecla indicada, se pone a cero el contador de loas 4| x1
piezas trabajadas 7 Sec.
Display arriba a la derecha
Frecuencimetro. s {
Display abajo a la derecha \4 ,/i E _:,' E,‘___'g
Longitud pieza (influenzada por el parametro de set-up "Offset = ! ul
presencia pieza").
Pulsando la tecla indicada, se pone a cero la cuenta. H | x 1sec
Si el operador introduce un valor no incluso adentro de los limites
acceptables. Error

Si la entrada 16 es activada por 2 segundos, el instrumento
visualiza por un segundo el mensaje de restart elaboracion.

~rESEAFE

] N}
L L.
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4 -2 TABLASY GRAFICOS DE FUNCIONAMIENTO

CABEZAS DE ELABORACION RECTIFICADORAS Y FRESADORAS

Sensor 2 =
Cabeza n g
Cabeza 2
Cabeza 1
77 7 v 7]
Aol Lo O
Sensor de Sens. de pres.
presencia pieza 1 u pieza 2
» A
@/ o o> o> o4 o4 o> o o
Encoder
cuenta Motor avanzamiento

Piezas a trabajar (max. 30)
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EMPLEO CABEZAS COMO RECTIFICADORAS

Sentido de arrastre de
la cinta transportadora

—

Final Final Zona Comienzo Comienzo
pieza rectificadura rectificadura rectificadura pieza
b (FL+) | c a (IL+)
Sentido de arrastre de
la cinta transportadora
Final Final Zona Comienzo  Comienzo
pieza rectificadura rectificadura rectificadura pieza
b (FL-)| c | a (IL-)

Ejemplo:
Cuando el operador ajusta los datos de elaboracion debe ajustar dos pardmetros:

Q.0FR El operador debe introducir la cuota "a" que identifica el anticipo o el retarde de bajada de la
m 12345 cabeza desde el comienzo pieza.

E, uo I: F, El operador debe introducir la cuota "b" que identifica el anticipo o el retarde de subida de la
Fi 13345 cabeza respecto al final de pieza.
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EMPLEO CABEZAS COME FRESADORAS

El empleo de la cabeza come fresadora se puede efectuar en dos maneras.
1) Fresadura al comienzo de la pieza.
2) Fresadura al final de la pieza.

Cason®1.
Sentido de arrastre de
la cinta transportadora
Final de Comienzo Comienzo
fresadura fresadura pieza
b a
Ejemplo.

Si la cabeza 2 es ajustada como fresadora y se quiere efectuar una fresadura al comienzo de la pieza, cuando el
operador ajusta el programa de trabajo debe ajustar los siguientes parametros.

q e I: F'l El operador debe introducir la cuota "a" que identifica el retarde de bajada de la cabeza desd
eel comienzo de la pieza.

'F ==k

E] Lok F] Este parametro debe ser deshabilitado ( pulsar la tecla "F")
FF  no

q Lo I: F'l El operador debe introducir la cuota "b" que identifica la longitud de la fresadura a realizar.
LF 1000
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Caso n°® 2.
Sentido de arrastre de
la cinta transportadora
Final Final Comienzo
pieza fresadura fresadura
c d
Ejemplo.

Sila cabeza 3 es ajustada como fresadora y se quiere efectuar una fresadura al final de la pieza, cuando el operador
ajusta el programa de trabajo debe ajustar los siguientes parametros.

IF no

FF £345

IF (ann
L g

q e I: F'l Este parametro debe ser deshabilitado ( pulsar la tecla "F")

q Lo I: F'l El operador debe introducir la cuota "c" que identifica la distancia entre el final de la piezay el
final de la fresadura.

q e I: F'l El operador debe introducir la cuota "d" que identifica la longitud de la fresadura a realizar.

El caso n° 2 ha sido creado por facilidad, pero se puede considerar igual al caso n° 1, con la unica diferencia que
la cuota "a" del caso n° 1, en el caso n° 2 tendria que ser calculada como:

a = (Longitud pieza - ¢ - d)
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CAPITULO 5

ASISTENCIA

Diagnéstica entradas y salidas

Indicaciones para la compilaciéndel fax de asistencia
técnica

Garantia
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5-1 DIAGNOSTICA ENTRADAS E SALIDAS

Elinstrumento ofrece una diagnostica del estado légico de las entradas y salidas digitales; en funcién de los numeros
gue se visualizan, es posible comrepnder si una entrada llega al instrumento y si una salida es excitada.

La primera visualizacion después del acceso a la funcion de diagnéstica es relativa al estado de las entradas; si se
visualiza el nimero 1, significa que la entrada 1 ha sido activada; si se visualiza el nUmero 2, significa que la entrada
2 ha sido activada y asi siguiendo. La entrada Z (impulso de cero del transductor) es indicada con una C; si se
visualiza, el impulso de cero no es presente; si no se visualiza, el impulso de cero es suministrado al instrumento.
La visualizacion siguiente es relativa al estado logico de las salidas digitales. Vale la misma correspondencia (a
namero igual corresponde salida igual); la presencia, por ejemplo, del nimero 4 indica que el instrumento esta
excitando la salida U4.

| Descripcién | | Teclado | | Visualizacion |
Acceder a la funcién de diagnéstica. Se visualiza el estado de las Fl+«|6 , / El :‘,I [ 5
entradas ( /). ‘ g ’
=ON

Pulsando la tecla ENTER se pasa a la visualizacion del estado de <_€> - ! El :‘,1
las salidas (o).

BE7 H3AbLcd
Pulsando la tecla ENTER se pasa a la visualizacion del estado de <_><> L E I: E H
las salidas expansion (u). A

LN nPYr5
Para salir de la funcion de seleccién programa, pulsar la tecla F. E = OFF

5-2 INDICACIONES PARA LA COMPILACION DEL FAX DE ASISTENCIA TECNICA

Para poderLes suministrar un servicio rapido, competente y de calidad, necesitamos Vuestra ayuda.

Si Vds. necesitan la asistencia de QEM para enfrentar los eventuales inconvenientes en sus aplicaciones,
aun si se han realizado todas las indicaciones del manual de "Instalaciéon, manutencion y asistencia”, el
problema continua, Les rogamos llenar todas las partes del fax en anexo al manual de instalacion,
manutencion y asistencia, enviandolo al departamento asistencia QEM.

En esta manera Vds. permiten a nuestros técnicos de obtener los elementos indispensables para la
comprension de Vuestro problema (evitando llamadas telefénicas talvez muy caras).

Ciertos de Vustra disponibilidad y colaboracion, QEM Les solicita un buen trabajo.

NOTA
Si Vds tienen que enviar un instrumento en reparacién, Les rogamos seguir atentamente las indicaciones de estos
puntos.

- Si posible utilizar el embalaje original; en todos casos el embalaje debe proteger el instrumento de golpes que
podrian ocurrir durante el transporte.

- Introducir en el embalaje una precisa descripcién de la anomalia que Vds. han descubierto y la parte del esquema
eléctrico que comprende el instrumento. En el caso que el problema que Vds, han descubierto sea de
memorizacién datos, hay que anexar también la programacion del instrumento (set-up, cuotas de trabajo,
parametros auxiliarios ...).

- Siles hace falta, Vds pueden solicitar explicitamente el preventivo de coste de la reparacion; si no lo solicitan,
el coste sera calculado sumariamente al final.

- Nuestros técnicos daran la precedencia a las reparaciones de los instrumentos que han sido enviados en el
respecto de los puntos de esta nota.
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5-3 GARANTIA

La garantia es conforme a las definiciones de las condiciones generales de venta.
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NOTAS
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NOTAS
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