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INSTALLAZIONE

La macchina non ha bisogno di fondazioni, & sufficiente posizionarla su un terreno piano.

E’ INDISPENSABILE L'ALLINEAMENTO DI EVENTUAL! RULLIERE E CAVALLETTI CON IL PIANC DELLA
MORSA DELLA SEGATRICE.

ALLACCIAMENTO ELETTRICO

Collegare la segatrice con il cavo in dotazione (40) alla Vs. linea elettrica controllando che la TENSIONE DEI
MOTORI CORRISPONDA A QUELLA DELLA VOSTRA RETE ELETTRICA. In caso contrario provvadere af cam-
bio tensione dei collegamentl di tutti i motori, del trasformatore, della olettropompa refrigerante, modificando i
valoti di Ampére alle protezioni dei teleruttori.

ACCENSIONE SEGATRICE

Mettere [nterruttore generale (6) in posizione acceso premere il pulsante (2) dopo che sul display & comparsa
|la scritta SEGATRICE A NASTRO. Premere il pulsante (14), a questo punto il motore dellimpianto idraulico entra
in funzione, controllare che il manometro (pos. 7 tav. 7A) segni da 16 a 18 bar. Se il manometro non segna pres-
sione, si devono scambiare tra loro due fasi alla spina elettrica del cavo di alimentazione (40}). Se si vuole mocdifi-
care la pressione generale deilimpianto idraulico, occorre agire sulla valvola (pos. 16 tav. 7A).

PRERISCALDAMENTO

Per un buon funzionamento della segatrice, & necessario che I'olio idraulico lavorl ad una temperatura di 35 °C
circa. Per ottenere questa temperatura si deve fare un preriscaldamento premendo il pulsante (14). Dopo diversi
minuti (dipende dalla temperatura ambiente} I'olio raggiunge i 35 + 38 °C desiderati {temperatura del corpo
umano, toccando il serbatoio dell’clio idraulico non si ha la sensazicne di freddo). Per far cessare il preriscalda-
mento, basta ripremere il pulsante (14).

LIQUIDO REFRIGERANTE

Mettere nella vasca (43} circa 50 litri di emulsione olio acqua con le seguenti percentuali di miscela: 3% per sega-
re materiali di tipo ferroso, 5% per segare materiali di tipo inossidabile.

- emulsione al 3% = 1,5 litri di olio + 50 itri di acqua

- emulsione al 5% = 2,5 lifri di olio + 50 Iitri di acqua.

TAGLI INCLINAT

Per poter fare tagli diversi da 0° sbloccare la leva (41) e con l'arco (32) in posizione di fine taglio ruotare lo stosso
verso destra fino aila graduazione desiderata. Le posizioni di 0° e 45° hanno un fermo meccanico gia tarato,
eventuali correzioni si possono effettuare agendo sui 2 dadi e 2 viti (pos. 10, 11 tav. 1).

TENSIONE DEL NASTRO
Verificare la tensione del nastro agendo sul volantino (22} fino a raggiungere il campo verde con l'indice scorrevo-
le (23).

PREPARAZIONE AL TAGLIO

1) Posizionare il pezzo da segare sulla segatrice & controllare, con l'aiuto dei puisanti (15, 18, 17, 19) che la
morsa (42) e la morsa (27) blocchi e sbiocchi in modo corretto.

2) Verificare anche che i rulli laterali (21) non forzino sul materiale da segare.

3) Se si devono segare 2 pezzi tondi non serve il dispositivo premibarre (pos. 21 tav. 3), ma se sono piu di 2
es50 & necessario.

4) Se per segare un tubo con spessore sottile |a forza di chiusura standard deile morse & troppo elevata, tanto
da ovalizzare il tubo, si rende necessario il dispositivo (optional) di regolazione chiusura morse (pos. 1 e 2
tav. 7).

5) [ piatto del fine-barra (pos. 12 tav. 3) deve assere sempre in posizione abbassato durante il ciclo automatico
8 il micro (pos. 9 tav. 6) non deve essere premuto. Socio quando & finito il materiale da segare, la ganascia
della morsa (27) compie tutta la sua corsa senza trovare il materiale, solo allora, il micro {pos. 9 tav. 6) viene
premuto dal piatto del fine-barra (pos. 12 tav. 3) che interrompe il ciclo automatico della segatrice anche se il
contapezzi segna un numero diverso da 0000.

6) |l gruppo avanzamento materiale & ottenuto agendo sui pulsanti (50 - 51).

7) I nastro (39) montato sull'arco della segatrice (32) deve essere posizionato 3 + 4 mm sopra il materiale da
segare con |'aiuto dei pulsanti (18, 20) e tramite la levetta (38) e la vite (37) si regola il contatto al micro (36)
chie determina, in ciclo automatico, I'alzata massima del nastro.

8) La lunghezza del pezzo da segare (massimo 510 mm) si ottiene spostando Findice (47) alla quota indicata
sul display (10} alla terza riga.

9) Con 'optional del visualizzatore la lunghezza si imposta sulla tastiera (11). (Vedere le apposite istruzioni).

10) Il numero di pezzi che desideriamo tagliare si imposta con la tastiera {11) (vedere le apposite istruzioni). Man
Mmano che i pezzi vengono tagliati, la loro quantita viene indicata e quando questo numero raggiunge quelio
impostato la macchina si ferma. Il primo taglic & considerato di preparazione e non viene conteggiato. Se la
segatrice, durante i ciclo automatico, viene per qualsiasi motivo fermata, af suo ripartire non conta il primo
taglio.

11) Premendo l'smergenza (4 o 4b) la segatrice interrompe tutti i suoi movimenti. Per il ripristino ructare il pomo-
lo rosso, cosl il contatto si alza e la segatrica pud essere riprogrammata.

12) Tramite il volantino (34) si programma la velocita di rotazione del nastro in funzione defla qualita del materia-
le da segare: vedere la tabeils (H). '
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13) Tramite il pomolo (12) si programma la velocita di discesa del taglio in modo che il truciolo prodotto sia aper-

1o, soffice, non chiuso su se stesso.
14) 1l sensore (24) controlla la rotazione del nastro. in caso di rottura del nastro la segatrice viene fermata in

emergenza dal micro (25).

18) Verificare che la spazzola puiisci-nastro (pos. 74 tav. 5) sia montata e giri correttamente e che il dente del
nastro penetri nella spazzola stessa per circa la meta della sua altozza.

16) Verificare che il porta-guida-nastro mobile (30) sia posizionato vicino al materiale da segare.

17) I funzionamento della segatrice & governato da PQLO2 (vedi istruzioni),

SOSTITUZIONE DEL NASTRO

Togliere il carter (48) di protezione sbloccando i ganci (49); I'apertura del carter diseccita il fine corsa (pos. 7 tav.
6) posto sull'arco, assicurando I'operatore da accidentali avviamenti della troncatrice. Agire sul volantino (22) per
diminuire Finterasse fra le pulegge e sfilare il nastro da sostituire partendo dall'alto verso il basso. Posizionare un
nastro nuovo infilandolo prima tra le guide del nastro poi sui volano motore e infineg sul volano folle ed effettuare
un pretensionamento. Richiuders il carter (48) con i ganci (49), assicurarsi che si inserisca il contatto del micro
(pos. 7 tav. 6) ed effettuare Ia tensione dei nastro come descritio precedentemente.

SICUREZZE
La segatrice & dotata di molteplici sicurezze, sia per la sicurezza delf'operatore che per le sequenze dei ciclo di lavo-
ro. Le protezioni ai motori elettrici sono assicurate daile termiche e tutto limpianto elettrico & protetto dai fusibili.

MANUTENZIONE E LUBRIFICAZIONE

Pulire periodicamente la vasca (43) agglungendo, se necessario, If liquido refrigerants, pulire il filtro deila pompa
(46). Controllare il grasso del gruppo riduttore (33) e, se necessario, aggiungerne. Pulire e lubrificare tutts le parti
di scorrimento. Ingrassare il volano motore (pos. 17 tav. 5) e il volano folle {pos. 6 tav. 5).

TAGLIO SINGOLO
Tramite il pulsante (13) la segatrice funziona in ciclo semiautomatico.

IMPORTANTE

PER AVERE UN BUON RENDIMENTO DEL TAGLIC BISOGNA:
1) Montare correttamente il nastro, tenderlo correttamente prima del lavoro e rilasciarlo dopo il lavoro.
2) Conoscere il materiale che si vuole tagiiare.

3) Usare un nastro di qualita.
4) Usare dentature appropriate allo spessore del materiale da tagliare (vedere tabella 26).
5) Usare velocita appropriate alla qualita del materiale da tagliare (vedere tabelia H).

F H
UNI V (m/1")
MATERIALE ZEUS - JUPITER
All, Pb, Cu 80-90
C40, Fe 60-80
38NiCrMo4 50-60
35CrMa4 50
100Cr6 40
X12Cr13 25
X5CrNiMo1712 20

6} Per ottenere un buon rendimento della macchina usare la tabella a macchina calda (olio ad almeno 30%).

7) Un nastro nuovo ha bisogno di rodaggio! | primi tagii devono essere eseguiti in modo doltce, senza forzare.

8) Usare un buon lubrificante e in modo abbondants (tranne dove non ci vuole),

9) ]f_’ulire IC?) guide del nastro con frequenza e verificare lo stato di efficienza in particolare dei cuscinetti A (vedi
igura C).

L’avanzamento del taglio dipende da tutto quanto detto sopra e quindi lasciato al buon uso del lavoratore.
Ricordiamo che un buon taglio lo si nota dal truciolo prodotto che deve essere aperto, morbido, soffice e non

chiuso su se stesso.
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E’ IMPORTANTE L’'USO DELLO SPAZZOLINO PULISCINASTRO.

E’ IMPORTANTE LA PULIZIA DEI TRUCIOLI DAL VOLANO MOTORE, DAL VOLANO FOLLE, DAL GRUPPO
GUIDANASTRO.

E’ IMPORTANTE INGRASSARE PERIODICAMENTE | VOLANI TRAMITE GLI APPOSITI INGRASSATORL.
JUPITER



EVENTUALI INCONVENIENTI EVENTUALI CAUSE

I nastro non si tende Verificare che la lunghezza del nastro sia 3180 mm.

Il nastro scende dal volano Controllare la tensione del nastro (indice in campo verde).
Controliare eventuali giochi nei cuscinetti. Controilare che
non ci sia gioco tra i particolari 80 e 11 tav. 5, eventual-
mente eliminario agendo sui particolari 44, 67, 70 tav, 5.
Controliare che il volano folle pos. 6 tav. 5 abbia Ia spoglia
come in figura E.

Taglio storto Controllare che il gruppo guidanastro sia efficiente (cusci-
nettf pos. 56 tav. 5), che la distanza tra le placchette widia
sta come indicato in fig. B, che il guidanastro 64 tav. 5 sia
posto vicino al pezzo da tagliare. EVENTUALI RULLIERE
O CAVALLETTI DEVONO ESSERE ALLINEAT! CON IL
PIANO DELLA MORSAI Controllare che il materiale da
tagliare non sia tanto irregolare da causare il taglio storto,
che il nastro sia ben teso (indice 81 tav. 5 in campo verde).

Rottura dej denti Eccessiva pressione
Eccessivo avanzamento del taglio
Dentatura non idonea
Rottura cuscinetti fig. C
Velocita rotazione nastro troppo lenta.

Consumo precocs profilo dei denti Nastro non idoneo al materiale da tagliare, la velocita di
rotazione del nastro & eccessiva, poca pressione e poco
avanzamento.

Rottura nastro in corrispondenza deila saldatura Saldatura difettosa del nastro

Rottura del nastro fuori dalla saldatura Se awviene dopo poche ore & un problema di macchina,

se avviene dopo parecchie ore & usura naturale (per rota-
zione) del nastro.

Contatto non forzato, “SFIORARE”
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UNA EFFICIENTE PULIZIA DELLA TRONCATRICE E’ IL PRIMO PASSO PER UN EFFICIENTE
UTILIZZO DELLA STESSA.

IMPORTANTE

ORDINARE | PEZZI DI RICAMBIO IN QUESTO MODO:

TRONCATRICE tipo
MATRICOLA N°
PARTICOLARE Tav. N° Pos. N° Cod. N°
QUANTITA’

JUPITER
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Tavows 1__

Pos.

N COd- Nl‘.

Nr.
1 512124
2 512610
3 512533
4 512390
5 212347
b 212190
7 512349
8 512106.
9 520206
10 21260
1 212515
12 212501
13 512511
14 513505
15 512372
16 ‘512115
17 512143
18 212611
19 512348
20 21211

- Cod. Nr. Pos- | Cod.Nr.
21 512636 4 512635
22 112104 =
23 212501 -

2 - 212306
25 212451
2 512581
27 212206
28 12119
29 a219
30 512536
31 512534
32 412108
3 212509
3 312316
35 A;/7
3 512633
337 . 412109
38 212303
39 512632
40 512637
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Py Cod. Nr. oy Cod. Nr. -y Cod. Nr.
] 112104 21 512530 a1 512328
2 212501 22 212340 42 212710
3 512536 23 512543
4 212850 24 212403
5 312155 25 512108
6 512154 2 512531
7 312413 27 512110
8 212309 28 51167
9 312417 29 212507

10 512152 30 5111
1 312157 31 212801
12 312412 32 512114
13 312418 33 212605
14 512153 34 512168
15 312416 35 512334
16 512162 36 212330
17 512127 37 520320
18 512125 38 212402
19 512126 39 N2171
2 212302 20 212979







TAYOLA :3.._.

R
P':": * Cod. Nr. l;?rs Cod. Nr. I::: Cod. Nr.
1 212306 21 212321 41 520372
2 5125472 22 212345 42 212301
3 412314 23 212335 43 512639
4 520238 24 520136 44 312411
5 312407 25 212675 45 212976
6 520134 26 520130 46 512629
7 520138 27 212403 47 212509
8 212324 28 520131 48 212205
9 520239 29 212304 49 212601
10 520137 30 520120
11 212343 31 412109
12 312409 32 520125
13 312410 33 520108
14 520135 34 212706
15 312408 35 512536
15 520129 36 112104
17 520128 37 212501
18 520121 38 212979
19 212650 39 212604
20 512535 40 212203 |
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vh..n.. Cod. Nr. _“‘OM . Cod, Nr, ﬂww.. Cod. Nr. v!ow ) Cod. Nr. _H.M. Cad. Nr,

1 512132 21 212158 42 312312 62 112113 82" 12721

2 |, 212853 2 512144 43 512140 63 4153204 83 212310

3 112210 23 212705 44 513479 &4 119203 1 84 520344

4 520311 -l 24 212205 45 212501 é5 520208 85 520345

5 312301 25 112324 46 212205 46 512325 86 112170

6 512545 26 nzan 47 512323 | & 512136 87 - N33
7 412109 7 212314 . 48 212313 48 212311 1] 513519 i
8 512544 - 28 212306 49 1212 &9 212314 L 512157 o
9 512131 29 512151 50 217323 70 112206 %0 512156 o
10 212151 30 512328 51 212344 n 172703 9 513488
n 212330 3l 212602 52 512137 72 naim 93 520207
12 512130 32 612203 53 212607 73 212151 94 520203 ok
13 412113 a3 212723 54 517324 74 512142 95 N259 L
14 212190 34 212212 55 12104 75 212403 % 21230 i

15 a109 | 35 520168 56 217722 74 520210 97 513450

15 312145 3% 212509 57 312306 77 520371 98 513508

17 512134 37 512561 58 512322 78 520340 99 513511

18 512129 8 212604 59 212506 7% | . 520346 100 112206

19 512128 39 520109 &0 512321 80 41215} j
20 312314 4 520106 61 520375 8l 520243 !
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tavola /7 .
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30

P;l’:‘ Cod. Nr. P':':' Cod. Nr.

1 412510 21 "520214
2 412407 22 520206
3 513473 23 520212
4 413108 24 412323
5 212451 25 212613
é 520233 26 520217
7 520234 27 520215
8 312419 28 312420
9 520216 29 512564

10 312423 30 212980

1 512640 31 520206
12 312422 32 513472
13 212303 33 513517
14 512638

15 312429

16 312430

17 312421

18 520213

19 520218

20 212901
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Cod. Nr.

513446
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TAVOLA 8

-

';?: Cod. Nr,
1 212709
2 312308
3 512318
4 520185
5 312205
6 212514

7 212676
8 520172
9 212509
10 520179
11 520180
12 520139
13 520173
14 212205
15 212601
16 5200171
17 520175
18 520177
19 520178
20 520176

ﬂ::° Cod. Nr.
21 112114
22 520188
23 212707
24 212346
25 212501
2% 212303
27 520186
28 520316
29 520317
30 520187
31 520244
32 12114
33 212326
34 312208
35 212330
36 212608
37 212502




. @ . Tavols 9

Pos.
Nr. Cod. Nr.
1 612204
2 - 513509
3 612226
4 513509
5 513510
é 312166
7 112101
8 212311
9 412109
10 212309
n 212355
12 513501
13 513514
14 513516
15 513515
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POSIZIONATORE ON/ OFF SU PANNELLO MACCHINA
PER IL TAGLIO DEI MATERIALI.

PQL02.01

- 11 ingressi e 8 uscite macchina.
- 7 ingressi e 4 uscite quadro.

- Tastiera a membrana antigraffio.
- Morsettiera estraibile polarizzata.

- Dispiay LCD retroilluminato con 4 ri-
ghe da 20 caratteri alfanumerici,

- Uscita analogica a 9 bit.

- Memoria EEPROM.

f Lo strumento PQL 02.01 gestisce i m
macchina con seghetto per il taglio dei materiali. I
posizionatore ON/ OFF predispone it riscontroallaquota
necessaria per effettuare il taglio a misura, mediante lo
scorrimento del materiale a pill riprese effettuato dalla
morsa mobile. Si ha la possibilita di regolare la velocita
dellalama eiltipodiciclo ditaglio asecondadel materiale

fio, @ realizzata con aftuattori meccanici che danno
all'operatore Il senso tattile dell'azionamento deltasto. Il
conteggio, le preselezioni ed i parametri di funzionamen-
to sono memotizzati su EEPROM per garantire la mas-
sima affidabiiita e sicurezza di funzionamento anche in
condizioni limite.

I catalogo descrive le modallth di utilizzo del prodotto e non & vincolants al funzionamento dello strumento
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Permettono l'introduzione dei dati.
Premuti dopo il tasto F selezionano le varie funzioni.

'Premuto impulsivamente visualizza la finestra display successiva.
Premuto in modo continuo visualizza la finestra display precedente.

Abilita Ia selezione delle varie funzioni.

Abilita la funzione manuale.

In introduzione dati inserisce il punto decimale.

In introduzione dati inserisce o togiie il segno.

In introduzione dati annulla il dato appena introdotto e ripropone Ia vecchia preselezione.

In introduzione dati conferma il dato introdotto.

[ Pac.2 | poLo2.01 | T Quality in Electronic Manufaetﬁringlilﬂ




'DESCRIZIONE TASTIERA

£

Abilitato in manuale, comanda la chiusura della morsa B.

Abilitato in manuale, comanda I'apertura delia morsa B.

Abilitato in manuale & con l'ingresso nastro alto attivo, comanda lo spostamento inavantidella
morsa B.

Abilitato in manuale, comanda lo spostamento indietro della morsa B.

Abilitato in manuale, comanda la chiusura della morsa A.

Abilitato in manuale, comanda I'apertura della morsa A.

Abilitato in manuale, comanda la salita dei'arco.

Abilitato in manuale, comanda la discesa dell'arco.

Comanda finizio del cicle automatico macchina. Se non & stato posto in esecuzione nessun
programma sul display compare "Programma non selezionato”,

Comanda l'inizio del ciclo semiautomatico macchina. Se non sono stati introdotti | dati relativi
al ciclo semiautomatico sul display compare "Condizioni iniziali non presenti®

Comanda I'apertura det circuito de! liquido di raffredamento.

Comanda la chiusura del circuito del liquido di raffredamento.

Abilitato al'accensione, comanda lo start del motore della pompa olio peril preriscaldo dell'clio |
stesso se non & stato premuto precedentemente un altro tasto.

I llll Quality in Electronic Manufacturing [ IPQL02.01 | PAG.3J




0
——) Si accende quando si attiva I'ingresso "Carro avanti®.
C+
e}
G Si accende quando si attiva lingresso "Carmro indietro”.
-
 Saem—
oSy ) T . .
‘I @ Si accende quando si attiva I'ingresso "Arco alto™.
2 0+ )
SR
i D Si accende quando si attiva Iingresso "Arco basso”.
D=
(&
K Si accende durante I'esecuzione del ciclo automatico macchina.
o
l"'T Si accende durante I'ssecuzione del ciclo semiautomatico macchina.
. .
,-;- Si accende quando viene esclusa l'acqua di raffreddamento.
—
o =
Y Si accends durante I'esecuzione del preriscaldo olic.
OIL
All'accensione il display visualizza:
[ Sedatrici a nastro ]
mer metalli
Help
Lavorazione [
A questo punto l'operatore pud scegliere se visualizzare i messaggi di "Help" premendo il tasto ENTER oppure
iniziare la lavorazione premendo il tasto § .

| PAG4 PQL02.01J rQualityin Electronic Manufacturing I!li’




:‘:,m Nome|Segnale||yyreaso Descrizione

34 | n I ON | ROTAZIONE VOLANO. ingresso riservato al proximity utilizzato per la lettura della
velocita del nastro (frequenza massima 10 Khz).

35 2 | 1/C | ON | ARCO ALTO. Segnala allo strumento che l'arco & in posizione di alto. La sua
attivazione durante la salita arco comanda f'arresto della salita.

36 |13 | 17Cc | ON | ARCO BASSO. Segnala allo strumento che l'arco & in posizione di basso. La sua
disattivazione durante la discesa arco comanda l'arresto della discesa.

37 4 | 1/C | ON | CARRO AVANTI. Segnalaallo strumento cheil carro 8 in posizione di avanti. La sua
attivazione durante il movimento di "Avanti carro* comanda l'arresto.

38 |15 [ 1/C | ON | CARRO INDIETRO. Segnala allo strumento che il carro & in posizione di indietro. La
sua attivazione durante il movimento di "Indietro carro” comanda l'arresto.

39 | 16 | 17C | ON | RALLENTAMENTO CARRO. Segnala allo strumento che il carro & in posizione di
rallentamento. La sua attivazione durante il movimento di "Indietro carro” comanda
lo scambio tra veloce e lenta.

40 17 | 17C¢ | ON | MANCANZA BARRA. Segnala allo strumento la mancanza della barra. La sua
attivazione abilita | comandi manuab..

41 I8 Cc OFF | CARTER APERTO. Segnala allo strumento che I carter & aperto. Alla sua
disattivazione vengono abiiitati solo i comandi manuali.

42 19 c OFF | ROTTURA LAMA. Segnalaalio strumentolarotturadellaiama. Allasua disattivazione

. . vengono abiiitati solo i comandi manuali.
43 |10 | C | OFF | EMERGENZA. Segnala allo strumento lintervento dellemergenza macchina.
44 | IM Cc OFF | MANCANZA ACQUA. Segnala allo strumento la mancanza dell'acqua di raffredda-
‘ mento. La lettura & abilitata dopo 15 secondi dall'attivazione dell'uscita "Teleruttore
, molore acqua® (U11) e l'allarme interviene se lingresso rimane disattivato per 15
‘ secondi continuativi.

I=Ingresso impulsivo  C=Ingresso continuo

Eli’ éuality in Electronic Manufact’ui-ing l LPQLoz_m | P’A’G.SJ
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Seqgnale

Attivaz.

I:iuo':"::t.o Nome ingresso Desorizione

24 |N2| C ON | TERMICO LAMA. Segnala allo strumento l'intervento del termico del motore della
lama. In caso di utilizzo di inverter per la movimentazione della lama, bisognera
associare anche il segnale di "Guasto inverter”.

25 |N3| C ON | TERMICO POMPA OLIO. Segnala allo strumento l'intervento del termico del motore
olio.

26 [M4| C ON | TERMICO POMPA ACQUA. Segnala allo strumento I'intervento del termico del
motore pompa acqua.

27 |5 C© ON | TERMICO PULITORE. Segnala alic strumento l'intervento del termico del motore
pulitore. '

28 |N6| C ON | TERMICO EVACQUATORE TRUCCIOLI. Segnala allo strumento l'intervento del
termico del motore evacquatore trucciofi.

29 N7 | C ON | TERMICO RISCONTRO. Abilitato solo se & presente I'accessorio opzionale "PQO01
/€ 1U", segnala ailo strumento [intervento del termico del motore riscontro e del
segnale "Guasto inverter”.

30 8y C ON | START/STOP: Segnala allo strumento lo stato della macchina. Alla sua attivazione
comanda automaticamente il modo di funzionamentc manuale.

I=Ingresso impulsivo  C=Ingresso continuo
',‘,‘,‘:,':':;,_" Nome|Segnale| Durata Descrizione
7 U1 C / ELETTROVALVOLA MORSA TAGLIO. Comanda la chiusura della morsa taglio.
8 u2| ¢C / ELETTROVALVOLA MORSA CARRO. Comanda la chiusura della morsa carro.

10 |U3 | C / ELETTROVALVOLA AVANTI CARRO. Comanda lo spostamento in avanti del
carro.

11 (U4| C / ELETTROVALVOLA INDIETRO CARRO. Comanda lo spostamento indietro del
carro.

13 (US| C / ELETTROVALVOLA LENTO CARRO. Attivata assieme all'uscita "Elettrovalvola
indietro carro” comanda lo spostamento indietro lento del carro.

14 (U6} C / ELETTROVALVOLA DISCESA ARCO. Comanda la discesa dell'arco.

16 (U7 | C / ELETTROVALVOLA DISCESA VELOCE ARCO. Attivata assieme all'uscita
"Elettrovalvola discesa arco” comanda la discesa veloce dell'arco.

17 (U8 | C / ELETTROVALVOLA SALITA ARCO. Comanda la salita dell'arco.

1=Usclta impulsiva C=Uscita continua
PAG.6 | PQL02.01 Quality in Electronic Manufacturin ! HEN I




morset, [Nome|Segnale| Durata
19 |Us| C / TELERUTTORE POMPA OLIO. Comanda la rotazione del motore pompa olio.
20 |U10| C / TELERUTTORE MOTORE LAMA. Comanda la rotazione del motore lama, del
motore pulitore e del motore evacquazione truccioli. '
21 (U11| C / TELERUTTORE MOTORE ACQUA. Comanda la rotazione del motore acqua.
22 |U12} C / TELERUTTORE MOTORE RISCONTRO. Abilitata solo se & presente l'accessorio

opZionale "PQ001 / C / U", alimenta l'inverter del motore riscontro e i comandi di
movimentazione riscontro devono avvenire tramite le uscite poste sulla stessa
scheda di espansione.

I=Uscita impulsiva C=Uscita continua

morset. |[Nome Ingresso Descrizione
4 | F1 | / | FASE "1" ENCODER INCREMENTALE RISCONTRO.
5 |F2 | / FASE 2" ENCODER INCREMENTALE RISCONTRO.
6 y 4 | / IMPULSO DI ZERO ENCODER INCREMENTALE RISCONTRO.

I=Ingresso impulsivo  C=Ingresso continuo

I:Il:’rr&o Nome|Seqgnale| Durata Descrizione
7 |U1a| € / SBLOCCO INVERTER RISCONTRO. Alla sua attivazione abilita la rotazione del
motore riscontro.
8 (14| C ! INVERSIONE INVERTER RISCONTRO. Alla sua attivazione inverte il senso di

rotazione del motore riscontro.

=Uscita impulsiva C=Uscita continua

PLA
Al

RIFERIMENTO ANALOGICO 6,8 Vec. Utilizzato per alimentare un potenziometro (1+20 KQ).

INGRESSO ANALOGICO. E I'ingresso analogico potenziometrico, con risoluzione 12 bit, utilizzato
per la lettura dell'angolo di taglio.

COMUNE DELL'USCITA ANALOGICA. E il comune a zero volt del segnale di uscita A1.

USCITA ANALOGICA. E il segnale di uscita analogica, con risoluzione 9 bit, utilizzato per la
regolazione della velocita lama.

Y

I REN l Quality in Electronic Manufacturing | PQLO2.01 | PAG.7




I:Inm Nome|Segnale| Durata Descrizions

-6 |u1s! © | SBLOCCO INVERTER LAMA. Alla sua attivazione abilita la rotazione del motore
tama.

I=Uscita impulsiva C=Uscita continua

‘.rPAG.S | PQL02.01 ‘Quality in Electronic Manufacturing I REN I




L'operatore pud scegliere la funzione desiderata agendo come segue:

Premere il tasto ;

Fc.llt.-a funzione

Uslocita® 200
Reaua N
Angolo 1825’
Ciclo A

ruolta FroPramna
da porre in
esecuzions

Rirristino delle
condizionl iniziali
EN

TER per confermare

Mat. 1 U=88:160 m-1"
H20-011=3%

aDiametro 15.8
Dentalura Z 5-8

CICLO SEMIRUTOMATI
Velocita’®

G
Ansole 19° 25°

fbilitazione
controllo welocita’
lana

co
‘@ Introduzione dati ciclo semiautomatico.

Indressi
123456 739ABCDEFGHILM
seile
123456789ABCDEFGHILM

Per uscire dalle funzioni premere nuovamente ii tasto .

1 sul display compare:

L'operatore pud tramite la tastiera numerica, selezionare la funzione desiderata. Alla pressio-
ne del tasto n® il display visualizza la funzione desiderata. Le funzioni richiamabili sono:

Funzione set-up con introduzione password,

Introduzione dei dati relativi ai programmi di lavorazione.

Modifica dei dati relativi al programma posto in esecuzione.

Scelta del programma da porre in esecuzione.

Ripristino condizione iniziale.

Scelta dei parametri da tabella materiall.

Abilitazione / disabilitazione del controllo sulla velocita di rotazione della lama.

Diagnostica ingressi / uscite.

ed il display torna a mostrare le visualizzazioni in uso.

PAG.Y |
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Abllltato solo con il parametro di set-up 'Ablhtazmne rlscontro —2 L'operators pub scegilere la funzione desiderata
agendo come segue:

Premere il tasto ) per 1 secondo; sul display compare:

:n?&rﬁ?ﬁéﬁiy 9J E selezionato il movimento dell'asse conitasti 7, 8, 9.

Premendo il tasto ! sul display compare:

2

45.6/ £ selezionato il posizionamento ad una quota immediata.

2345

Quota diat
ota imhe iaﬁs
Conte9gio

: il display toma a mostrare le visualizzazioni in

Per uscire dalla funzione del tasto manuale premere ii tast

uso.

PAG.10 | PQL02.01 | | Quality in Electronic Mam_:'facturing_ Eli:




THIT INTRODUZIONE DEI PROGRAMMI DI LAVORO
Se lo strumento & in modo difunzionamento manuale, l'operatore pud introdurre i dati relativi ai programmi di lavoro
agendo come segue: ‘

3 4
Premere in successione itasti  F e % ; sul display compare:

[Progranna L'operatore pubd introdurre tramite la tastiera numerica, il numero del programma desiderato.
ea| Alla conferma con ENTER il display visualizza:

[Uelocita’ 299 All'ingresso in questa visualizzazione, lampeggiera il valore relativo alla velocita della lama e

fdolo 125, | l'operatore, tramite la tastlera numerica, potra introdurre il valore desiderato. Alla conferma

con ENTER il valore della velocita smettera di lampeggiare ed iniziera a lampeggiare il dato

relativo all'acqua; 'operatore tramite il tasto § pud selezionare se la lavorazione deve essere
gffettuata con (ON) 0 senza (OFF) I'acqua diraffreddamento. Alla conferma con ENTER il dato
relativo all'acqua smettera di lampeggiare ed iniziera a lampeggiare il dato relativo all'angolo
ditaglio, e l'operatore tramite la tastiera numerica potra introdurre il valore dell'angolo di taglio
desiderato. Alla conferma con ENTER il valore dell'angolo di taglio smettera di lampeggiare
ed iniziera a lampeggiare il dato relativo al tipo di ciclo di taglio che fapparecchiatura deve |
eseguire; 'operatore tramite il tasto ¢ pud selezionare se iltaglio-deve avvenire conii ciclo A
o con il ciclo B. Alla conferma con ENTER sul display compare:

Allingresso in questa visualizzazione, lampeggiera il valore relativo al numero dei pezzi da
eseguire e l'operatore, tramite la tastiera numerica, potra introdurre il valore desiderato. Alla
conferma con ENTER il valore del numero pezzi smettera di lampeggiare ed iniziera a
lampeggiare il dato relativo alla lunghezza del pezzo da eseguire; foperatore tramite la tastiera
numerica pud introdurre il valore desiderato. Alla conferma con ENTER se il parametro di set-
up "Abilitazione riscontro”=2 lo strumento memorizza i dati introdotti ed esce dalla funzione.

Se ii parametro di set-up "Abilitazione riscontro”"=2 sul display compare:

Allingresso in questa visualizzazione, lampeggiera il valore relativo a numero dei pezzi da
eseguire e l'operatore, tramite la tastiera numerica, potré introdurre il valore desiderato. Alla
conferma con ENTER il valore del numero pezzi smettera di lampeggiare ed iniziera a
lampeggiare il dato relativo alla lunghezza del pazzo da eseguire; l'operatore tramite la tastiera
numerica pud introdurre il valore desiderato. Alfa conferma con ENTER del dato relativo alla
lunghezza del pezzo da eseguire iniziera a lampeggiare il dato relativo al passo di programma
| successivo. Per dare linformazione di fine programma 'operatore dovra impostare il valore
zero sul parametro *Numero pezzi® del passo di programma interessato.

Per uscite in qualsiasi momento dail'introduzione dei programmi di tavoro premere il tasto $:; lo strumento
memorizzera i dati introdotti nel programma presceito allingresso della funzione.

Hum. pezzi
Lunghezza 1

Eh
&

Hum. Pezzi 12343
Lunghezza 12345,

Passo

Illl ’ " Quality in Electronic ManufaciuringJ I PQL02.01 l PAG.15 I
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Se lo strumento & in modo di funzionamento manuals, I'operatore pud modificare i dati relativi al programma in
esecuzione agendo come segue:

Premers in successione i tasti

Yelocita’ 28 All'ingresso in questa visualizzazione, lampeggiera il valore relativo alla velocita della lama e
Ansolo 10°25' | ['operatore, tramite la tastiera numerica, potra modificare il valore desiderato. Alla conferma
con ENTER il valore della velocita smettera di lampeggiare ed iniziera a lampeggiare il dato

relativo all'acqua; l'operatore tramite il tasto § pudselezionare se la lavorazione deve essere
effettuata con (ON) o senza (OFF) facquadi raffreddamento. Allaconfermacon ENTER il dato
relativo all'acqua smettera di lampeggiare ed iniziera a lampeggiare il dato relativo all'angolo
ditaglio, e loperatore tramite latastiera numerica putra imodificare il valore dellangoloditaglio
desiderato. Alla conferma con ENTER il valore deffangolo di tagfio smettera di lampeggiare
ed iniziera a lampeggiare il dato relativo af tipo di ciclo di taglio che l'apparecchiatura deve
aseguire; l'operatore tramite il tasto 4 pud selezionare se il taglio deve avvenre con il ciclo A
o con il ciclo B. Alla conferma con ENTER sul display compare:

@mg nég‘_ﬂ All'ingresso in questa visualizzazione, lampeggiera il valore relativo a numefo dei pezzi da
eseguire e l'operatore, tramite |a tastiera numerica, potra modificare il valore desiderato. Alla
conferma con ENTER il valore del numero pezzi smettera di lampeggiare ed iniziera a
lampeggiare il datorelativoalla lunghezza del pezzo da eseguire; l'operatoretramite latastiera
numerica pud modificare il valore desiderato. Alla conferma con ENTER seil parametro diset-
up "Abllitazione riscontro”#2 lo strumento memmorizza | dati introdotti ed esce dalla funzione.

Se il parametro di set-up "Abilitazions riscontro”=2 sul display compare:

Hun. pezzi A All'ingresso in questa visua]izzazione, Iampegqieré il valore relativo_ a numero c_iei pezzi da
Passo eseguire e l'operatore, framite la tastiera numerica, potra modificare il valore desiderato. Alla
conterma con ENTER il valore del numero pezzi smettera di lampeggiare ed iniziera a

lampeggiare il dato relativo alla lunghezza delpezzo da eseguire; 'operatore tramite la tastiera

numerica pud modificare il valore desiderato. Alla conferma con ENTER del dato relativo alla

lunghezza del pezzo da eseguire iniziera a lampeggiars il dato relativo al passo di programma

successivo. Per dare l'informazione di fine programma l'operatore dovra impostare il valore

zero sul parametro "Numero pezzi* del passo di programma interessato.

T

Per uscire in qualsiasi momento dall'introduzione dei programmi di lavoro premere il tasto x
e

i ; lo strumento

memorizzera i dati introdotti.
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Selo strumento é in modo d| funzmnamento manuale I'operatore pub sceg!:ere il programma da porre in esecuzione
agendo come segue:

Premere in successione itasti . ; sul display compare:

da morre

Eoelta prooranna L'operatore pud introdurre tramite la tastiera numerica, il numero del programma desiderato
esecuzione sa| © confermare con ENTER.

il display torna a mostrare le

Per uscire in qualsiasi momento dalla sceita dei programmi premere il tasto }
visualizzazioni in uso.

Se lo strumento & in modo di funzmnamento manuale I operatore pué npnstlnare le condizioni iniziali di lavorazione
agendo come segue:

Premere in successione i tasti : sul display compare:

Rirristing delle . | Premendo il tasto ENTER, il messaggio "ENTER per confermare” comincia a lampeggiare '
o lo strumento predispone le condizioni per l'inizio della lavorazione che sono:

ENTER per confermare
- Chiude morsa taglio.
- Apre morsa carro.
- Salita arco fino all'attivazione dell'ingresso "Arco alto".
- Avanti carro fino all'attivazione dell'ingresso "Carro avanti".
Al termine lo strumento esce dalla funzione ed il display torna a mostrare le visualizzazioni in
uso.

; ildisplay torna a mo-

‘Per uscire in qualsiasi momento dal ripristino deile condizioni iniziali premere il tasto

strare le visualizzazioni in uso.
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T SCELTA PARAMETRI Dl TAGL

L'eperatore pubd verificare i parametri di taglio necessari per il tipo di materiale utilizzato agendo come segue:

Premere in successione i tasti : ; sul display compara:

s0iametro 15.2| l'operatore, tramite la tastiera numerica, potra modificare il valore desiderato. Alla conferma

[H%E} ol e T Allingresso in questa visualizzazione, lampeggiera il valore relativo al tipo di materiale e
Dentatura Z 5/8

con ENTER lo strumento visualizzera Ja velocita della lama consigliata e la percentuale
dell'emulsione acqua / olio utilizzata per il raffreddamento, il dato relativo al tipo di materiale
smettera di lampeggiare e iniziera a lampeggiare il dato relativo al tipo di profilo. L'operatore
mediante il tasto 4 effettuera lo scroll fra i tipi di profilo presenti che sono:

AU 0=
g nnunuwon
EOJIO M=

Dopo aver trovato il tipo di profilo desiderato Foperatore dovra confermare con ENTER. A questo punto iniziera a
lampeggiare il dato relativo al tipo di profilo selezionato e l'operatore dovra impostare tramite la tastiera numerica
il valore richiesto che potra essere:

1 =Diametro

2 =Base massima.

3 =Spessore tubo

4 =Spessore profilo

5=Spessore tubo

6 =Spessore profilo

Dopo aver introdotto il dato richiesto ed avere confermato con ENTER, lo strumento visualizzera i dati relativi alla
dentatura della lama richiesta per il taglio del materiale.

&

Per uscire in qualsiasi momento dalla scelta dei parametri di taglio premere il tasto ; il display toma a mo-

strare le visualizzazioni in uso.
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TINTRODIZIGNE DAT) ) LAVORAZIGNE

Se lostrumento  In modo di funzionamento neper l'esecuzione
del ciclo semiautomatico agendo come segue:

Premere in successione | tasti: sul display compare:
GITLO, SERTRUTONATICO Allingresso in questa visualizzazione, lampeggiera il valor_e relativo alla velocita defla lama e
foaua 1ov s I'operatore, tramite la tastiera numerica, potra introdurre il valore desiderato. Alla conferma
con ENTER il valore della velocita smettera di lampeggiare ed iniziera a lampeggiare il dato
relativo all'acqua; Poperatore tramite il tasto 4 pud selezionare se lalavorazionedeve essere
effettuata con (ON) o senza (OFF) l'acquadiraffreddamento. Alla confermacon ENTER il dafo
relativo all'acqua smettera di lampeggiare ed iniziera a lampeggiare il dato relativo all'angolo
di taglio; l'operatore tramite la tastiera numerica potra introdurre il valore dell'angolo di taglio
desiderato. Alla conferma con ENTER lo strumento esce dalla funzione ed il display torna a
mostrare le visualizzazioni in uso.

Per uscire in qualsiasi momento dall'introduzione dati ciclo semiautomatico premere il tasto ildisplay tor-

na a mostrare le visualizzazioni in uso.

Roilitazione = Lo strumento effettua il controllo della velocita di rotazione dellalama, e nel casoin cuila stessa

lana g velocita esca dalla soglia di velocita impostata con il parametro di set-up "Fascia di controllo
lama®, provoca l'arresto del ciclo in esecuzione ed il display visualizza il messaggio "Lama
bloccata®. Per abilitare questo controllo ['operatore dovra impostare tramite la tastiera
numerica il valore 1 e confermare con ENTER. Per disabilitare il controllo bisogna impostare
il valore 0 e confermare con ENTER.

Per uscire in qualsiasi momento dall'abilitaz. / disabilitaz. controllo vel. lama premere il tasto B

na a mostrare le visualizzazioni in uso.

Per visualizzare lo stato degii ingressi e delle uscite agire come segue:
o e :
Premere il tasto . e poliltasto | @ ; sul display compare:

A L

=11 elH
=2 al2
=13 aU3
=14 elU4
={5 eUS
=6 e U6
=7 e U7
=8 e U8
=[9 e U9
A =[10 e Ui0D
B =111 e U1t
C =12 8 U12
D =113eU13
E =14 s U14
F =15 8 U15
G =|16
H =I17
No=l18

OO~ AWK

Ingressi
123456739RBCDEFEHI ¢
Uscite
123456 789RABCDEF

Per uscire in qualsiasi momento dalla visualizzazione ingressi / uscite premere il tasto Sk ; il display torna a

mostrare le visualizzazioni in uso.
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Se lo strumento &in modo di funzmnamento manuale eil parametro di set-up 'Abllrta2|one riscontro"=2, l'operatore
pud spostare I'asse riscontro agendo come segue:

Premere il tasto ; ; sul display compare:

"&mt{o wlgnta;m f|
i

In manuale sono abilitati i tasti

e vengono disabilitati tutti gli aftri comandi manuali.

Il tasto , seleziona lo spostamento manuale in lento o in veloce segnalando sul display in basso al centro,
lo stato con la scritta LENTA o VELOCE.

Premendo il tasto , lasse si sposta avanti e al rilascio del tasto lo spostamento si interrompe.

Premendo il tasto . se & attivo Ingresso “Carro avanti”, l'asse si sposta indietro e al rilascio del tasto lo

spostamento si interrompe. Il display visualizza if conteggio dell'asse.

Per uscire in qualsiasi momento dallo spostamento manuale premere il tasto ;x - : ildisplay torna amostrarele

visualizzazioni in uso,

Selostrumento &in modo d| funzwnamento manuale e |l parametro d| set-up "Ablllta2|one rlscontro =2, l'operatore
pud spostare l'asse tiscontro agendo come segue:

Premere il tasto : sul display compare:

Avanti riscontro 7
Cambio velocita’ 8
Indietro riscontro 9
LENTA 1234, 5

Premere il tasto ; sul display compare:

12345.6

Conteggio i riscontro. Alla conferma con ENTER se & attivo lingresso carro avanti, 'asse si muovera per
raggiungere il valore introdotto con le stesse modalita di funzionamento del posizionamento
di lavoro alla velocita manuale.

[ﬁuoba immediata l L'operatore tramite |a tastiera numerica pud intradurre la quota a cui vuole posizionare lasse

Per uscire in qualsiasi momento dallinserimento della quota immediata premere il tasto & guandononsiain
e

introduzione quota; il display torna a mostrare le visualizzazioni in uso.
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Con il tasto & possibile visualizzare i messaggi in successione,

gtlireale 198 e
D1 Pu.01 wa10°00°

2

rlol. impos. 200 mt-1’

N pezz
Risc, 123,45/345.67
22758

Lurg.taglio  1254.36
i 12348723456
riretiz.

Appare con |l parametro di set-up "Abilitazione riscontro®s2

ROTTURA LAMA

Se sono presenti piti di tre allarmi sul display compare:

PER SUCCESSIVI s

Con i{tasto 58| & possibile visualizzare gli allarmi presenti (se sono pia di tre).

R —
HANCANZR RCRUA

MANCANZA BARRA

e ey
TERMICO MOTORE

—_—
TERMICO POMPA OLIO

TERMICO POMPA ACAUA

[TERMICO PULITORE

TERMICO EWAR. TRUCC.

Se in set-up il parametro "Abilitazions riscontro®=2 sul display compare:
(TERMICO RISCONTRO |

J

Se in set-up il parametro "Abilitazione riscontro’=2 sul display compare:

RISCONTRO
HON POSTZIONRTO

' [!li] Quality in Electronic Manuf acturing_l
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Se lo strumento & in modo di funzionamento manuale e il parametro di set-up "Abilitazione riscontro">0, & possibile
introdurre un valore sul conteggio asse riscontro agendo come segue:

- Premere in successione i tasti sul display cornpare:

} che & la richiesta del codice di accesso.

Password 7
- Sul display compare r
e

o

- Introdurre con i tasti numerici 169 e premere i : sul display compare:

e
Introduzione valore
{3y conte93io asse
riscontro
1234.3

L'operatore pud introdurre tramite la tastiera numerica, il valore da porre sul conteggio
dell'asse riscontro e confermare con ENTER.

Per uscire in qualsiasi momento dallintroduzione di un valore sul conteggio premere il tasto
na a mostrare le visualizzazioni in uso.
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1| 18 Vac Tensione di alimentazione Vac +15% 50/ 60 Hz.

2 | 18 Vac Tensione di alimentazione Vac +15% 50/ 60 Hz.

8| Terra Collegamento diterra (si consiglia un conduttore di ¢ 4 mm.).
4 | 15Vac Positivo alimentazione trasduttori 12 V 150 mA.

B | 15 Vac Negativo alimentazione trasduttori.

6| C1 Morsetto di polarizzazione delle uscite U1, U2 (+ PNP, - NPN).
7| N (C) Elettrovaivola morsa tagiio.

8| U2 (C) Elettrovalvola morsa carro.

9| C2 Morsetto di polarizzazione delle uscite U3, U4 (+ PNP, - NPN).
10{ U3 {(C) Elettrovalvoia avanti carro.

11| U4 (C) Elettrovalvola indietro carro.
12| C3 Morsetto di polarizzazione delle uscite U5, U6 (+ PNP, - NPN).
13| US (C) Elettrovalvola lento carro.
14] U6 (C) Elettrovalvola discesa arco.
16| C4 Morsetto di polarizzazione delle uscite U7, U8 (+ PNP, - NPN).
16| U7 (C) Elettrovaivola discesa veloce carro.
17| U8 (C) Elettrovaivola salita arco.

18] C5 Morsetto di polarizzazione delle uscite U5, U6 (+ PNP, - NPN).
18| Ue (C) Teleruttore pompa olio.
20| U10 (C) Teleruttore motore lama.
21| UN (C) Teleruttore motore acqua.
22| U12 (C) Teleruttore motore riscontro (accessorio opzionale "PQ001 /G / U*).
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23| PL1 Morsetto di polarizzazione degli ingressi 112118 (+ PNP, - NPN).
24| H2 (C) Termico motore lama.
25| 13 (C) Termico pompa olio.
26| 14 (C) Termico pompa acqua.
27| 15 (C) Termico motore pulitore.
281 16 (C) Termico motore evaquatore truccioli.
29 7 (C) Termico motore riscontro {accessorio opzionale "PQL001 1CIUY.
30| 118 (C) Start/ Stop.
31| +12V  +12V alimentazione ingressi.
3z ov +0V afimentazione ingressi.
83| PL Morsetto di polarizzazione ingressi 11111 (+ NPN, - PNP).
34| I { Rotazione volano.
35| 12 (I / C) Arco alto.
36| 13 {I/C) Arco basso.
371 14 (1 / C) Carro avanti.
ag| Is5 (1/C) Carro indietro.
39! Ie (1/C) Rallentamento carro.
40( 17 (I/ C) Mancanza barra.
41| I8 (C) Carter apetto.
|42] 19 (C) Rottura lama.
43| 11O (C) Emergenza.
4 1m (C) Mancanza acqua.
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+Vee riferimento invertere.
OVce riterimento inverter.

PLE  Morsetto di polarizzazione encoder (+ NPN, - PNP).

Fase 1 encoder incrementale riscontro.
Fase 2 encoder incrementale riscontro.
Impulso di zero encoder incrementale.

ut3 (C) Sblocco inverter riscontro.
u14 (C) Inversione inverter riscontro.

Riferimento velocita inverter.

Nlo|la|lajw |

+12 Vee alimentazione scheda.
+Vee alimentazione potenziometro.

Ingresso analogico.

PLA  Comune dellingresso analogico e dell'uscita analogica.

Uscita analogica.

uts (C) Sblocco inverter lama.

cé

Comune uscita sblocco inverter lama (U15).
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T . e ALIMENTAZIONE + =0

1]2 415

Wh— w

36 VA

&|7]alo 1n]11 12 1a|14|15 15'17
o I | ] ]
Alimentazione
elettrovalvole
[

Collegamento con teleruttori

18]19420 21|22|

D————-———J

Alimentaz.
teleruttori

T
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: FMB srL FABBRICA MACCHINE BERGAMO
Via S. Cristing, 43 - 24048 TREVIOLO - BG - [TALIA
Tel. 035-4692539 - Fax 035-690003

Istruzioni di servizie

e

lista parti di ricambio

per variatori VARMEC

Operating instructions
and list of spare parts for

Betriebsanweisung
und Ersatzteilliste . .o
fir VARMEC - Regelgetriebe

Instructions de service
et liste des pieces de rechange
pour moto-variateurs VARMEC

VARMEC variable speed drives

A}

8

]

D

-

El

A)

8)

oy

)

[ vanarori vengono consegnat complet di lubrificante e comun
breve penaaa Gi rogaggio. £ consigliabile comunaue non usar-
li a cancy massimo durante ke prime 20/30 ore di tunzicnamen-
(0.

i gruopo motore-vanatore dovrebbe essere prolenio con un
carter contro polvere eccassiva, Spruzzt d'qlio e trucioli.

Almeno ognt 6 mesi (circa 1000 h di lavoro) procedere ai ripri-
stino ded livello di grassa fubnificante nella sezione riduttore at-
traversa il foro det tappo n. 37. Usare grasso fluido a lunga du-
rata per ingranagg: {IP ATINA.“0", Total Caliaris “". Essa &-
ber-Grease 370.

Ingrassare aimeno ggni 2000 h di lavera i variator attraverso il
tappo n. 20, usanao grasse “estrema pressione” DIN 51825 K-
P-F 2K (grasso da cuscineti).

Nei caso che il numero di giri di uscita variasse aa solo. cioe
senza sssere Stalo comandamo. & Necessaro sinngere age-
guatamentaia vite di fermo ded pernc del volanting (Vite n. 49).

Mat casa cha il vanatore terdesse a slittare, ricercare fa causa
nell'aneilo di accopplamento che potrebbe assara usurato o
sporeo di matene grasse. Nel secondo caso apnreit carter (svi-
tando le quattra viti @sagonali incassate. n. 78} e pulire sia |l
piatto conico che ' anelio gi fizione con uno stracciy pen pulita
@ urnida di tnaiina. Se invece i"anello & usurato fino al suopono
metaliico occorre sosutuirie con una nugve. Gii ansili ¢i ncam-
BI0 50NG diSponiDIE Bx-stock.

The spesg vanators are dstivered filled with iong-life fluia grea-
se. and with a sniort runmng in gencd. We then suggest not ic
use the unit at maximum joaa far the first 20/30 hours of work.

Morar and transrmssion snguid be protected from excessive
dust. flying chips ana oif splashes by a simpie cover plare.

At least avery § month (about 1000 aperating hours) restare
{ne grease level in (B8 requcer secton tirougn the vent vaive 1.
37, Use gearlong-iifa fluid grease (IP ATINA “0", Total Calians
“0~, Esso Foer-Grease 370).

At l@ast every 2000 cperanng hours grease the vanable soesd
grive througn the vent vaive ~. 20 wath gn pressure grease
OIN 51825 K-P-= 2K (beanng grease).

if the speea ailers on its awn (the speed drops), it couid be ne-
cessary ta ignten the orake scraw benmnd the nandg-wneei con-
trof (scrow n. 49).

If the drive slips, crteck if tha clutth ring 1S worm or oy, soemng
the drive casing from (e molor sida (4 screws n. 78). Inthe first
‘case the carcomuwm clutc!1 nng must be replacad wih a new
one {reagy availatle ax-3tock). i the secona ¢ase degrease
:ne fricion cone and frcuon ang wii peral ana fug wih soit
2aper.

Die Begelgetriebe werden mit Fiessfentflliung und nacn ener
kurzen Zait Einfahr geiietert. Es ist aber ratsam, sie nicht wah-
rena der ersten 20/30 Setnepsstuncer gei hochster nestung
Zu georanchen.

5) Gegen Gbermagigen Staun. umnertiegence Sodne und Ci-
spritzer sing Motor ung Getrieoe durch ein einfaches Abaecx-
btecn zu schutzen.

Mindestens alle 8§ Monate {ungefahr 1000 Betrisdssindem
soill man das FRessfatt in das Zusatzgenause Zu sSeiner ur-
spriinglichen Hohe wigcer bnngen. durcn das Loch des Ernii-
‘tungsventils N. 37. Mar sail langlebiges Fiessiatt fiir Zahnra-
der georauchen {IP ATINA 0 Greasa. Total Caligris 0", Esso
Fiber-Greasa 370).

Mingestans nach 2000 Betriebsstunden sail man g Fegelge-
triebe durch das Emiiftungsvenul N. 20 mit Hocharuckfert DIN
51825 K-P-F 2K schmeren {Hochdruckfett fir Lager).

Verstailt sich das Getnaoe von selbst (die Drenzan! f3llt ap) so
ist cie Bremsschrauoe ninter dem Handraa nachzuzienen (in-
buscnrauben N. 49).

£\ Autscht das Getriebe. ist der Lauiring abgeiaufen odar vercit.
so ist das Getriebegenduse von der Motorsente aus Zu ditmen
{4 Schrauben, N. 78).

Ber Verélung Anmrieoskegei und Lauiringlaufiann mit Berzin
entatten und mit einem weichen Papier nacnreidan: ist der
Lauiring bis auf sene.

Metailfassung abgeiaufen. SO mufl er ersewZt werden. Ersalz
laufringe mit Eintauanisitung sind a0 Lager lieferoar.

A

—

c

-_—

»

—

A) Les moto-vanaleurs sont livré gamis de lubrmiant et avee un
fref roaage. M estimportant e pas user! unitg 3 ia vitasse ma-
ximale pour le premmare 2(/30 heures de fonchionnement.

B) Le motaur at le vanateur Joivent Sire Oroteges par un caoot.
comtre /a poussiére, /a projecion d@ cOPBIUX ot @5 Gouttes
d'huile. '

C) Au moins tous las § mois {queique 1000 heures de service! H

faut retaplir te niveay gu lubniiant dans ia section réducieur par

I"onfica de Ia soupape de dégagament d'air n. 37.

Emoioyer graisse iongue curee gour rues dentées (graisse iP

ATINA "0~ Total Calians 0", Esso Fure-Grease 370).

Graisser. loutas las 2000 heures, les vanateurs par 'orifice cu

reruilara n. 20. avec 8 ia graisse sxtréme pression JIN 51825

K-P-F K2 (graisse & roulement).

Siia vanatsur se déregie de ui méme (1 vitesse dirmnua sans

intarrupwon manuetie) reserrer /a vis da freinsge située dame-

re ig volant (écrou 1. 45}. :

E) Silg vanateur patine, ia bague de friction ast Qrasseror usee. i
(aut alors ouvnrie boiltier du vanateur coté motsur {4 ws. 1. 31
Si iz bague est grassa, dégraisser 2 I'essence ia bague et le
cdéne el essuver avec du pacer de soie.

Si la pagua est usee jusqu 'adu Mveau du suogarnt metailigua. .1
faut orocedar a Féchange ce celle-ct. Las bagues ae racnangs
sont aiIsponioles sul STecK.

D
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TOLLERANZE

ALBERI LENTI: ISA g6
Gii alberi lenti vengona co-
sparsi di una vermce pro-
tettiva chie bisogna toglie-
re compietamenta prima
deil’utilizzo del variatore.
ATTENZIONE: 3@ si im-
pieganc dei soiventi, fare
attenziona che nan vada-
no a contatta con I'anedlo
di tenuta (paractio).

Tutti gli aiberi lenti portano
urt foro filettata in testa per
il montaggio di element di
trasmissione.

Per impedire danneqggia-
ment ai cuscinedy, nonca-
lettare pulegge, pignoni o
aitn accoppiamenti con
caipi di marteila che si ri-
percuotana sull’aibero
lento dei vanatora. Monta-
re gii elementi con aggiu-
staggio semi-ibero suil’al-
bere. con sforzo tale da
poteric montare a mang @
blocear a mezzo di ron-
daila.

RO ““”‘s..z

P

TOLERANCE OF OUT-
PUT SHAFT: ISA g6
1

The protecting lacquer on
the ouiput shafts must be
removed Miroughly.

ATTENTION: if soivenis
are ysed lake carg that the
ail saals are not touched.
All output shafls have 2
centering thread for at-
tachment of transmission
davicas.

To pravent bearing dama-

ge pulfeys, cluctches.
gear wheeis eic., must not
be driven on by the use
of a hammaer, but should
be pulled on gently with a
Lot and a plate and secu-
red in pasition.

PASSUNG FJR WELLE-
NENDE: ISA g6

Dis Wellenenden sind mit
asingm Schutziack verse-
hen, der vor Montage res-
tios zu antfemen ist.

ACHTUNG: Bei Verwen-
dung vomn Ldsungsmitten
dirfen diese nictit an die
Dichtlippen der Wailen-
drichtringe garaten.

Alle Endwellen besitzen
Zentiergewinde, die zum
Aufziehen von (bertra-
gungselementen 2u ver-
wenider sing,

Zur Vermeidung vort La-
gerschiden sind Riemen-
scheiben, Kupplungen,
Zahnréder usw. nichit mit
Hamrmierschidgen auf-
zugreiben, sondem lgicht-
géngig mit der vorgeseh-
nen Schraube und Schei-
be aufzuziehen und zu si-
cham.

TOLERANCE DES AH-

BRES: I1SA g8

Les arbras sont prévus
avec une peirture de pro-
taction qu'il faut eniever
coplétement avant e
mantage.

ATTENTION: s omr am-
ploie des dissoivants, faire
artentions qu ils nn'arrivent
pas en contact avec les
bague d'élanchéile.

Tous /ag arbras de sortie
sont prevus avec un fou
fiiéte en (dle pour le mon-
tage J'éiéments da tran-
Arin d'éviter la détenora-
tion des roulements, ne
pas monter las poulies, pi-
gnons ou accoupiements.
a3 coup de martsau, preé-
voir des ajustements
coulissants ot utiliser les
dispesitifs de montage
prévus 3 cet effgl. Las vis
doivait ensuite étre frei-
ness pour éviter le desser-
rage. .

Per ordinare pezzi di i-
¢ambio indicare i numero
dei particoiare segnata nel
disegno espiosq comuni-
cando numero & tipa del
variatore rilevati daila tar-
ghetta sul variatora stes-
s0.

USTA PAAT! Ot RICAMBIO
o
1 Dago M 10
2 Valanmno di comango

3 FRangia protapone ingicato-

re di poSIZIONS

4 Qisco dentata ingicaore di

posizione
§ Albera di regolaione
6 Lnguatta 100 amencano
7 Aneio Seeger

8 Cuscinatic 3 slere schemma-

w
9 Flangﬂaﬂaua.nmure

10 Pistone scorevols con oe-

maguera
11 Slittone vanatore
12 fiana comca

13 AnatiQ & SCCODMUTIONTD
comoieo

14 Platormilo porta anedie con
albero a Coda ds ronaine

15 Anelo o tenmuta

168 Cusanend a rui

17 Qistanziaie con fresatura
18 Oistannae

19 Carcassa vanuore

20 Taopo sfiate

21 Anmio Seeger

22 Pyntaie di spnta
23 Maiia ot somta

24 Alberg iento con camma ger
oo 83 SO0 cusainedto

When ordering spare
parts please indicate the
partnumbers accarding to
the illustration, type and
serial number of the drive
according to type plate.

SPAREPARTS UIST

1 CamnutM 10

2 Hangwnhoel

3 Scaie housing

4 Scam cisc

5 Cororoi shait

§ Tang

7 Saeger ring

8 Sadbmanng

9 Fange for iEC mator
10 Siide weih racxs

11 e housng

12 Frienon cone

13 Fricoon rmg

14 Frepon nng iangs wih snalt
15 Cissa for smaft

1§ FAoler beanng

17 Distancs g

18 Comanng g

19 Mawy NousINg cover

20 Vent vilve

21 Sesger nng

22 Pout

23 Compression sonng
24 Quenat srart for 83 type
25 Cumnxt snant for 85 lype
28 Tang

27 Badbeanng

28 Oisance mg

Bitte bei Bestellung von
Ersatzteiien die Teilenum-
mem nach der Abbidung,
die Getriebetype und die
Fatrikationsnummer nach
dem Typenschild angs-
ben.

ERSATZTEILLISTE

1 Secn=kantmunem M 10
2 Handrad

3 Skalengenause
4 Skalenschsca

5 Regeiwete

8 Kmil

7 Sesgamng

8 Xugeilager

9 Flansen iy Moter
10 Matorscruecer

11 Haupigenduse
12 Antrepskeqel

13 Lauinng

12 Lautrmg

1S Wellangichtnng
1€ Rousnrager

t7 Distanznng

18 Zaninsrung

19 Hauptgenaysegacied
20 Entidtungsventi
21 Seeqemng

22 Drucksick

Au cas de commande des
piéces de rachange veuil-
lez nous faira savoir la nu-
méro de la piéca seion nes
plans coupas ainsi que le
type et le numeéra du varia-
teur- selorr la plaqus de

tyge.

LISTE DES PIECES DETACHES

1 EcrouM 10

2 Voiantde regiage

3 Boitier ot caaran gradue
4 Cagran

3 Arore de regiage

§ Languette

7 Bague Seegsr

8 Aouiemern a bias

9 Sride moieur

10 Giigssre & crimaiiére
{1 Boinar pnncmal

12 Céne de ircon

13 Sague de fncoon

t4 Support metaigue d ia ba-

gue de Iricuon avec arove

15 Sague d'étanchee

16 Rwlumnram

17 Sagueadistance

'8 Sague de cenvage

19 Couvercis du boilier pnna-
pat

20 Soupape de cagagement
a'anr

21 Sague Seeger
22 Mamore a8 cression
23 Rassort

23 Feger

24 Engwells tir Typ B3
25 Enawess fir Typ 85
26 Muiked

24 Armre de sore pour type 33
25 Artre d@ Sorow pour rype 35

28 Languens
27 Roulament i belles




G -

VAR 10/2

Standard per: 300SAV -
240AV - 240AVD -
1200SAV

LISTA PART! DI RICAMBIO

25 Albero lento con camma per
tpo 8BS -

25 Linguetta ad ingastro
Cuscmano a sfare
Distanziate

Analio Seeger

30 Flangeta per tipo B3
31 Fangia

32 Anelio di tenuta

33

34

BEY

Piede piccolo
Pignone a coda di rondine
37 Tappo sliate
38 Spina cilindrica
47 Pieda grande
48 Scatola ridutiore 2 stadi
49 Vite a brugota
50 Cuscmnefto a stere
51 Cuscinetio a sfera
52 Ingranaggio con pignone 1%
coppia

53 Ingranaggic 2°* coppacon al-
bera lento

54 Cuscnetio a stere
55 Aneiio diienuta
56 Linguefta ad incastro

57 Coperchio scatola figuttore
20 stacio

58 Speasore

59 Flangetta con orecchisfia
60 Fanga

78 Vite a brugala

SPARE PARTS LIST

29 Distance ning

30 Cover. output side for 83
ype

31 Flange. output side for 85
typas

32 Ol seal for shaft
33 Base piate

34 Input shait with pinion and
cam

37 Vet vaive

38 Fin

47 Base piate

45 Mamn housing, two stagss
49 Scraw

50 Ball baanng

‘51 Ball beanng

52 Gear whawl. first stage with
imermediate gear and shaft

53 (Geagwheei. second stage
with quiput shaiit

54 Ball bearng

55 Qil seal for shalt

56 Tang

57 Mam housing cover, iwo sta-
gos ) ’

58 Thicknass

59 Cover, ouput side

50 Flange. output side for 85
ype

78 Screw

ERSATZTEILLISTE

27 Kugetlager

28 Distanzring

29 Seegerring

30 Abtriebsdeckel fiir Typ B3

21 Flanseh for Typ BS

32 Weilendichtring

33 Fussplatte

34 Nockenwella mit Ritzed

37 Entiiftungsventil

38 Spindel

47 Fusspiatte

48 Hauptgenduse /2

49 Inbuschrauben

50 Kugeliager

51 Kugellager

52 Zanhnrad, 1. stule rmit Vorge-
lagawetie

53 Zanhnrad, 2. stufe mit End-
welle

54 Kuge#ager

55 Welendichtnng
S5 Nutked

57 Abtnebsdekel i2
58 Distanzstick

58 Abtriebsuecket

50 Fianseh tir Typ 85
78 Imbuschrauben

LISTE DES PIECES DETACHES

28 Bague 4 distance

29 Bague seeger

30 Couvercle cdté entramns-
mant

31 Bride de sorme

32 Bague d'étanchéite

33 Plagque de piad

34 Arbre & cames avec gignon

37 Soupape de dégagement
d'air

38 Epine

47 Plague de piad

48 Boitier pnncipal /2

49 Ecrou

50 Roulement & billes

51 Rouiement 4 bilies

52 Ruedemeect lerrainden-
grenage avec arore da ren-
var

53 Rua dentee. 2iéms tran
d'sngreénage avec arbre de
sorie -

54 Roulermant a billes

55 Bague d'élancnéité

56 Languerme

57 Couvercie du doitier prnct-
pati2

58 Sague a distance

59 Couverds colé entraine-
mant

60 Brae de sore

78 Ecrou
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