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1.1

1.2

Notas de seguridad

Especificaciones de seguridad

Esta maquina estd equipada con dispositivos de seguridad disefiados para proteger a los
operadores de ser herido o la maquina se dafie. Los operadores deben leer este manual, asi
como someterse al programa de formacion obligatoria antes de operar la maquina.

Asegurese de que haya suficiente espacio alrededor de la maquina para abrir la puerta de la
caja eléctrica para el mantenimiento / reparacion y espacio para permitir el acceso normal a
y desde la maquina. Asignar personal cualificado para conectar esta méaquina de la fuente de
suministro de la planta.

No haga funcionar la maquina si los dispositivos de seguridad han sido dafiados o
eliminados.

Notas Generales de Seguridad
Si usted tiene alguna pregunta de seguridad - no haga funcionar la maquina.

2.  Todo el mantenimiento y las reparaciones deben ser realizadas por personal cualificado
y formado..

3. El operador debe llevar ropa adecuada durante la operacion. No use ropa suelta y
eliminar o aros de recubrimiento y relojes.

4.  Los operadores deben usar el equipo de seguridad personal autorizado.

No permita que otros miembros del personal a pie alrededor de la maquina mientras
estd en funcionamiento.

6. Asegurese de que el area de trabajo alrededor de la maquina est4 libre de
obstrucciones.

Al limpiar la méquina o retirar piezas mecanizadas no entren en la maquina.
Mantenga el 4rea de trabajo limpia y seca.
9.  No almacenar o guardar sustancias inflamables o peligrosos cerca de la maquina.
10. No trate de modificar esta maquina o método de operacion.
11. Mantenga limpia la ventana de observacion.

12. Esta maquina esta equipada con una luz de alarma de tres colores para indicar el estado
de alarma (rojo-peligro (pulse el botdn de parada de emergencia), ambar de
advertencia (se produce anormal), y el verde de lo normal en el funcionamiento).

13.  No intente maquina de piezas de trabajo de gran tamafio.

14. No deje ningtn articulo o herramienta dentro de la cdmara de trabajo.



1.3  Notas Después del mecanizado se detiene el funcionamiento

1.
2.

Antes de abrir las puertas de acceso, asegurese de que el mandril ha dejado de girar.

Después del proceso de corte en seco es completa y antes de retirar la pieza de trabajo,
asegurese de ponerse los guantes de seguridad (para evitar que la piel quema).

1.4 Notas sobre la manipulacion de estado anormal

1.

Una vez que se produce un estado anormal, pulse el boton de parada de emergencia
inmediatamente.

Antes de acceder a espacio interior de la maquina, asegurese de que la fuente de
alimentacion principal estd apagada y la maquina estd parada.

En caso de duda, pulse el boton de parada de emergencia y buscar consejo.

1.5 Notas de seguridad de mantenimiento

1.

antes de la realizacion de trabajos de mantenimiento, apague la fuente de alimentacion
principal y bloquee fuera.

No dejar la maquina en un estado expuesta y sin vigilan- cia..

Una vez completado el trabajo, no dejar ninguna herramienta o pieza en la maquina o
en el panel de operaciones.

Limpiar el tanque de chip de forma regular y el desgaste de la mano correcta
proteccion para prevenir la alergia o cortes.

Mantenga limpia la ventana de observacion. Si se vuelve borrosa la transparencia,
reemplazarlo inmediatamente.

1.5.1 Mantenimiento de rutina

(M
@

€))

Mantenga la bancada de 1a maquina limpia.

Ajustar los medidores que indican (neumatico y el aceite lubricante) para corregir
posiciones.

Asegurese de que el aceite lubricante llega a la guia de direcciones.



1.6 ruido

Per ISO / DIS 230-5 Standard, el ruido de la maquina, ya sea en estado estacionario o en
marcha debe ser inferior a 80 dBA. Si durante este nivel, nos informe inmediatamente para
corregir la maquina. Los puestos de inspeccion se muestran en la siguiente figura.
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[> Measuring Position ,/5?‘\
Indice de medida: de acuerdo con la Directiva de Maquinas articulo 98/38 / CE Anexo

1.7.4(F) especificacion.

Eje de velocidad: 80% del valor de velocidad méaxima.

La medicion de la distancia: ~ 1m de la carcasa de la maquina.
Medicion de la altura:  1.6m desde el suelo



2.1

Breve introduccion de la maquina

Especificaciones mecanicas

ESPECIFICACIONES TY30-VS

Modelo Unidad VTL30
Controlar  [Sistema de control BECKHOFF
mm
Viaje del eje X 20"
J J (pulgadas)
Viajar Recorrido del eje Z mm 18"
(pulgadas)
mm
Diametro Max. Turnin 30"
g (pulgadas)
Chuck dibula (M | I
Mesa u ' mandibula (Manual) con la pulgada 16" 3
mandibula suave
Distancia desde el extremo husilloal mm 0~18"
Distancia |la mesa (pulgadas)
Husillo cénico Nariz / Herramienta A2-6
Eje de velocidad rpm 60 ~ 1000
inturén d
Tipo de husillo Cintur n‘ ©
Huso conducir
76 (10CV)/
motor del huso KW (HP) ( V)
4P
2 ejes de servomotores (X / Z) KW 1
El eje X velocidad de ) 10 / Direct
. - M/ min j
desplazamiento rapido Drive
10/ Direct
Alimentar |El eje Z de marcha rapida M / min .
Drive
Avance de corte M/ min 10
Min. Unidad de entrada mm / min 0,001
requerimientos [No eléctrico KVA 15




de instalacion |pggq (aproximadamente)

Accesorios estandar:

A SR AN A o )

La digitalizacion de la sonda
tallador de diamantes

USB y puertos etherent

Luz de trabajo halogeno
Auto Lube

Cubiertas Way

bandeja de chips

Herramientas y caja de herramientas
Four Way herramienta Mensaje
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1 |
Mechanical specification VTL30
Limit length : 99.7 in.
Limit width : 62.5 in.
Limit height : 101.4 in.
X-axis stroke : 20 in.
Z-axis stroke : 18 in.
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99.7 in.

75.4 in.

LT

101.4 in.

80.82in.

Perspective view

Estimated weight: 5000 Ibs
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Sistema de Coordenadas mecanica

Axis-definiciones a continuacién se expresan en:

Eje X: eje X es la direccion que portaherramientasVa hacia la derecha / izquierda; (+) Para el
movimiento a la derecha y (-) por una izquierda.

El eje Z: eje Z es la direccion queportaherramientasse mueve hacia arriba / abajo; (+)
Durante hasta movimiento y (-) para abajo un. portaherramientas

11



2.6 Chuck tamaiio de la mandibula

14.761in.

032in.,||

sectional view W-W
2.7 Drawing Tool Holder Dimension
: . . L “ )
1
E.Jerspechve vrew. 096in Perspective view
0390, .. 0120 o O I _.0.96in
1l w 0.1 | |
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2
‘ i W
|
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| |
|
] |
._]_1,-,,0,1 n| 0-24&1-,11,.1,]0 e o101 0.24in ,jl Jj!l,,L
LEFT CUTTERS RIGHT CUTTERS
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3. Mover, tienda e instalar la maquina

3.1  Pre-instalacion de preparacion de obras

1.  Fuente de alimentacion: especificacion de la fuente de alimentacion requerida:

Poder voltaje Frecuencia Fase {apacidad

Especificacion 208V - 230V | 50/60 HZ 3 15 KVA

2. Neumatico - presion de aire usada para limpiar el rodillo de tensado, se enfrie de corte
es 5 ~ 7 KG/ CM2, al menos 90 NL / min de suministro.

3.  Aceites: alimentar en los aceites necesanas antes de comenzar esta méquina:

Propésito Nompredel.  *Vissosidad. (4 Capacidad Observacion
producto C)
EElle. -y acREeignal | e oL | ISO VG68, R-68, K68
lubricante de ida

4.  Precision equipos de medicion:
1. 0.02mm /M medidor de nivel, al menos dos piezas.

2. Gauge-llevado asiento magnética 1/100, 2 /1000mm, Uno o maés configurar cada
uno.

3. Unaregla de granito en &ngulo recto.

5.  Espacio necesario:

Para planear para el espacio de disefio de la maquina, reservar espacio suficiente para
la operacién / mantenimiento y acceso desde y hacia la maquina.

13



3.2  Descargary trasladar el equipo

1. Descargar el paquete de la miquina: (se refieren a las fotos de abajo)

La maquina estd montada sobre un vinaza, usar carretilla elevadora para descargar el
paquete de contenedor.

Descargar la maquina como se muestra en las im4genes:

(2) Extraccién de la maquina del palet:

14



Retire el 2- cubre en frente de la cubierta del eje X.

Insertar una barra de acero en el interior tél base de la maquina. (Véase la figura
siguiente)

PAGculo un a través de la cadena 2 abiertolngs y lazo de la cadena alrededor de
la barra de acero de ambos lados de la maquina.

A continuacién, la maquina puede ser ascensored.

La proteccion adecuada se debe utilizar para evitar que las cadenas de dafiar la
pintura

Acabado de la maquina.

15



3.3 Instalacion y nivelacion

3.3.1.ajuste de nivelacion de la miquina

(1) Utilice el nivelador de 0,02 mm / m en el centro de la pinza de sujecion, se fija el
nivelador en la direccion del eje X y ManuaLy gire el mandril, ajustar el nivel del
eje X hasta que la burbuja de aire en el nivelador es centrared. Repita para el eje

An enlarged view of detail
Proportion : 12

Foundation Bolts

i

25in. - 3in.

Horizontal pads/



3.3.2 Instalar los periféricos

installing o pasosf periféricos

No. Pasos Explicacion

1 fuente .de. aire Conectar el suministro de aire al punto de entrada.

comprimido
2 Llen.ar lubricantes Llenar el sistema de lubricacion ..
de pista

3 Retire el bloque de | Quitar el montaje de bloques X y del eje Z; no retire el
montaje bloque de madera que soporta el cabezal del rotor.
Mon'tar ¢ instalar Siga los nimeros de cables de conexion y montaje de los

4 | las lineas de

cables / tubos desmanteladas.

cableado

5 | control elécirico Después de comprobar las lineas de control eléctricos,

conectarlos.

a. Certificar la exactitud de fases de potencia.

segundo. Certificar la exactitud de sentido de giro del
motor.

Activar el poder de | do. Compruebe si las uniones de tubo estan conectados
6 | hacer prueba de correcta y firmemente cerradas; ubicaciones son correctos
funcionamiento mecanismo (mecanismo se encuentra en la ubicacién
respectiva normalmente).

re.Levante la cabeza de la herramienta de post; sacar los
platos de apoyo.

. Compruebe si el sistema de lubricacion de aceite lubricante
Certificar la : . - e

7 lubricacién bi se alimenta? Son dos aceites lubricantes distribuidos

ubricacion pista

adecuadamente?

Limpiar el aceite antioxidante en la mandibula y mandril

8 | Limpiar portaherramientas; limpiar el polvo de la maquina y

limpiarla.

a. En primer lugar, volver manualmente tres ejes de la
méquina de nuevo a punto INICIO manualmente en
velocidad lenta.

segundo. Devolver los dos ejes de nuevo a punto de INICIO
por una alta velocidad de 100%; certificar si los puntos en
casa son iguales.

9 | Puesta en marcha do. Com.pruebe si carrera fle cada eje sigue el juego de
uno? Si el exceso de accidente cerebrovascular es
efectiva?

re.Siga la tabla de parametros adjunta para comprobar si la
pantalla del controlador cumple con la tabla de
parametros o no?

mi. Son las direcciones de giro y la velocidad de positivo /
inverso resulta normal?

10 calentamiento de Durante el funcionamiento, siga la tabla de inspeccion de

ejecucion precision para hacer la puesta en ejecucion.

17




3.4 Requisitos de energia

Alimentacién y tierra

220V fase principal de entrada de alimentacion 3.

La entrada shold limitarse a través de un transformador para un maximo de 240V
Frecuencia: 50 0 60 Hz + 1%

tabla didmetro del hilo de alimentacién:

voltaje de entrada Capacidad de disyuntor principal Diametro del
(VCA) corriente (A) (A) alambre (mm?2)
220 157 160 38
380 91 100 22
415 84 90 22

Notas sobre la instalacion de la fuente de alimentacion y puesta a tierra de trabajo

(1} No co-utilizacién cable de alimentacidn con otras maguinas. Proporcionar una
linea de alimentacidn independiente para esta maguina.

(4) terminales externos del cable de alimentacion deben estar protegidos por un
fusible o interruptor.

(53) Laresistencia de puesta a tierra debe ser inferior a 50€2.

(6) Puesta a tierra color de la linea es de color amarillo-verde.

demostracion grafica de la magquina de puesta a tierra:

maquina 1

miquina 2

miquina 3

e

Higo. 1: juego de puesta a tierra individual

maquina 1

maquina 2

8

mAaguina 3




Higo. 2: Multi conjuntos de puesta a tierra

19
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3.6

Fuente de aire comprimido

1.

2.
3.
4

Utilice una fuente de aire limpio.

Confirmar que la fuente de aire puede proporcionar caudal de aire necesario.
La presién del aire debe exceder 6 kg/ Cm?2.

Disposicion de las tuberias reservados:

(1) Elaire comprimido debe ser filtrada y ser limpio y seco (punto de rocio, 6 kgf /
cm2, 10 ° C).

(2) Suministro de aire comprimido o deben satisfacer los requisitos de consumo de
la maquina (compresor de aire de 1 caballo de fuerza que suministra 9 ONL / min
es de aprox. Suficiente).

(3) Consulte el diagrama a continuacion para los puntos de entrada de aire
comprimido y la fuente de alimentacion.

El tamafio del conector rapido de aire comprimido es 9.525 mm (3 /8 en.).

otros objetos

Limpieza de los aparatos Tabla de Requisitos

Nombre Especificacién / Cantidad Observacién
Queroseno 1L Se usa para !unplar la
méquina
Los agentes de limpieza no 0.5L Se usa para limpiar la
volatiles ’ mAquina
Trapo 10 piezas Se usa para limpiar la
méquina
cepillo de pelo 1 pieza Se usa para limpiar la

maquina

20




4.

4.1

Preparacion previa al inicio Obras

Comprobar antes de la inicializacion

Con el fin de garantizar la seguridad de los operadores y de la maquina, compruebe los
siguientes puntos antes de arrancar

Compruebe si el aceite en el tanque de aceite lubricante es suficiente?

Asegurese de que el espacio alrededor de la maquina y el sistema de control esta claro.
Asegurese de que todos los paneles y la puerta se cierra.

Asegurese de que todos los interruptores de control estidn en buenas condiciones.
(Hay alguien en la zona de peligro de la maquina?

¢ El desgaste operador de ropa adecuada y equipo de proteccion personal adecuado

Limpiar el agua residual en las presion de aireseguro filtro regulador.

® N W e W=

Compruebe si el aire, lubricacion, las tuberias del sistema hidrdulico y refrigeracion
comprimidas son seguras.

9.  Comprobar y asegurarse de que todos los dispositivos de seguridad funcionen.

14. Certifica que la pieza Herramientasy es seguro ..

21



4.2  Petroleo-alimentacion y distintos tipos de lubricante

1. Lamaquina de dos ejes medios de guia y tornillo de bolas estan bajo operacion de

lubricacion forzada con aceite de auto-alimentacién.

2. Antes de arrancar, comprobar si el aceite lubricante es suficiente.

Siempreutilizar el aceite lubricante correcto; aceite incorrecto reducira la vida de la
maquina y causar un fallo.

4.  Aceite lubricante caudal se ajusta antes de la entrega. A menos que el bucle estd
obstruido o defectuoso, no ajustarlo.

4.2.1 Puntos de aceite de alimentacién de la mdquina

El siguiente diagrama presenta puntos de alimentacion de aceite de la maquina. Mientras
que la alimentacion o la sustitucion del aceite, hacerlo en los puntos de alimentacion de
aceite especificados (véase la lista de aceite recomendado que se muestra en la pagina

siguiente).

Qil-feeder

Spot-check

Oil-feeder

4.2.2 Referenciados aceites de maquinas

Lista de aceite recomendada:

: Daily spot-check

Oil-change cycle : Renew it once per every six months
Oil-feed method : Feed oil to the upper limit of oil gauge

Recommended oil specification : 1SO VG68

*

Renovarlo una vez
por cada seis meses

Capacidad
del
L Inspeccién al azar / . deposito de | especificacion de aceite
Eeieln aceite cambio de ciclo Metads aceite recomendado
(Unidad:
L)
* Daily inspeccion al
o Suministro de aceite e
# Cuando aparezca 4 Tfiiite:superior MOBIL, DTE 26
Oil-alimentador aceite lubricante de delinedidor ds 2 SHELL, TELLUS 68
baja alarma aiito ESSO, TERESSO 68

CASTROL, ALPHASP 68

22




4.3 chips de Remocion

limpiar manualmente los chips, barrer las fichas a la esquina delantera izquierda, donde encuentra el
depdsito de viruta.

23



5.1

5.1.1

5.1.2

Los trabajos de mantenimiento y puesta a punto

Periodo de mantenimiento

Interpretacion de mantenimiento

El mantenimiento regular puede aumentar la duracién de la operacién de la maquina y

mantener su eficiencia de trabajo.

En esta seccién vamos a proporcionar los métodos de mantenimiento de los sistemas /
unidades y sugirié programa de mantenimiento. Al realizar el mantenimiento, obedecer
sustancialmente el métodos / hora presentado en esta seccion.

Miquina lista de frecuencias de mantenimiento regular

Maéquina lista de frecuencias de mantenimiento regular (1/3)

Q
2 L= 2= |.Q ol &
ES|EE| 22 (548 24
co trabajos de mantenimientontent 8% 8 g 8 & 8 g 2| £ g Observacién
§2 | Eo| §g |§F gl &
SE| 28|28 |8 B §
Compruebe las tuberias neumaticas W METR | MARI v
de aire re 0 DO
. . METR | MARI
Compruebe la presion de aire re o DO

Sistema
neumatico
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Maquina lista de frecuencias de mantenimiento regular (3/3)

Q
2 es | e3 |2 o B
E2| EE| EZ |Eas| 2~ .
co trabajos de mantenimientontent §5 § 5 8 g 8 p = E é Obse;vaclé
Ee| 52| 55|58 &
== | =8| 22 |8 F| 8
g Comprobar el nivel de aceite re W METR | MARI v
§ .. | lubricante o DO
. (=]
™ | Compruebe la presién de aceite de w | METR [ MARIT |
(e} alimentacion 0] DO
» | Compruebe los indicadores en el re W METR | MARI v
3 .g panel 0 DO
£ g
A .| Compruebe los interruptores en el METR | MARI
© re w Y
panel (0) DO
Limpiar el filtro de intercambiador W METR | MARI v

< | de calor [6) DO

Q

E . T METR | MARI

3 caja eléctrica limpia 0 DO Y

o

2, limpiar componentes eléctricos M%TR M]?(I;I Y

© Encerrar a los dispositivos eléctricos METR | MARI v
en la caja (0] DO
chips de plato de garras claras re w M%TR M]?ORI Y
virutas de la méquina claras re w M%TR M;)%U Y
Limpie los pedazos de X, la cubierta re w METR | MARI v
del eje Z 8) DO
cubierta de engrase del eje X w M](E)TR M];\(l)ll Y
Bloqueo de soporte de la re W METR | MARI Y
herramienta [0) DO
Limpiar las virutas en re W METR | MARI v
portaherramientas (o) DO
Comprobar el seguimiento de dos MARI v
ejes DO

e MARI

g . ..

8 Comprobar dos ejes helicoidales DO Y
Limpiar las virutas en los pernos de METR | MARI v
anclaje 0] DO
Los pernos de anclaje de engrase M%TR MDAé{l Y
Controlar el apriete de los pernos de MARI v
anclaje DO
Limpiar las virutas en el tubo METR | MARI v
flexible de blindaje 6] DO
Compruebe la tuberia en el tubo de METR | MARI v
blindaje 0 DO
Compruebe que el tubo flexible de MARI v
blindaje DO
Limpie los pedazos en la parte re W METR | MARI v
superior de la columna 0 DO
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Descarga de aceite lubricante
reciclado a partir de dos ejes’

METR

DO

26




5.1.3 Mantenimiento hoja de comprobacién

1. Mantenimiento diario hoja

Modelo / Maquina /
No .
fecha de mantenimiento: Por: Confirmado:
Mantenimiento diario
tipo de
it. Los trabajos de mantenimiento mantenimien Comprobados y / o Ob§erva
to confirmados cién
01 Corqprobar !a presion del regulador de DWMHY |[oConsumado |oNo realizado
presion de aire
02 I;ll;nug: los pedazos en el tanque de DWMHY |[cConsumado |oNo realizado
Compruebe si el petréleon WMH .
03 aceite-alimentador es suficiente D Y |oConsumado | cNo realizado
04 Compruebe si los indicadores en el DWMHY ([oConsumado |oNo realizado
tablero son normales
05 Compruebe si los interruptores en el DWMHY |oConsumado |oNo realizado
tablero son normales
06 leplt? los pedazos de la mandibula DWMHY |oConsumado |oNo realizado
mandril
07 | Limpiar las virutas en la maquina DWMHY |[oConsumado | oNo realizado
08 leple los pedazos de X, la cubierta DWMHY |oConsumado | oNo realizado
del eje Z
09 ]?loqueo de soporte de Ia herramienta y DWMHY |oConsumado |oNo realizado
tirar de la manilla
10 Limpiar las v1rutas que se pegan en el DWMHY |oConsumado | oNo realizado
portaherramientas
11 | Limpiar las virutas en la columna DWMHY |oConsumado | oNo realizado
2. Mantenimiento semanal hoja
Modelo / Maquina /
No .:
fecha de mantenimiento: Por: Confirmado:
Mantenimiento semanal
it. Los trabajos de mantenimiento tipo de Comprobados y /o Observacion|
mantenimiento confirmados
Compruebe si la presion del aceite
12 | en periodo de aceite de WMHY oConsumado | oNo realizado
alimentacion es normal
13 lepl‘ar el polvo‘en el ventilador WMHY oConsumado | oNo realizado
eléctrico de la caja
la mandibula mandril superficie
14 | de extraccion de aceite WMHY oConsumado | oNo realizado
antioxidante
Antioxidantes extraccion de aceite
15 | y lubricacion de las tapas de WMHY oConsumado | oONo realizado
proteccion X-
diecis i
portaherramientas .
cis | antioxidante-aceitado WMHY oConsumado | oNo realizado
Descarga de aceite lubricante .
17 reciclado a partir de tres ejes WMHY oConsumado | oNo realizado
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3. Mantenimiento mensual hoja

Modelo / Méquina /
No .
fecha de mantenimiento: Por: Confirmado:
Mantenimiento mensual
it. Los trabajos de mantenimiento tipo d? Comprobados y / o Observacion
mantenimiento confirmados
18 [ Limpiar el filtro del ventilador MHY oConsumado | oNo realizado
19 Limpiar el polyo y la}s particulas MHY oConsumado | oNo realizado
extrafias eléctrica caja
20 L}m par el polvo en log MHY oConsumado | oNo realizado
dispositivos eléctricos
21 A_]ust?r y bloguear los dispositivos MHY oConsumado | oONo realizado
eléctricos
22 Limpiar _las virutas en los pernos MHY oConsumado | oNo realizado
de anclaje
23 Pernos d ° ancla_]e. antioxidante MHY oConsumado | oNo realizado
extraccién de aceite
24 lep far las V}ruta.s en el tubo MHY oConsumado | oNo realizado
flexible de blindaje
Compruebe si el tendido de la
25 | tuberfa en el interior del tubo MHY oConsumado | oNo realizado
protector es normal
4. hoja de mantenimiento anual
Modelo / Maquina /
No .:
fecha de mantenimiento: Por: Confirmado:
mantenimiento anual
it. tipo de
. .. .. Comprobados y / o Observa
Los trabajos de mantenimiento man;etl(l)lmle confirmados cién
26 Comprobar si las huellas de dos ejes HY oConsumado | GNo realizado
son normales
27 Compruebe si thescrews de dos ejes HY oConsumado | aNo realizado
son normales
28 Compruebe si los pernos de anclaje HY oConsumado | oNo realizado
son normales
29 | Compruebe si el tubo flexible de HY oConsumado | oNo realizado
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{ blindaje es normal
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5.2

Innermost claw gripping O.D.
14in. ~ 181n.

Intermediate claw gripping O.D.
18in.~24in.

The outermost claw gripping O.D.
24in.~30in.

5.3 Forzado Auto Lubricador

especificacion eléctrica Lubricador

plato de garras suave Mechanism

Ti el tiempo de tiempo Tasa de flujo La presion
ipo e o : o 5 : &
lubricacion intermedio maxima maxima
JY 19segundo 1-99 seg. 1-99 min. 180do.c / min 8 kg/ cm2
interruptor de Capacidad del tension trifésica la potencia de didmetro de
flotador de bola |deposito de aceite © S salida del motor conector
3 2L 220V /0.3A 51 W PT 1/8

demostracion grafica:

iniciar

manualmen

apertura

petrolera de ﬂ
)

@'= LUBRICATION TANK
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1.

lazo de unidad de aceite lubricante

X-axis ball screw Z-axis ball screw
X-axis linear guide-way Z-axis lincar guide-way
L1 11 L1
X axis shunt block Z axis shunt block
Lube oil feeder

2. Oil-método de alimentacion y la alimentacion de ajuste

3.

Esta méquina aplica aceite de alimentacion forzada. El suministro de petroleo se puede
operar de forma automatica o0 manualmente.

(1) Manual de alimentacion de aceite: después de pulsar el botoén de arranque, motor
de la bomba funciona para alimentar aceite a cabo; suelte el boton para detener la
bomba.

(2) Autoalimentacion de aceite: cuando la alimentacion de la méaquina esta encendida,
alimentador de aceite esta bajo estado de aceite de lactancia; se sigue el conjunto
tiempo en marcha / parada para alimentar el aceite de forma automatica.

(3) punto de salida de aceite: cada punto de salida de aceite se aplica la valvula de
distribucién de volumen; cada punto de salida sigue el caudal de aceite de salida
disefiado utilizando diferente de la valvula de distribucion.

Nota

(1) Esta méaquina es un modelo totalmente automatico. Estd equipado con interruptor
automdtico y alarma de zumbador flotante; una vez que la cantidad de aceite es en
definitiva, indicador de alarma se enciende automaticamente, recordando operador
para alimentar-en aceite. linea de alarma se conecta al controlador CNC; si la
cantidad de aceite o la presion es insuficiente, la maquina no se puede iniciar en
modo AUTO CNC; pantallas de alarma.

(2) Al menos filtro limpio una vez al afio.

(3) Comprobar Daily cantidad de aceite si es suficiente.



4. Solucién de problemas de la unidad de lubricacién

it.

estado de fallo

Razén

método de solucion de
problemas

La produccion
de petréleo
deja de aceite
de salida

. Pipeline esta obstruido.
. la viscosidad del aceite

lubricante es demasiado alto.

. malla del filtro es obstruido.
. La cantidad de aceite es

insuficiente.

. interruptor de flotador es

culpa.

. La valvula de retencidn esta

obstruido.

. culpa piezas de la bomba.
. fugas en las tuberias.

1. Limpiar o reemplazar la

0 3O N b WD

tuberia.

. Cambiar a approvedoil.

. Eliminar la obstruccion.

. De alimentacion de aceite.
. Reemplazar.

. Eliminar la obstruccion.

. Reparar.

. Vuelva a colocar la tuberia.

aparece alarma

. El interruptor de presion esta

en cortocircuito.

. fugas en las tuberias.
. El bombeo de presion no es

suficiente.

[

N

=

. Cambie el interruptor de

presion o por cable.

. Vuelva a colocar la tuberia.
. Reparar bomba.
. Sustituir la bomba.

caudal de
aceite de
amamantar es

incorrecto

. partes componentes se usan
. sello de aceite tiene una fuga.

1. Reemplazar para otro

modelo.

. Reemplazar.
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Solucion de problemas
Solucion de problemas de la maquina

las razones del

it. Factor método de la direccién
fallo

1. La falta de aceite. 1. Sustituirlas o afiadir aceite.
2. aceite incorrecto aplicado. 2.Usar SHELL R68 aceite de guia de ida.

1 |batidos del eie X 3. Corriente de aceite. 3. se muestra de ruido; necesitard be reemplazado.

I 214 Nivel de error es demasiado 4. Vuelva a ajustar el nivel.
grande. 5. lubricacién pista es anormal; comprobar el

5.El ruido en funcionamiento. sistema de lubricacion.
1. El fusible estd quemada. 1. Reemplazar.
2. Alabama excursiones. 2. Grabar la sefial de fallo; contactar entidad
3. Toca al limite. relacionada con manejarlo.
4. culpa operacion. 3. Ten cuidado.
5. alambre roto 4. Péngase en contacto con entidad relacionada
6. rodamiento es atascado. con manejarlo.

5 Xy del eje Z no |7- fallos de los 'tomillos. 5. Compruebe si la falla del sistema / piezas

se movera 8. Motor se calienta. relacionadas?

9. El motor no funcionara. 6. Reemplazar.

7. Reemplazar.

8. Compruebe la carga del motor, conectores de
cable y relé de proteccién de sobrecarga;
limpiar el motor de la superficie externa.

9.Reemplazar.

1. El fusible estd quemado. 1. Reemplazar.
2. viajes Termo-temporizador. 2. Compruebe si hay alguna otra razén que hace
Eie X. eie Z no 3. Alambre roto. que el viaje.
3 e;' lub,ri f;] ado 4. LUBRICAT eléctricao 3.Péngase en contacto con el servicel personal de
5.Filtro o aceite orificio de salida | COrreos a manejarlo.
estd atascada. 4.Reemplazar.
5. Apagar; limpiar el filtro de aceite y hoyos.
1. El fusible es burnt. 1. Compruebe si las piezas son el trastorno?
2. viajes Termo-temporizador. 2. Compruebe si las piezas son el trastorno?
Cabezal no 3. Alambre roto. 3. Compruebe si las piezas son el trastorno?
4 de funci 4. METROOtor mal 4.Pdngase en contacto con el service entidad
puede funcionar . ' °
funcionamiento. manejarlo.
5. Husillo culpa cojinetes. 5.Pdngase en contacto con el service entidad
manejarlo.
Xy del eje Z de {1. Guia de vias no es oil-lubricado. | 1. Oportuno afiadir el aceite lubricante.
5 |velocidades 2. METROOtor mal 2.Péngase en contacto con el service entidad
anormal funcionamiento.

manejarlo.
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VTL-30 Quick-Wear Part List

Unit: mm

Place

Item

No.

Name

Specification

Material

Quantity

Remark

Base

SD03806542

Power lock

DL-SD-38

Purchase Droducts

| SD07011060

__ Powerlock

WL30VSB005

Fixed-Side rectan _glar

BK20-C3-SYK

__WL30VSBOOS _

WL30VST002

Fixed-Side rectangla

Soft Jaw

| B601407002F

BH30216080

Bcg

67z | Pudmsen

Tapered roller beari : gs |

30216

Purchasc groducts

| BH30215075_

Tapered roller bearings |-~ -

_Purchase products

1.D30512005

V Belt

5SPK 1300mm

Purchase products

__YF07502098

Precision lodnuts |

YSF-MI5%2.0P

_ Purchase products

WL30VSB004

Ball screw

R25-05T4-FDI-C-695-790-0.018

Purchase products

WL30VSB012

VSBOO7

___Linear guideway
Pulley

 MSR30S2SSF1+R900-30/ 30-HH

| Purchase products |

S45C

| WL30VSBOI8

Pulley

WL30VSB025

SPCC

Telcscoplc covers

_SPCC

EM210444101

Encoder

“T00APRDCSV

Purchase products

SG24171921

Column}.

G24 Coughngs _
"1 BDII02BOI4 | Fixed-Side

GS24/2 1/98A/78L/17 19__ e B

D0028

Aluminum

BT02004715K

Purchase products |

20 TAC 47T

Purchase products A

T B6200200N |

620477, -

| Purchase products |

WL30VSC002

Linear ggldewav

MSRZSSZSSFI+R830—25/25-HII

Purchase products

4 WI30VSC003

WI.30VSC006

Bgll SCIEW. ]

Bellows covers

R25-05T4-FDI-C-645-753-0.018

Purchase products

Purchase products

omwmmhkLe;:aGEGF:EoEQmmawkH

SG24171921

Couplings

GS24/2.1/98A/781/17-19

Purchase products

9
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Lista de piezas de la maquina

Perspective view

Normal tolerance | checker |

| Allowabie | pegign
| lolerancs

Size range

Drefter

| o E M A R

{@TLLIPTOP-ONE MACHINERY €O 1T

VF‘evnsedt‘)‘y‘ Déle"f'l' S| Y

=
c
=it 3
E
12}
©
Mol
5 | £
[ E o
8 | &5
= S
wn
T3
-
E
@
B
EE g
s B8
g ={3|°
5
w
Aa
| 2
E5E &
o qgjo

~_ |Drawing
No.

60330VSB03

)
g >
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No. | Dibujando no. Nombre Especificaciéon Material Cantidad

1 WL30VSB001A Base FC25 1

2 WL30VST002A mandibula suave 6061 3
3 WL30VST001 Arrojar SK-16 productos de la compra 1
4 WL30VSB029 Chuck placa adaptadora S45C 1
5 WL30VSB021 Huso de la cubierta delantera SS41 1

6 WL30VSB022 Eje principal S45C 1
7 M14 tornillos de cabeza hueca M14x50 productos de la compra 9

hexagonales
8 M10 tornillos de cabeza hueca M10x40 productos de la compra 2
hexagonales

9 BH30216080 rodamientos de rodillos cénicos 30216 productos de la compra 1
10 BH30215075 rodamientos de rodillos cénicos 30215 productos de la compra 1
11 YF04015058 lodnuts de precision YSF productos de la compra 1
12 WL30VSB011 placa de ajuste del motor SS41 1
13 SV0850H022 Pads de ajuste SS41 1
14 WL30VSB019 clavijero FC25 1
16 WL30VSB024 placa de cubierta del rotor SS41 1
dieciséis B601407002 Cojinete 6014 productos de la compra 1
17 WL30VSB020 glandula que llevan SS41 1
18 WL30VSB018 Polea S45C 1
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19

WL30VSB012

Polea

S45C

20

SD07011060

Bloqueo de energia

DL-SD-70

productos de la compra
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No. | Dibujando no. Nombre Especificacion Material Cantidad
20 SD07011060 Bloqueo de energia DL-SD-70 productos de la compra 1
21 SD03806542 Bloqueo de energia DL-SD-38 productos de la compra 1
22 LD30512005 V Belt 1300mm 5PK productos de la compra 3
23 EMO00210004 Motor de induccion 10HP / 4P productos de la compra 1
24 WL30VSB025 cubiertas telescépicas productos de la compra 1
25 KT10505520 bloque T1-oblicua productos de la compra 44
26 NC0020 Golpear el bloque productos de la compra 2
27 WL30VSB006 Guias lineales bases de apoyo BF20 productos de la compra 1
28 WL30VSEC006 Golpear la placa de fijacion del SS41 2

bloque
29 WL30VSB007 via de guia lineal MSR30 productos de la compra 2
30 WL30VSB024 Escurrir accesorios de petréleo SS41 2
31 WL30VSB004 El husillo de avance productos de la compra 1
32 WL30VSB005 Guias lineales bases de apoyo BK20 productos de la compra 1
33 SG24171921 acoplamientos productos de la compra 1
34 WL30VSB023 Montaje del motor SS41 1
35 AM8043 Servo motor productos de la compra 1
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| » |

BD1102B902

Fundacion Bolts

productos de la compra 7

8
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Perspective view

‘No.| Contentof m:m:amm

| Revised by | Date |

|| Normal tolerance | Checker

Size range

[ Allowable | pesign | |
| niatongg i
2005 |Deafler | LA

01 e AR A A
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Surface treatment |
e Imots | VTL30

‘&m»m_mm_ | |

Quantity ,9m§:m, .
__ Scae IR il
Projection € _iorawing! - 60330VSC02
Version No.

40




No. | Dibujando no. Nombre Especificacion Material |Cantidad
1 WL30VSCO001A Columna FC25 1
. . productos de la
2 Z841011 limite de cambio 1
compra
3 WL30VSECO005 placa de final de carrera fijo SS41 1
oductos de la
4 KT10505520 bloque T1-oblicua o 4
compra
5 WL30VSC004 asiento de la tuerca SS41 1
oductos de la
6 B620402002 TAC-cojinete produ 1
compra
7 BD1102B014 rectanglar fija-Side FC25 1
roductos de la
8 WL30VSC002 via de guia lineal MSR25 P 2
compra
. productos de la
9 WL30VSC003 El husillo de avance 1
compra
L . productos de la
10 XEOOMO5BEO fabricacion de briquetas 28
compra
. . productos de la
11 TB01020 C-tipo hebilla 1
compra
. productos de la
12 WL30VSC006 cubiertas de fuelle 1
compra
productos de la
13 AMB8043 Servo motor 1
compra
) productos de la
14 SG24171921 acoplamientos 1

compra
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15 WL30VSCO010 Montaje del motor SS41
o_a s . ductos de |
dieciséis YF02015038 tuercas de precision YSF-M20x1,5 MISRHESS .
compra
17 BD1101B006 Anillo espaciador S45C
18 c0090 glandula que llevan Aluminio
d
19 BT02004715 TAC-cojinete 20TACA7 i it
compra
20 D0028 rectanglar fija-Side Aluminio
ductos de |
21 NC0020 Golpear el bloque productos dea
compra
Golpear la placa de fijacién del
22 WL3OVSEC006 | o Peariapaca ce st SS41

bloque
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Perspective view

Normal tolerance |checker | | Date | Surface reament IModel | VTL30
. [‘Allowable | pesign | [ Material | -
| Sizerange |/ Me0" | Design | ~ (Date | | Materia | | |
[ .agc | Drafer | | Date Quantty | [Drawing ;
-t ST T Scale [1:4 name | Head unit
B | feERMA TR RAE | L |
| e | Projecton (€ llorawing - 60330V SH02
No.| Contentofchanges | Revisedby |Date L, .. .n | .oc {QILLITOP-ONE MACHIERY CO.LTD. ™ ygrgion 1 No.
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No. Dibujando no. Nombre Material Cantidad
1 WL30VSHO001 diapositiva eje Z SS41 1
2 WL30VSH002 torreta Cuarteto productos de la compra 1
3 WL30VSHO03A asiento de la torreta SS41 1
4 WL30VSH013 bloque de montaje de la herramienta SS41 2
5 WL30VSHO014 cortadores productos de la compra 1
6 WL30VSHO018 mango de la sonda SS41 1
7 WL30VSH021 entrada de sonda SS41 1
8 WL30VSH023 Hoja de posicionamiento de herramientas SS41 9

de metal
9 WL30VSC004 asiento de la tuerca SS41 1
10 WL30VSECO005 placa de final de carrera Z-eje fijo SS41 1
11 2841011 limite de cambio productos de la compra 1
12 XEOOMO5BEO fabricacion de briquetas productos de la compra 6
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