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Normas de seguridad

® Es esencial que encienda su sierra de cinta durante al menos una hora
cada dos aiios, si la utiliza raramente.
(Este periodo de encendido debe hacerse sin realizar ninguna otra
operacion). De lo contrario el programa de la maquina puede
desaparecer por no seguir estrictamente esta regla de seguridad.

**La restauracion por uso indebido tendra un coste adicional. Téngalo en
cuenta.

® Asegurese de que el area de trabajo esté libre de personas y obstaculos no
deseados antes de empezar a utilizar la maquina.

® No pise ni se ponga de pie sobre la mesa de rodillos. Podria resbalarse o
tropezar con los rodillos y caerse.

® No use guantes ni ropa suelta cuando utilice la maquina. Podria sufrir
lesiones graves al quedar atrapado en la méquina mientras est4 funcionando.
Recojase o cubrase el pelo largo.

® No toque nunca la hoja de sierra, ni con guantes ni sin ellos, cuando esta
funcionando; manos, ropa o guantes podrian quedar atrapados por la hoja de
sierra.

® Asegurese de que esta prohibido el uso del fuego en el taller e instale un
extintor u otro dispositivo de control de incendios cerca de la maquina
cuando corte titanio, magnesio o cualquier otro material que produzca
chispas. Nunca deje la maquina desatendida cuando corte materiales
inflamables.

m Utilice en la maquina un liquido de corte soluble en agua. Los liquidos de
corte a base de aceite pueden emitir humo o incendiarse, segin como se
utilicen.



Normas de seguridad

® No corte nunca carbon ni ningun otro material que pueda producir y dispersar
polvo explosivo. Cabe la posibilidad de que las chispas de motores y otras
piezas de la maquina enciendan y hagan explotar el polvo suspendido en el
aire.

® No ajuste nunca el cepillo de alambre ni retire las virutas mientras la hoja de
sierra esté en marcha. Es extremadamente peligroso si las manos o la ropa
quedan atrapadas por la hoja de sierra mientras estd en funcionamiento.

® Detenga la hoja de la sierra antes de limpiar la maquina. Es peligroso que las
manos o la ropa queden atrapadas por la hoja de sierra mientras esta en
funcionamiento.

® No ponga nunca en marcha la hoja de la sierra si no se ha sujetado firmemente
la pieza de trabajo. Si no esta bien sujeta, se saldra durante el corte.

® Tome medidas preventivas cuando corte piezas finas o cortas para evitar que
se caigan. Su caida puede resultar peligrosa.

m Utilice mesas de rodillos en la parte delantera y trasera de la maquina cuando
realice cortes largos. La caida de la pieza con que se estd trabajando puede
resultar peligrosa.

® Apague el interruptor del taller antes de realizar tareas de mantenimiento en
la méaquina. Coloque un cartel que indique que la maquina se estd sometiendo
a labores de mantenimiento.


http://www.mysafetylabels.com/Safety-Labels/ISO-Label-Disconnect-Mains-Plug/SKU-LB-0460.aspx
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Seccion 1

INFORMACION
DE SEGURIDAD

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
DISPOSITIVOS DE PROTECCION
PARADA DE EMERGENCIA
ETIQUETAS DE SEGURIDAD
PROTECCION AUDITIVA
CONFORMIDAD CE
EVALUACION DE RIESGOS

La seguridad es una combinacién de una maquina bien disefiada, el conocimiento del operario sobre
ella y estar alerta en todo momento. La maquina de cinta de COSEN ha incorporado muchas medidas
de seguridad durante el proceso de disefio y ha utilizado dispositivos de proteccidn para evitar
lesiones a personas y posibles riesgos. Las etiquetas de advertencia también sirven de recordatorio
para el operario.

A lo largo de este manual, también vera varios simbolos relacionados con la seguridad que indican
informacién importante que debe tener en cuenta antes de utilizar la maquina o parte de sus
funciones. Estas importantes instrucciones de seguridad no cubren todas las posibles situaciones que
pueden ocurrir. Es su responsabilidad tomar precauciones y seguir los procedimientos indicados en
este manual al instalar, someter a labores de mantenimiento y utilizar su maquina. Cosen no se hace
responsable de los dafios derivados de un uso inadecuado.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Qué significan los iconos y signos de este manual de usuario:

Este icono sefiala ADVERTENCIA; peligros o practicas inseguras que pueden
provocar lesiones a personas o dafios en la maquina.

>

S

Informacién complementaria a los procedimientos descritos en este manual.

Pdéngase en contacto con su comercial o con nuestro centro de servicio para
solicitar asistencia.

> I8
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Este manual contiene informacién de
seguridad importante. Léalo
detenidamente antes de utilizar esta
magquina para evitar lesiones o dafios a la
misma. Informese del funcionamiento,
limitaciones y posibles peligros especificos
de esta sierra de cinta. Todos los usuarios
deben leerlo antes de realizar cualquier
actividad en la maquina, como la
sustitucion de la banda de sierra o tareas
de mantenimiento regular.

Desconecte el cable de alimentacién antes
de realizar ajustes, tareas de
mantenimiento o cambios de cuchillas.

No utilice esta maquina si no esta montada
por completo.

Asegurese de que el interruptor de
alimentacién estd apagado antes de
enchufar el cable de alimentacidn.

Recuerde siempre apagar la maquina al
terminar de usarla.

Utilice los accesorios recomendados. Los
accesorios inadecuados pueden ser
peligrosos.

No sujete nunca con la mano el material
para cortarlo. Utilice siempre el tornillo de
banco y asegurese de que el material estd
bien sujeto antes de cortar.

Cuando una pieza es demasiado larga o
pesada, asegurese de apoyarla con una
mesa de rodillos (recomendado).

Mantenga el area de trabajo bien
iluminada con al menos 500 limenes.

Antes de encender la maquina, retire las
llaves de ajuste, llaves inglesas o cualquier
pieza o elemento suelto.

Utilice una hoja de sierra afilada y
mantenga la maquina en un estado éptimo
aplicandole un mantenimiento periédico.

> 000

>

Use ropa adecuada durante el
funcionamiento y las tareas de
mantenimiento de la maquina. Para usar la
magquina de forma segura es necesario
emplear determinados equipos de
proteccion personal como, por ejemplo,
gafas de proteccién.

Las piezas méviles deben mantenerse bien
alineadas y conectadas a la maquina.
Compruebe si hay roturas, montajes y
cualquier otra cuestidon que pueda afectar al
funcionamiento. Cualquier pieza o
proteccién dafiada debe ser reparada o
sustituida adecuadamente.

Es peligroso utilizar la maquina cuando el
suelo esta resbaladizo. Mantenga el suelo
limpio y seco. Compruebe si hay hielo,
humedad o grasa antes de entrar.

No utilice la maquina para cortar material
explosivo ni recipientes de alta presién, ya
que generarda mucho calor durante el
proceso de corte y puede suceder una
explosion.

Mantenga limpia la zona de trabajo. Si esta
desordenada y resbaladiza aumenta la
probabilidad de que se produzcan
accidentes.

Mantenga la cubierta de proteccion de las
cuchillas y las cubiertas de las ruedas en su
lugar y en buen estado operativo.

No trabaje nunca bajo los efectos de
sustancias estupefacientes, alcohol o
medicamentos.

No manipule ni se suba a ninguna parte de la
magquina.

Mantenga un entorno de trabajo seguro. No
utilice la sierra de cinta en lugares himedos
ni mojados.

Asegurese que los protectores estan en su
lugar antes de instalar o poner en marcha la
magquina.

No permita que personal no autorizado se
acerque a la maquina.



DISPOSITIVOS DE PROTECCION

Los dispositivos de proteccidon que incorpora esta maquina incluyen los dos siguientes elementos

principales:

1. Protectores

2. Interruptores de seguridad

Protectores

1. Cubierta de la rueda guia

2. Cubierta de la rueda motriz

3. Tapa del reductor de engranajes

4. Cubierta de la correa del cepillo de alambre

5. Cubierta de proteccion de la cuchilla (izquierda y derecha)

6. Vallade seguridad (izquierda Yy derecha) (solo modelo CE, como se muestra en la ilustracion: Valla de seguridad)
7. Cubierta del extractor de virutas (solo modelo CE)

A\
A\

Los dispositivos de proteccion deben estar siempre instalados en la maquina cuando esté en
funcionamiento.

No retire ninguno de estos dispositivos de proteccidén bajo ninguna circunstancia, excepto cuando se
estén realizando labores de mantenimiento de la maquina. Los técnicos de mantenimiento cualificados
también deben tomar precauciones cuando realicen reparaciones o labores de mantenimiento en la
maquina sin alguno de estos protectores. Es responsabilidad del usuario asegurarse de que todos estos
elementos no se pierdan ni se dafen.

Montaje del arco de la sierra

Ruedas motrices y de guia

Brazo guia de la cuchilla

Rodillos guia de la hoja de sierra

Dispositivo de aproximacion rapida

Cepillo de alambre

Extractor de virutas (opcional)

Elementos de sujecion de los tornillos de banco
Tornillos de banco y rodillos de la mesa de trabajo
Abrazaderas superiores (opcional)

Reductor de engranajes

Antes y durante el funcionamiento de la maquina, preste atencién a las principales partes moviles que
se indican a continuacién:
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llustracion: Valla de seguridad (solo modelo CE)

Valla de
seguridad

Valla de
seguridad
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Interruptores de seguridad

Para proteger al operario, se accionan los siguientes interruptores de seguridad cuando la maquina

esta en funcionamiento.

Detector de movimiento de
rueda

Se trata de un sensor de proximidad utilizado para
detectar el movimiento de la rueda motriz. Si se
rompe la hoja de sierra o en cuanto comienza a
deslizarse, el sensor lo detecta y detiene tanto la
rueda motriz como la maquina.

Interruptor de encendido

Situado en la tapa del armario eléctrico, el
interruptor de encendido controla la alimentacién
principal de la maquina.

Botdn de parada de emergencia

Situado en el panel de control, el botdn, al pulsarlo,
detiene la maquina por completo.

Interruptor de pinza

Este interruptor asegura la sujecidon firme de la pieza
con que se va a trabajar. Si la pieza no esta bien
sujeta, la hoja de sierra no puede funcionar.

Interruptores de bloqueo de la

cubierta de la rueda (solo modelo
CE)

Situados en los dos huecos de las ruedas, estos
interruptores se utilizan para asegurar que la
maquina se detenga siempre que las cubiertas de las
ruedas estén abiertas. Este dispositivo sirve para
evitar que el usuario pueda cortarse con las hojas de
sierra cuando estan en funcionamiento.

Entre todos estos interruptores de seguridad, algunos de ellos se utilizan para proteger al usuarioy

otros para evitar dafios en las hojas de sierra, en la pieza con que se esta trabajando, en la propia

maquina, etc. Hemos tomado todas las precauciones para evitar lesiones o dafios y que la maquina
ofrezca un funcionamiento seguro y econémico.

PARADA DE EMERGENCIA

Disefiado para ser facilmente accesible, el botdén de parada de emergencia esta situado en la esquina
inferior izquierda del panel de control y es de color rojo y de goma. Para los modelos CE, puede haber

mas botones de parada de emergencia en otra(s) zona(s) de la maquina, segun el tipo de maquina.

Consulte la ilustracion: Parada de emergencia.

Al pulsar el botén, la maquina se detiene inmediatamente para evitar lesiones o dafos en caso de

accidente. El botdn se bloquea al pulsarlo. Para desbloquearlo, tire de él hacia arriba.

Hay que pulsarlo inmediatamente al observar:

® Una situacidon de emergencia que puede causar lesiones o dafios

® Una situacion o problema anormal, como incendios, humo, ruidos andmalos, etc.



llustracion: Parada de emergencia
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ETIQUETAS DE SEGURIDAD

Las etiquetas de seguridad de la maquina se clasifican en las siguientes cuatro categorias. Léalas y
sepa lo que quieren decir antes de utilizar la maquina. Consulte la ilustracion: Etiquetas de seguridad.

Etiqueta

Significado

Etiqueta

Significado

Peligro de impacto

USAR CALZADO DE
SEGURIDAD. No acercarse
durante el funcionamiento.

Leer el Manual del Operario

Este manual contiene informacién de
seguridad importante. Léalo
detenidamente antes de utilizar la
maquina para evitar lesiones
personales o dafiar la maquina.

No permitir que personal no
autorizado se acerque a la
maquina

No pisar

No se ponga sobre la maquina ni sobre
los accesorios.

PELIGRO: Cuchilla en
funcionamiento

La cuchilla pasa por esta zona.
Mantenga las manos alejadas
de ella para evitar lesiones
graves. La flecha indica la
direccién de la cuchilla.

Peligro de corte

MANTENER LA TAPA CERRADA / NO
ACERCAR LAS MANOS mientras la
cuchilla esté en funcionamiento.
Desconectar la alimentacién antes de
abrir la cubierta. El incumplimiento de
esta advertencia puede provocar
lesiones graves.

Peligro eléctrico

APAGAR EL EQUIPO antes de
realizar labores de
mantenimiento. El
incumplimiento de esta
advertencia puede provocar
lesiones graves.

Peligro de quemadura/superficie
caliente

Peligro de aplastamiento de
manos

Peligro de aplastamiento con el tornillo
de banco

Peligro de enganche de manos

NO ACERCAR LAS MANOS. No
tocar el extractor de virutas. El
incumplimiento de esta
advertencia puede provocar
lesiones graves.

Peligro de arrastramiento de manos

PRECAUCION: Presencia de
Radiacién laser invisible de
clase .

Evite la exposicién directa al
rayo.
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Etiquetas de PELIGRO

Las etiquetas rojas y blancas de PELIGRO sefnalan peligros o prdcticas inseguras que pueden causar
lesiones graves o incluso la muerte.

Etiqueta Significado Etiqueta Significado
[ 4\ DANGER| i actri
® Peligro eléctrico m PELIGRO: Cuchilla en

&

Hazarsous Vongs

TURN POWIER OFF

belore sarvicing.

Failure 10 foliow the waming
n savera injury

APAGAR EL EQUIPO antes de

realizar labores de
mantenimiento. El

incumplimiento de esta
advertencia puede provocar

lesiones graves.

funcionamiento

La cuchilla pasa por esta zona.
Mantenga las manos alejadas de
ella para evitar lesiones graves. La
flecha indica la direccion de la
cuchilla.

Etiquetas de ADVERTENCIA

Una etiqueta naranja y negra de ADVERTENCIA sefiala peligros o practicas inseguras que pueden
provocar lesiones personales graves o dafiar la maquina.

Etiqueta Significado Etiqueta Significado
e B Peligro de corte | 'WARNING| Peligro de corte
i imeiens MANTENER LA TAPA ale. NO ACERCAR LAS MANOS mientras la

can result in savere injury -

CERRADA mientras la cuchilla
esté en funcionamiento.
Desconectar la alimentacién
antes de abrir la cubierta. El
incumplimiento de esta
advertencia puede provocar
lesiones graves.

Cutting Hazard

KEEP HAND OFF

during scwbiade running.
Failure 10 follow he warning
can result in severe injury

cuchilla esté en funcionamiento.
Desconectar la alimentacién antes de
abrir la cubierta. El incumplimiento
de esta advertencia puede provocar
lesiones graves.

WARNING

Please add antifreeze
coolant when the
ambient temperature
is below 0C (32°F).

Afadir anticongelante
refrigerante cuando la
temperatura ambiente sea
inferior a OC (32F).

Looss Hand Harsard
KEEP H.
e P g R ——
Padlure ko follow the wirsing

Peligro de enganche de manos

NO ACERCAR LAS MANOS. No tocar el
extractor de virutas. El
incumplimiento de esta advertencia
puede provocar lesiones graves.

—
| . WS T A

L e
il | 2z

Peligro de impacto

USAR CALZADO DE
SEGURIDAD. No acercarse
durante el funcionamiento.
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Etiquetas de PRECAUCION

Las etiquetas amarillas y negras de PRECAUCION sefialan peligros o practicas inseguras
gue pueden provocar lesiones personales considerables.

Etiqueta Significado

No meter las manos en la maquina mientras la cuchilla estd en
funcionamiento.

KEEP HANDS OUT OF
MACHINE

La maquina debe estar desconectada cuando se cambien las
MUST BE TURMNED OFF . . .
. cuchillas o se ajuste el cepillo de alambre.

WHEN CHANGING BLADES
' OR ADJUSTING CHIP BRUSH

Etiquetas de AVISO

Las etiquetas azules y blancas de AVISO significan practicas inseguras que podrian provocar dafos
materiales.

Etiqueta Significado

NOTICE Cambiar el aceite hidraulico cada seis meses o cada 1.200 horas

Replace the hydraulic oil de funcionamiento.
every six menths or every

1,200 hours of operation

ail specification :

Sl TELLUS 37 Especificacion del aceite: Shell TELLUS 27 o Mobil DTE OIL
Mﬁh“-ﬁ;g.&tbﬁ’g LIGHT / HYDRAULIC 28

Para prolongar la vida util de la cuchilla, ajustar siempre la
NOTICE a profongarta’ ) P
ubicacién del cepillo de alambre de manera que toque
adecuadamente la cuchilla. Cambiar también los cepillos de

Always adjust the location
of wire brush and use a
new one instead of alambre desgastados por uno nuevo.
exhausted can extend

the saw blade life.
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Etiquetas de INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Las INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD verdes y blancas son recordatorios importantes que deben leerse
antes de utilizar la maquina.

Etiqueta Significado
SAFETY INSTRUCTIONS 1. Leaycomprenda el manual de instrucciones y las sefiales
D e Rt A G MAGE de advertencia antes de utilizar la maquina. El

W RESULT e SERIOUS INOORY OR DEATH. i imi i i i
2. don m.x“::."m“ LILE A incumplimiento de estas instrucciones y advertencias
affing while operl . .
3 Al naar eye piojechon Goggle puede provocar lesiones graves o incluso la muerte.

WE- &

Check UI_DOP tension ond odjus! biode guide batone
5 Alioys Gamp scck iy in ploce before culing 2. No use guantes, corbata, joyas ni ropa suelta mientras
E:Dsn;‘l;pl\;;w! |ommed o4 cul-of pisces L Diode utllIZa Ia méquma,
Guards should be @ ploce ond used of ol Hmes 3
Disconnact machine fomM DOWE! S0UrCE hetord moking
0. Do nol opercte whis unke e iuence ot avs. 4 Compruebe la tension de la cuchilla y ajuste la guia de la
D NOT REMOVE OR DISFIGURE THIS SIGN .
. cuchilla antes de empezar a cortar.
6. No retire piezas atascadas o cortadas hasta que la cuchilla
se haya detenido.
8. Los protectores de las cuchillas deben estar colocados en
todo momento.
de realizar reparaciones o ajustes.
10. No trabaje bajo los efectos de sustancias estupefacientes,

ang use suxibary suppor for long makal
Keap ingars oul of paih of tode . . .,
Utilice siempre gafas de proteccién.
Pepirs of odusiments
5. Sujete siempre el material firmemente antes de cortar.
7. Mantenga los dedos fuera de la trayectoria de la cuchilla.
9. Desconecte la maquina de la fuente de alimentacidn antes
alcohol o medicamentos.
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llustracion: Etiquetas de seguridad

C-800NC /C-1000NC

POWER TO MACHINE

MUST BE TURNED OFF

WHEN CHANGING BLADES
OR ADJUSTING CHIP BRUSH

Shail : TELLUS 1T
Mt DTE OIL LGHT
HYDRAULIE 28

NOTICE

Abways S3peEt Iha Ialon

of e brush 0 Uss &
e g Instead of
exhausted can exiend

fhe saw blade life

KEEP HANDS OUT OF

Proase add antifreaze
coolant when the
ambient temperature
i beow OC (32°F).
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PROTECCION AUDITIVA

El ruido tiene un efecto importante en la calidad de su entorno de trabajo. A continuacion le
remitimos a datos de pruebas e informacion:

La exposicidn excesiva a niveles elevados de ruido puede provocar danos en la audicién, pero la
vulnerabilidad a la pérdida de audicion varia entre individuos y debe tenerse en cuenta a la hora de
especificar un limite admisible de exposicion al ruido.

Un nivel de 90 dBA estd ampliamente aceptado como criterio para una exposicion de 8 horas al dia a
un ruido estable de banda ancha. El oido sin proteccién no debe estar expuesto a niveles de ruido
superiores a 120 dBA.

El ruido generado por la maquina puede provenir de lo siguiente:

*  Hoja desierra durante el corte o mecanismo de alimentacion del material
e  Unidad de cepillo de alambre

. Unidad de extraccion de virutas

*  Reductor de velocidad

. Motor/bomba hidraulicos

*  Motores de velocidad variable con transmisién por correa

*  Motor de cuchillas

e  Bomba de refrigerante

] Rueda motriz

*  Mal ensamblaje de piezas, que provoca vibraciones mecdanicas

Cuando su maquina esta en funcionamiento emite ruido. Se trata de un problema maquina-interfaz
eléctrica que puede provocar incomodidad. Nuestros productos superan las pruebas de ruido de
menos de 78 dBA. Si su maquina produce un ruido indeseable mientras esta en funcionamiento:

1. Asegurese de que todas las tareas de mantenimiento se han realizado siguiendo el programa de
mantenimiento prescrito (Consulte la Seccion 8).

2. Si el mantenimiento no parece resolver el problema, siga los procedimientos de resolucion de
problemas de la Seccion 9.

CONFORMIDAD CE

El modelo CE de Cosen esta disefiado para satisfacer la normativa de la Directiva del Consejo relativa a
la aproximacién de las legislaciones de los Estados miembros sobre maquinas (2006/42/CE) - Anexo |
Requisitos esenciales de seguridad y salud relativos al disefo y la fabricacién de maquinas.

EVALUACION DE RIESGOS

La evaluacion de riesgos generalmente tiene en cuenta el uso previsto y el mal uso previsible,
incluyendo el control del proceso y los requisitos de mantenimiento. Durante la fase de disefio de la
maquina hemos hecho todo lo posible para evitar cualquier dafio personal o material. Aun asi, el
operario (u otras personas) sigue teniendo que tomar precauciones al manipular cualquier parte de la
maquina con la que no esté familiarizado y cualquier lugar de la maquina que presente riesgos
potenciales (por ejemplo, la caja de control eléctrico).
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Seccion 2

INFORMACION
GENERAL

ESPECIFICACIONES
IDENTIFICACION DE LAS PIEZAS DE LA MAQUINA

PLANOS

Esta sierra de cinta esta disefiada por los ingenieros de I+D de Cosen para ofrecerle las siguientes
caracteristicas y ventajas:

Seguridad

Esta maquina esta disefiada para proteger completamente del movimiento de sus distintas
partes durante la operacion de corte.

La maquina y cada uno de sus componentes han superado estrictas pruebas (Directiva del
Consejo relativa a la aproximacién de las legislaciones de los Estados miembros sobre
maquinas).

La maquina se apagara automaticamente al romperse la hoja de sierra, protegiendo tanto
al operario como a la maquina.

Comodidad y rendimiento

La maquina esta disefiada de manera que el funcionamiento y el ajuste puedan realizarse
facilmente.

La maquina se detendra automaticamente al quedarse sin material.

El sistema de doble valvula esta disefiado para lograr un rendimiento de corte 6ptimo con
solo ajustar la velocidad de avance y la presion de corte en perspectiva para diferentes
materiales.
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ESPECIFICACIONES

Modelo / Nombre del equipo

C-800NC

Sierra de cinta horizontal automatica programable de produccion
en serie SNC-100

Redondo

800 mm (31,5 in)

Cuadrado

800 x 800 mm (31,5 x 31,5 in)

Rectangular (An x Al)

800 x 850 mm (31,5 x 33,5 in)

Capacidad de

Al: 280 ~ 850 mm (11 ~ 34 in)

la pinza (SIRCOLEL TS An: 247 ~ 800 mm (9.7 ~ 31 in)
superior
Velocidad 15~80 m/min (49~262 pies/min)
Tamafio (L x Al x G) 8300x 67 x 1,6 mm (326,8 x 2,64 x 0,06 in)
Presion 45~50 kg / cm? (tolerancia: +1~+2 kg / cm?)
Hoja de sierra  Tension Hidrdulica con deteccion automatica de rotura de cuchillas
2500~2700 kg / cm? (tolerancia:+100~+150 kg / cm?)
Guia Carburo de tungsteno intercambiable
N Cepillo de alambre de acero con eje de transmisién flexible
Limpieza

accionado por el motor principal

R Hoja de sierra

10 CV (7,5 kW) / 15 CV (Opcidn)

principal de Hidraulico

3CV (2,25 kW)

R
electricidad Bomba de refrigerante

1/2 HP (0,375 kW)

Alimentacion de bajada del arco de la
sierra (si esta disponible)

Valvula proporcional programable de velocidad infinita

Alimentacion servo (si esta disponible)

1 HP (0,75 KW) Alimentacion de tornillo de bolas de servomotor

Capacidad del  Hidraulica

100 L (26.4 gal)

depdsito Refrigerante

120L (31.7 gal)

Sujecién del

. Método de control
tornillo

Hidrdaulico con cilindro de desplazamiento completo

Longitud restante

340 mm

Método de control

Sujecidn del tornillo

. ., Peso material de traccion
Alimentacion

Velocidad

Recorrido completo

Recorrido multiple

Mesa de

. Altura 630 mm (24,8 in)
Neto 7850 kg (17300 Ib)
Peso
Bruto 8500 kg (18739 Ib)

Espacio en el suelo (largo x ancho x alto)

2111 x 4226 x 2870 mm (83,1 x 166,4 x 113 in)

Temperatura (" C)

5~40° C(41~104° F)

Entorno operativo
Humedad (%)

30~85 % (sin condensacion)

*Por favor, consulte la férmula "Vatio/Voltaje = Amperaje" con la informacién anterior.
*El disefio y las especificaciones estdn sujetos a cambios sin previo aviso.

*La presidon y la tensidn de la hoja de sierra son los valores generales. Para las hojas de sierra especiales, por favor,
pongase en contacto con el fabricante de la hoja de sierra para los valores aplicables.
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ESPECIFICACIONES

Modelo C-1000NC
Sierra de cinta automatica con control NC
Redondo 1000 mm (39,4 in)
Capacidad Cuadrado 1000 x 1000 mm (39,4 x 39,4 in)
Rectangular (H x W) 1000 x 1000 mm (39,4 x 39,4 in)
Velocidad 15~80 m/min (49 ~262 pies/min)
Tamaio (LxAxT) 9400 x 67 x 1,6 mm (370 x 2,64 x 0,06 in)
Presion 45~50 kg / cm? (tolerancia: +1~+2 kg / cm?)
I-!oja de Tensién Hidrdulica con deteccion automatica de rotura de cuchillas
sierra 2500~2700 kg / cm? (tolerancia:+100~+150 kg / cm?)
Guia Carburo de tungsteno intercambiable
Limpieza Cepillo de alambre de acerjo (?on eje de transmision flexible
accionado por el motor principal
Hoja de sierra 15 CV (11,25 kW)
Salida del Hidraulico 3 CV (2,25 kw)
motor Bomba de refrigerante 1/2 HP (0,375 kW)
Otros componentes
Capacidad Hidraulico 100 L (26.4 gal)

del depdsito

Refrigerante

120 L (31.7 gal)

Sujecion del
tornillo

Método de control

Hidraulico con cilindro de carrera completa

Capacidad min. de
sujecion

Presion de sujecion

Longitud restante

395 mm

Alimentacion

Método de control

Control hidraulico

Velocidad

Recorrido completo

Recorrido multiple

Mesa de Altura 640 mm (25,2 in)
trabajo Capacidad de peso

Neto 11000 kg (23626 Ib)
Peso

Bruto

12200 kg (26200 Ib)

Espacio en el suelo (largo x ancho x alto)

2050 x 4678 x 3510 mm (80,7 x 184,2 x 138,2 in)

Entorno
operativo

Temperatura (" C)

5~40° C(41~104° F)

Humedad (%)

30~85 % (sin condensacion)

*Por favor, consulte la férmula "Vatio/Voltaje = Amperaje" con la informacién anterior.

*El disefio y las especificaciones estan sujetos a cambios sin previo aviso.

*La presidon y la tensidn de la hoja de sierra son los valores generales. Para las hojas de sierra especiales, por favor,
pongase en contacto con el fabricante de la hoja de sierra para los valores aplicables.
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IDENTIFICACION DE LAS PIEZAS DE LA MAQUINA

IDLE WHEEL
GUIDE ARM

CROSS BEAM

MAIN COLUMN
SAW HEAD
DRIVE WHELL

COOLANT

HYD. UNIT BASE BRUSH
MOVEABLE VISE
Vista trasera de la maquina
|
Zk LJ ]: MOTOR
Q\ i i\ nif m D
s e ) @l elle
i e ;o
8] ] s % A

FRONT VISE

EXTENDED BASE

GUIDE VISE
REAR VISE FEEDER

Vista lateral de la maquina
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PLANO DE PLANTA

(NO-CE)
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Vista superior de la maquina
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Seccion 3

TRANSPORTE E
INSTALACION

UBICACION Y ENTORNO

DESEMBALAJE E INSPECCION

ELEVACION

RETIRADA DEL SOPORTE DE TRANSPORTE

LIMPIEZA

INSTALACION
CAMBIO DE UBICACION

UBICACION Y ENTORNO

Por su seguridad, lea toda la informacidn relativa a la instalacion antes de proceder a ella. Instale su
maquina en un lugar que cumpla las condiciones siguientes:

Espacio:

Entorno:

Deje suficiente espacio libre alrededor de la maquina para la carga y descarga de las piezas
cortadas, asi como para el mantenimiento y la inspeccidn. Consulte la Seccion 1 Descripcion
para conocer las dimensiones de la maquina y el espacio necesario.

Bien iluminado (500 limenes como minimo).
Suelo seco en todo momento para evitar que se produzcan resbalones.
Evitar la exposicion directa a la luz solar.

Temperatura ambiente entre 5°Cy 40°C.

Nivel de humedad entre 30 % y 85 % (sin condensacidn) para evitar el rocio en la
instalacioén eléctrica y la maquina.

Alejar de la vibracidon de otras maquinas.
Alejar del polvo emitido por otras maquinas.

Evitar los desniveles del suelo. Elija un suelo de hormigén sélido y nivelado que pueda
soportar un peso de aproximadamente 15 toneladas (incluyendo el peso de la maquina 'y
del material).

Limitar el area de la maquina solo al personal autorizado.



DESEMBALAIJE E INSPECCION

e  Desembale su maquina con cuidado para evitar dafios en las piezas o superficies de la misma.

e  Cuando le llegue su nueva sierra de cinta, confirme que es el modelo correcto y que viene en la
misma especificacion que usted pidid, comprobando la placa del modelo en la base de la
maquina.

e Asimismo, es imprescindible realizar una inspeccién minuciosa para comprobar si se han
producido dafios durante el transporte. Preste especial atencion a la superficie de la maquina, a
los equipos suministrados y a los sistemas eléctrico e hidraulico en busca de cables dafiados,
mangueras y fugas de fluidos.

. En caso de dafios causados durante el transporte, pongase en contacto con su distribuidor y
consulte cdmo presentar una reclamacion por dafios al transportista.

e Sumaquina se entrega con un conjunto de herramientas para que usted pueda realizar el
mantenimiento de la misma. Los accesorios suministrados son los siguientes:

1. Caja de herramientas 1 unidad
2. Pistola de engrase 1 unidad
3. Destornillador (+, -) 2 unidades
4, Llave fija 3 piezas

5. Llave hexagonal 1juego

6. Pala de virutas (solo para los modelos manuales) 1 unidad
7. Manual de instrucciones 1 unidad

D Si le falta algun accesorio, péngase en contacto con su comercial inmediatamente.



ELEVACION

Al trasladar la maquina, le sugerimos encarecidamente que elija cualquiera de los métodos descritos

a continuacion para trasladarla.

1. Utilice una grua (Aplicable inicamente a la maquina con puntos de anclaje).

Traslade la maquina a su ubicacién utilizando una grda y un estrobo que pueda soportar
completamente el peso de la maquina (consulte las especificaciones de la maquina en la Seccién 2

Informacion general).

& Para colgar la maquina con una grua debe hacerse estrictamente segln los puntos de

anclaje designados por el fabricante original. Si hay alguna duda sobre los puntos de anclaje que
faltan en su maquina, consulte con el fabricante original o su comercial cualificado antes de colgar la

maquina.

* Laelevaciéon de la maquina puede dafiarla si no
se realiza correctamente.

‘l“-

A Debe contar con un operador de grua B -
cualificado para realizar el trabajo. I

® Debe utilizar herramientas y equipos con la
resistencia a la traccidon adecuada y emplear el
método apropiado al mover su maquina.

® Aplique el estrobo a los ganchos de elevacién
de los cuatro extremos de la maquina. Consulte
la ilustracion: Puntos de elevacion para conocer
su ubicacion exacta.

® Levante lentamente la maquina. Asegurese de
protegerla de impactos o golpes durante este
procedimiento. Tenga también cuidado con sus
propios dedos y pies para evitar lesiones.

® Mantenga la maquina bien equilibrada durante
el proceso de elevacion y asegurese de que el
cable no interfiere con la sierra.



® Cuando se trabaja con mas de dos personas, lo
mejor es mantener una comunicacion verbal E

I,\\

constante entre ellas.

f- 6 3

cC—=> =

\lI/

2. Utilice una carretilla elevadora (Aplicable tinicamente a la maquina con puntos de
elevacion).

Asegurese de que la barra de elevacidn puede soportar completamente el peso de la maquina.
(Consulte la Seccion 2 - Informacion general sobre las especificaciones).

& La elevacion de la maquina con una carretilla elevadora debe realizarse estrictamente

segun los puntos de elevacion designados por el fabricante original. Si hay alguna duda sobre los
puntos de elevacién que faltan en su maquina, consulte con el fabricante original o su comercial
cualificado antes de levantar la maquina.

e Laelevaciéon de la maquina puede dafarla si no

se realiza correctamente. \

A Debe contar con un operador de I
carretilla elevadora cualificado para e

realizar el trabajo. O

® Debe aplicar una técnica de carretilla adecuada
para evitar dafios en la maquina.

Aseglrese de que las horquillas
pueden alcanzar al menos 2/3 de la
profundidad de la maquina.

oA A |
®  Debe mantener la maquina equilibrada en O O
todo momento.
< |
Asegurese de que las horquillas estan .=_@ QVO
centradas antes de usarlas.

(Solo ilustracion)



3. Uso de cilindros rodantes

Puede utilizar cilindros rodantes para desplazar su maquina dentro de un taller mecanico pequeno.

=13 O]™
. Debe utilizar cilindros rodantes fabricados en b
material con resistencia adecuada a la

= -~
compresion.
4. Otras formas de desplazamiento
Si la maquina no tiene la pegatina o @ , péngase en contacto con comercial

inmediatamente.
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llustracion: Puntos de elevacion
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Vista superior de la maquina

Puntos de elevacion
para grua

Puntos de elevacién para carretilla
elevadora

Retire las cubiertas antes de empezar el levantamiento de la maquina.

Capacidad minima de peso para cada cable:
9 toneladas para el C-800NC
13 toneladas para el C-1000NC

NuUmero total de cables necesarios: 4
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RETIRADA DEL SOPORTE DE TRANSPORTE

e Después de que la maquina haya sido
posicionada correctamente, retire el soporte
de transporte que se utiliza para bloquear La
sierra y la cama de la sierra.

. Conserve este soporte para poder utilizarlo de
nuevo en caso de que su maquina deba ser
trasladada.

LIMPIEZA

Después de colocar la maquina en la posicion designada, retire la grasa anticorrosiva con un paiio
humedecido con aceite limpiador o queroseno. Aplique aceite de maquina a las superficies de la

maquina que son propensas a la oxidacion.

L] No elimine la grasa anticorrosiva con un rascador metalico ni limpie las superficies
pintadas con disolvente, ya que ello dafiaria la pintura superficial.

INSTALACION

La sierra de cinta de Cosen es relativamente facil de instalar. Siga estos seis sencillos pasos para

instalar su maquina.

Suministro Suministro Conect,ar Nivelaciony (Instalacién de

de aceite %‘ de liquido % elr?e:g.|a % anclaje %‘ la mesa de

hidraulico de corte electrica rodillos)
(Opcional)

Suministro de aceite hidraulico

, . , . . Tapon de llenado
Abra el tapon de vaciado y llene el depdsito de aceite

hidraulico por encima de los 2/3 o del nivel completo.

de aceite

Compruebe el indicador para asegurarse del nivel de aceite en Tapén de

el depésito. vaciado




El depésito de aceite debe estar ya lleno si se trata de

@ Consulte la tabla de especificaciones de la Seccién 1
para conocer la capacidad del depésito.
@ una maquina nueva que funciona por primera vez.

Suministro de refrigerante

Llene el depdsito de refrigerante hasta el nivel medio del
indicador, vertiendo el refrigerante por encima del extractor
de virutas.

Utilice el indicador para comprobar el nivel de refrigerante
gue queda en el deposito.

& Compruebe siempre el refrigerante antes de poner en

E marcha la mdquina. Si la bomba de refrigerante se
pone en marcha sin suficiente suministro de
refrigerante en el depésito, la bomba y su motor de
accionamiento pueden resultar dafiados.

Descripcidon para conocer la capacidad del tanque.

Consulte con su proveedor de refrigerante el tipo de
refrigerante y la proporcién de la mezcla que debe
usar en su sierra de cinta.

@ Consulte la tabla de especificaciones en la Seccién 1

Conexion de la energia eléctrica

@ Encargue a un electricista cualificado las conexiones eléctricas.

®  Silatensidon de alimentacion es diferente a la tension del transformador y la de la conexién del

motor indicada en la etiqueta colocada en el compartimento eléctrico de la maquina, pdngase en

)
contacto inmediatamente con COSEN o con su comercial.

'

Conéctese a la fuente de alimentacién de forma independiente y directa. Evite utilizar la misma
fuente de alimentacion con maquinas de chispa eléctrica como las soldadoras
eléctricas. Una tensidn eléctrica inestable puede afectar al buen funcionamiento de Ia
instalacion eléctrica de su maquina.

'

*  Conecte a tierra la maquina con un conductor de tierra independiente.

@Tensién de alimentacion: 90 % - 110 % de la tension nominal de alimentacion.
@ Frecuencia de la fuente: 99 % - 101 % de la frecuencia nominal.
@ Consulte la tabla de especificaciones de la Seccidn 1 para conocer el consumo total de energia

eléctrica de los motores y asegurese de que su disyuntor es capaz de soportar este consumo. Utilice
también un cable de alimentacién del tamafio adecuado para la tension de alimentacién.



1. Desconecte el disyuntor.

2. Asegurese de que el interruptor de la maquina,
situado en la puerta del compartimento eléctrico,
esté en la posicién OFF.

3. Retire el tornillo que asegura el compartimento
eléctrico y luego abra la puerta.

4. Pase el cable de alimentacién y el conductor de
puesta a tierra por la entrada de alimentacioén al
compartimento eléctrico. (Imagen derecha)

5. Conecte el cable de alimentacion al disyuntor (N.F.B.)
alos terminales R, Sy T, y conecte el cable de tierra al
terminal E.

6. Cierre la puerta del compartimento y vuelva a apretar
el tornillo.

7. Conecte el disyuntor y luego ponga el interruptor de
la maquina en ON. Se encenderi el indicador de
encendido en el panel de control.

8. Tire para desbloquear el botdn de parada de
emergencia y ponga en ON el botén hidrdulico para
poner en marcha el motor hidraulico.

9. Asegurese de que el area de corte esta libre de
objetos. Ponga en marcha la hoja de sierra 'y
compruebe la rotacién de la misma. Si las conexiones
eléctricas estan hechas correctamente, la hoja debe
girar en sentido contrario a las agujas del reloj. Si no
es asi, apague el sistema hidraulico, desconecte la
maquina y el disyuntor. A continuacion, intercambie
los conductores del cable de alimentacidn conectados
alos terminales Ry T.

10. Repita los pasos 6 a 9 para asegurarse de que las
conexiones eléctricas estan en el orden correcto.

Entrada de energia

Nivelacion

Coloque un nivel de burbuja en las placas de deslizamiento del
tornillo de banco y en la mesa de alimentacion.

Nivele la maquina en ambas direcciones, es decir, alo largo y a
lo ancho de la misma. Ajuste el nivel de la maquina girando los
pernos de nivelacién.

.l

Asegurese de que todos los pernos de nivelacion soportan
uniformemente el peso de la maquina.

@ En algunos casos, se recomienda nivelar la maquina con una ligera
inclinacién hacia la parte delantera de la misma, ya que asi se evitaria que el
refrigerante se deslice por el material de corte, especialmente los tubos o
manillas. Para ello, haga que la parte trasera de la maquina esté
aproximadamente 10 mm mas alta que la delantera.



Anclaje de la maquina

Normalmente no es necesario anclar la maquina. Si la maquina puede vibrar, fijela al suelo con
pernos de anclaje.

Se suministran placas de acero de absorcién de impactos que pueden colocarse debajo de cada perno

de nivelacion para evitar su hundimiento en el suelo de hormigén.

Instalacidon de la mesa de rodillos (opcional)

La mesa de rodillos se utiliza para apoyar el material
largo en la parte trasera o delantera de la maquina.

Si ha pedido la mesa de rodillos opcional para cortar
material largo, coldquela delante o detrds de la
maquina.

Nivele la mesa de rodillos y el soporte con la
maquina ajustando los pernos de nivelacidn.

Ajustar los

pernos

Instalacion del dispositivo de control de incendios
Instale un extintor o cualquier otro dispositivo de control de incendios en la tienda por si se produjera
un incendio.

CAMBIO DE UBICACION

Le recomendamos que siga estos procedimientos cuando traslade o cambie su maquina a otro lugar:

1. Baje la sierra a su posicion mas baja y luego desconecte la alimentacidn.

2. Fije la sierra utilizando el soporte de transporte original de la maquina.

3. Sivaatransportar la maquina, empaquétela cuidadosamente con envoltorios de plastico
industrial para protegerla del polvo.

4. Utilice una grua o una carretilla elevadora para levantarla. Si se utiliza una grda para elevar
la maquina, aseglrese de que el cable de elevacidon esta bien sujeto a la maquina.

5. No olvide incluir los equipos suministrados originalmente, incluidas las placas de acero de

absorciéon de impactos y el manual de instrucciones.
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Seccion 4

INSTRUCCIONES
DE USO

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

ANTES DE EMPEZAR A TRABAJAR

PANEL DE CONTROL

ACCESORIOS ESTANDAR

AJUSTE DEL ANGULO DE INCLINACION DEL ARCO DE LA SIERRA
DESENROLLAR E INSTALAR LA HOJA

AJUSTE DEL CEPILLO DE ALAMBRE

COLOCACION DE LA PIEZA EN LA MESA DE TRABAJO
POSICIONAMIENTO DE LA PIEZA PARA EL CORTE
AJUSTE DE LA VELOCIDAD DE LAS CUCHILLAS
AJUSTE DEL FLUJO DE REFRIGERANTE

PRUEBA DE LA CUCHILLA

PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA
OPERACION DE CORTE

TERMINAR UNA OPERACION DE CORTE
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PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Por su seguridad, lea y comprenda el manual de instrucciones antes de utilizar la maquina. El
operario debe seguir siempre estas pautas de seguridad:

*  La maquina sélo debe utilizarse para el fin previsto.
e No use guantes, corbatas, joyas ni ropa/pelo suelto mientras utiliza la maquina.

e  Parala proteccion de los ojos, utilice siempre gafas de proteccion.

e  Compruebe la tensidon de las cuchillas y ajuste las guias de las mismas antes de
poner en marcha la maquina.

. Utilice dispositivos auxiliares de sujecidn o apoyo para fijar el material en su lugar
antes de cortar piezas largas. Asegurese siempre de que el material esté
firmemente sujeto en su lugar antes de comenzar a cortar.

* Noretire las piezas atascadas o cortadas hasta que la cuchilla se haya detenido
por completo.

¢  Mantenga los dedos alejados de la trayectoria de la cuchilla.

*  Los dispositivos de proteccion deben estar colocados en todo momento. Por su
propia seguridad, no retire nunca estos dispositivos.

e  Desconecte la maquina de la fuente de alimentacién antes de realizar
reparaciones o ajustes.

@ e  Utilice guantes de proteccién solo cuando cambie la cuchilla.

¢  No utilice la maquina bajo los efectos de sustancias estupefacientes, alcohol o
medicamentos.

* No pierda de vista de la maquina mientras esté en funcionamiento.
e  Coloque sefiales de advertencia para delimitar la zona de trabajo de la maquina y
restrinja la entrada solo al personal.
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ANTES DE EMPEZAR A TRABAJAR

La eleccidn de una hoja de sierra adecuada y el uso del método de corte correcto son esenciales para
la eficacia y la seguridad del corte. Seleccione una hoja de sierra y un método de corte adecuados en
funcién de su material de trabajo y de los requisitos del trabajo; por ejemplo, la precision de corte, la
velocidad de corte, el interés econdmico y el control de la seguridad.

Corte en humedo

Si elige el corte en seco o el corte a baja velocidad, las virutas pueden acumularse en las piezas de la
maquina y pueden causar fallos en el funcionamiento o en el aislamiento. Le sugerimos que elija el
corte en humedo para evitar dafios en la maquina.

Corte de materiales desconocidos

Antes de cortar un material desconocido, consulte al proveedor del material, queme una pequefia
cantidad de virutas del material en un lugar seguro o siga cualquier otro procedimiento para
comprobar si el material es inflamable.

'

® " No pierda de vista la maquina mientras esté en funcionamiento.

Liguido de corte

Para la refrigeracion y la lubricacion, le recomendamos que utilice liquidos de corte solubles en agua.

La siguiente tabla enumera sus ventajas y desventajas para su referencia.

Ventajas Desventajas
¢ Tiene un gran efecto refrigerante ¢ Elimina la pintura de la maquina
¢ No esinflamable ¢ Pierde su efecto de proteccion contra el
e Econdmico oxido si se deteriora
¢ No requiere limpieza de los productos e Tiende a crear espuma
cortados e Susceptible de deteriorarse
e Disminucién del rendimiento, en funcion
de la calidad del agua utilizada para la
dilucidn
'
*  No utilice nunca agua como refrigerante.
W/ Afada siempre refrigerante al agua para obtener un mejor resultado de la mezcla.
"/ Consulte con su proveedor de refrigerante para el uso de la sierra de cinta sobre el tipo de

refrigerante y la proporcién de la mezcla.

Y

Antes de comenzar un trabajo de corte, asegurese de que hay suficiente cantidad de

refrigerante en el depdsito. Compruebe el nivel de liquido a través del indicador. Consulte las
especificaciones de la maquina en este manual (Seccidn 2) para conocer la capacidad del
depdsito.
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PANEL DE CONTROL

El panel de control esta situado en la parte superior de la caja eléctrica. Incluye las siguientes
funciones: sistema de alimentacion, sistema hidraulico, sistema de refrigeracién, interfaz de usuario
(HMI) y sistema de luces de proyeccion. El operario debe entender perfectamente la funcion de cada

interruptor y botén antes de utilizar la maquina.

TCUCH SCREEN
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Panel de control del modelo no-CE para C-800NC
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Nombre N.2 Nombre

. . Botdn de arranque de la velocidad de descenso de

Botdn de parada de emergencia 9 .
la cuchilla

Indicador luminoso de alimentacién 10 Pantalla tactil HMI
Botdn de bajada del arco de la sierra 11 Botdn de arranque de la velocidad de las cuchillas
Botdn de subida del arco de la sierra 12  Botdn de arranque hidraulico (trasladado a la HMI)
Interruptor delantero de apertura/apriete 13 Botones de inicio/parada de la hoja de sierra con
del tornillo de banco lampara incorporada
Interruptor trasero de apertura/apriete del o

. P P /ap 14  Interruptor del brazo guia izquierdo/derecho
tornillo de banco
Botdn de avance de la cama de alimentacién 15  Interruptor de la tecla de ajuste/corte

Botdn de retroceso de la cama de
alimentacién




Botones de control

1. Botdn de parada de emergencia

Pulse este botdn para detener la maquina en caso de emergencia. Al pulsar el botdn, la maquina se
detiene por completo. El botén se bloquea cuando se pulsa. Para desbloquearlo, gire el botdn en el
sentido de las agujas del reloj.

2. Indicador luminoso de alimentacion

Cuando la lampara esta encendida, indica que la maquina esta encendida.

3. Boton de bajada del arco de la sierra

Cuando se pulsa este botdn, el arco de la sierra desciende rdpidamente (el interruptor de fin de
carrera de aproximacion rapida debe estar conectado). Cuando el interruptor de fin de carrera de
aproximacion rapida no esta conectado y se pulsa este botdn, el arco de la sierra desciende de
acuerdo con el ajuste del botdn de arranque de la velocidad de descenso de la hoja.

'
*  Antes de bajar el arco de la sierra, el brazo guia debe colocarse fuera del tornillo de banco para
)

evitar que se golpee y se produzcan dafios.

4. Boton de subida del arco de la sierra
Cuando se pulsa este botdn, el arco de la sierra sube hasta que el operario suelta el botdn o hasta

gue el arco de la sierra toca el interruptor superior de fin de carrera.
D

/

Aunque al pulsar el botén de subida de la sierra se puede detener la cuchilla en marcha, siga

utilizando el botén de parada de emergencia en caso de emergencia.

5. Interruptor delantero de apertura/apriete del tornillo de banco

Gire este botén hacia la derecha para [abrir], y el tornillo de banco frontal se abrird hasta que se
suelte el botdn. Gire este botdn hacia la izquierda para [cerrar], y el tornillo de banco se cerrara hasta
gue se suelte el botdn.

9

/

Cuando el arco de la sierra esta por debajo de la posicion del interruptor central de fin de

carrera, el tornillo de banco delantero solo puede abrirse en pequenos incrementos para evitar

golpear el brazo guia.

' Se trata de un tornillo de banco de doble retraccion, por lo que las abrazaderas fijas

comenzaran a moverse uno o dos segundos antes que las méviles para evitar que el material se caiga

o golpee durante el corte.

Modelo CE Este interruptor solo funciona cuando la maquina esta en modo " I— "
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6. Interruptor trasero de apertura/apriete del tornillo de banco

Gire este botdn hacia la derecha para [abrir], y el tornillo de banco frontal se abrird hasta que se
suelte el botdn. Gire este botdn hacia la izquierda para [cerrar], y el tornillo de banco se cerrara hasta
gue se suelte el botdn.

W/ Se trata de un tornillo de banco de doble retraccion, por lo que las abrazaderas fijas

comenzaran a moverse uno o dos segundos antes que las méviles para evitar que el material se caiga

o golpee durante el corte.

Modelo CE Este interruptor solo funciona cuando la maquina esta en modo " I—

7. Botdn de avance de la cama de alimentacion
Cuando se pulsa este botodn, la cama de trabajo de alimentacidn se movera hacia adelante. Mantenga
pulsado el botdn para avanzar. En cuanto se suelte el botdn, la mesa de trabajo de alimentacion
dejara de avanzar.
o
¥ Este botdn solo funciona cuando el interruptor de fin de carrera de aproximacion rapida esta
activado Y cuando cualquiera de los tornillos de banco delanteros y traseros estan desenganchados.
@
\J’ . . . 7 .
Una vez que el motor de las cuchillas comienza a funcionar, este botdn se desactiva por razones

de seguridad.

o

Modelo CE Este interruptor solo funciona cuando la maquina esta en modo " I— "

8. Botodn de retroceso de la cama de alimentacién
Al pulsar este botdn, la mesa de trabajo de alimentacidn se movera hacia atras. Mantenga pulsado el
botdn para avanzar hacia atras. En cuanto se suelte el botdn, la mesa de trabajo de alimentacion
dejara de moverse hacia atras.
o
¥ Este botdn solo funciona cuando el interruptor de fin de carrera de aproximacion rapida esta
activado Y cuando cualquiera de los tornillos de banco delanteros y traseros estan desenganchados.
@
\J’ . . . 7 .
Una vez que el motor de las cuchillas comienza a funcionar, este botdn se desactiva por razones

de seguridad.

o

Modelo CE Este interruptor solo funciona cuando la maquina esta en modo " I— "

9. Botdn de arranque de la velocidad de descenso de la cuchilla
e  También conocido como valvula de control de caudal, este mando de control de la velocidad de

descenso de la cuchilla puede ser ajustado por el operario en funcidon del material a cortar.
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e Gire el mando en el sentido de las agujas del reloj para aumentar la velocidad de descenso de las
cuchillas; gire el mando en el sentido contrario a las agujas del reloj para disminuir la velocidad de
descenso de las cuchillas.

e Hay una pequeiia ventana delante de la valvula que indica el valor activo. Ademas, la pantalla
tactil de la HMI muestra el valor actual para que pueda cambiarlo en cualquier momento durante
el funcionamiento.

10. Pantalla tactil HMI

Consulte la seccion posterior para obtener una introduccién detallada.

11. Botdn de arranque de la velocidad de las cuchillas
La velocidad de la cuchilla se controla mediante el inversor situado bajo la mesa de trabajo. Al girar el

mando en el sentido de las agujas del reloj, aumenta la velocidad de la cuchilla.
12. Boton de arranque hidraulico (trasladado a la HMI)

13. Botones de inicio/parada de la hoja de sierra con lampara incorporada
Cuando se pulsa el botdn verde, la [dmpara incorporada se enciende y la hoja de sierra comienza a
cortar. Pulse el botén rojo para detener el corte.

@ Q.

™/ La cuchilla se pondra en marcha solo cuando esté en modo "

14. Interruptor del brazo guia izquierdo/derecho
Gire este interruptor hacia la derecha para mover el brazo guia hacia la derecha. Gire este interruptor

hacia la izquierda para mover el brazo guia hacia la izquierda.

G

(D)

V‘ El arco de la sierra debe estar por encima del interruptor central de fin de carrera Y los insertos
de tungsteno deben estar desenganchados para mover el brazo guia.

P

*L Asegurese de que el brazo guia no choque con el tornillo de banco delantero; ajuste el ancho del

brazo guia segun la escala situada en la parte superior de la tabla de deslizamiento.

15. Interruptor de la tecla de ajuste/corte
Este interruptor ofrece dos modos a elegir: ajuste y corte. Para pasar de un modo a otro se necesita

una llave. Guarde la llave en un lugar seguro y no la pierda.

I! Modo de El modo de ajuste proporciona un entorno seguro mientras se realiza el
ajuste ajuste previo al corte o cuando es necesario realizar labores de
mantenimiento en la maquina. El corte no estd permitido en el modo de
ajuste.
@ Modo de El corte solo se permite en el modo de corte.
corte
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Pantalla tactil de interfaz hombre-maquina (HMI)

Esta pantalla tactil HMI muestra los mensajes de funcionamiento para que el operario pueda
entender el estado del sistema. También proporciona diferentes modos de funcionamiento y
selecciones para que el operario pueda trabajar. Durante un trabajo de corte, el operario puede

seguir entrando en el sistema y realizar cambios en la operacion de corte segun sea necesario.

A
No limpie la pantalla con disolventes volatiles.

A
No ejerza presion excesiva sobre la pantalla. La pantalla tactil es muy sensible; los botones de la

pantalla solo necesitan un ligero toque para funcionar.

\""/Todos los parametros de la gama en HMI se configuran en el modo "manual".
" por favor, preste atencidn a las siguientes condiciones ambientales necesarias para que la
pantalla tactil HMI funcione correctamente:

Elemento Gama

Temperatura ambiente 5°C ~ 50°C

Temperatura para un funcionamiento  |-10°C ~ 60°C

seguro

Humedad ambiental 30 %~85 % HR (sin condensacion)
Conexion Puerto MMI RS422

Entorno Libre condensacion y 6xido

Pantalla de inicio

Después de encender el aparato, aparecera el logotipo
de Cosen como pantalla de inicio, seguido del menu
principal de funcionamiento.

Menu principal de control

El menu de control principal incluye algunos botones de funcionamiento que se utilizaban en el panel
de control de las maquinas anteriores. Se han afiadido algunas funciones utiles para que el operario
comprenda mejor las caracteristicas de la maquina. El ajuste de los parametros mostrados en la
pantalla requiere un suave toque del dedo. También se pueden consultar los parametros o realizar
cambios mientras se esta en medio de un corte.
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Consulte la tabla siguiente para ver la descripcién de cada funcién.

N.2 Elemento Funcion Descripcién

Arranque hidraulico Cuando se enciende la alimentacién, pulse este
. botén para poner en marcha el motor hidraulico.

Un icono amarillo fijo indica que el sistema hidraulico
se ha encendido.

motor hidraulico.

2 @ Parada hidraulica Pulse este botdn para apagar inmediatamente el

@ Cuando la hoja de sierra estd en marcha, el
botdn de parada hidraulica esta temporalmente
desactivado. Es necesario pulsar el botén de parada
de la hoja de sierra o el botén de subida del arco de
la sierra para detener la hoja primero.

3 Arranque de la hoja Cuando la pieza esté bien sujeta, pulse este botdn
de sierra para empezar a cortar.

Un icono amarillo fijo de la cuchilla indica que la
cuchilla se ha puesto en marcha.

4 [@] Parada de la hojade  Pulse este botén para detener la hoja de sierra.
sierra

5 — Modo AUTO/Manual  Utilice este botén para cambiar entre el modo AUTO
L l_ y el modo de corte manual/individual.

® Corte automatico: se utiliza para realizar

(modelo no CE) automdticamente trabajos de corte continuo.
Cuando se cambia a este modo, la maquina
I ; e Modo AUTO/ corte funcionara automaticamente segun los
l— individual pardmetros preestablecidos.
(modelo CE) (] Corte manual/sencillo: se utiliza para realizar

un unico trabajo de corte.
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Elemento Funcidén

Descripcién

@
@ Corte de perfilado: Cuando la maquina pasa del
modo de corte manual/individual al modo AUTO, el
primer corte (corte de perfilado) no se contabilizara
en los cortes terminados y la maquina seguird
funcionando segun el parametro preestablecido. Esta
funcién permite que la maquina termine el corte de
perfilado y pase directamente al corte automatico
hasta el ultimo trabajo de corte.

@)

\/ Si cambia al modo de corte manual/sencillo
mientras el corte ya estd en accidn bajo el modo
AUTO, la maquina se detendrd después de que el
corte individual haya terminado. Si cambia al modo
de corte manual/sencillo en cualquier momento que
no sea de corte, la maquina continuara con el
siguiente corte hasta que éste haya finalizado.

E Brazo guia hacia la
izquierda

Pulse este icono para mover el brazo guia hacia la
izquierda.

p-

Q El arco de la sierra debe estar por encima del
interruptor central de fin de carrera Y las plaquitas de
tungsteno deben estar desenganchadas para mover
el brazo guia.

D

\Q?/ Asegurese de que el brazo guia no choque con
el tornillo de banco delantero, ajuste la anchura del
brazo guia segun la escala situada en la parte
superior de la tabla de deslizamiento.

| [l Interruptor de

m ﬂ] sujecion/desconexién
de los insertos de
tungsteno

En el modo de corte manual/sencillo, pulse este
botdn para sujetar las plaquitas de carburo de
tungsteno.

Un icono amarillo sélido indica que los insertos se
han sujetado.

Vuelva a pulsar para desabrochar.

Los insertos de carburo sujetaran automaticamente
la hoja cuando se pulse el botdn de inicio de la sierra.
Este disefio de seguridad estd incorporado en el
programa para proteger tanto al usuario como a la
hoja durante el corte.

Brazo guia a la derecha

Pulse este botdn para mover el brazo guia hacia la
derecha.

-

Q El arco de la sierra debe estar por encima del
interruptor central de fin de carrera Y las plaquitas de
tungsteno deben estar desenganchadas para mover
el brazo guia.

\/ Aseglrese de que el brazo guia no choque con
el tornillo de banco delantero, ajuste la anchura del
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N.2 Elemento Funcidén

Descripcién

brazo guia segun la escala situada en la parte
superior de la tabla de deslizamiento.

Retraccion del
material de 2mm
. ON/OFF

Cuando esta funcidn esta activada, la maquina
retraera el material durante 2 mm después de
completar cada corte antes de que la cuchilla se
eleve desde su posicion mas baja.

Un icono amarillo fijo indica que se ha activado el
modo de retraccién de material de 2 mm.

Pulse de nuevo para desactivar esta funcion.

@ La funcidn de retraccion de material de 2 mm
ayuda a evitar el desgaste de la hoja de sierra al
retraer el material antes de que la hoja de sierra
suba.

Modo de corte
individual/de
paquetes

10

Este botdn se utiliza para cambiar entre el modo de

corte individual o de paquetes.

® Cambie al modelo de corte individual ()
para cortar una sola pieza.

(] Cambie al modo de corte de paquetes (X
para cortar varias piezas.

@ En el modo de corte de paquetes, el tornillo de
alimentacion debe estar tocando el interruptor
delantero de fin de carrera para que la cuchilla
pueda arrancar.

11 -ED Refrigerante ON/OFF

Pulse este botén para encender la bomba de
refrigerante.

Un icono de grifo amarillo sélido indica que la bomba
de refrigerante se ha encendido.

Pulse de nuevo para apagar la bomba de
refrigerante.

12 Modo de alimentacion
éz-;_\& \Q@, rapida/lenta de
material

Se utiliza solo cuando se esta en el modo de corte
manual/individual.

Cuando se activa el modo de alimentacidn lenta de
material, la velocidad de alimentacion de material se
reduce drasticamente para ayudarle a posicionar la
pieza de trabajo con precision.

Lampara de

0l é

proyeccién ON/OFF

Pulse este botdn para encender la lampara de
proyeccidn. Se proyectara un haz de luz sobre la
pieza de trabajo para su alineacion.

Un icono de una bombilla amarilla fija indica que la
[dmpara se ha encendido.

Pulse de nuevo para apagar la [ldmpara.

@ La [dmpara de proyeccion se apaga
automadticamente en 90 segundos.
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Elemento

Funcidén

Descripcién

+1

Corte de perfilado
ON/OFF

Este botdn de seleccién funciona con el modo de
corte AUTO.

Cuando esté en el modo AUTO y antes de proceder
con sus trabajos de corte automatico, seleccione
si desea que el primer corte sea "corte de perfilado",
es decir, recortar el borde de su material sin que el
corte se cuente en los "cortes terminados".

Por otro lado, seleccione [+1|si no necesita recortar el
material. El primer corte se contara entonces como el
primer corte de sus trabajos programados.

5
Después de que comience el primer corte, aln

puede cambiar su seleccién antes de que el arco de la
sierra haya descendido a su punto mas bajo.

15

Ajuste de velocidad de
la hoja de sierra
(opcional)

—_
=]

° ”’: Pulse el cuadro de didlogo e introduzca los
pardmetros para ajustar la velocidad de la hoja.

. ”E’: Pulse este botdn para acelerar la hoja.

° ”E”: Pulse este botdn para decelerar la hoja.

16

Indicador de subida de
la sierra

Indica que la hoja de sierra ha subido hasta el punto
de tocar el interruptor superior de fin de carrera.

Cuando se activa, el icono de la hoja de sierra se
vuelve blanco fijo.

17

Indicador de
activacion de
aproximacién rapida

Indica que el interruptor de fin de carrera de
aproximacién rapida esta conectado.

Cuando se activa, el icono de la hoja de sierra se
vuelve blanco fijo.

18

Indicador de bajada
de la sierra

Indica que se ha completado un corte y que la hoja
de sierra estd en su posicidon mas baja.

Cuando la hoja de sierra completa cada corte y activa
el interruptor inferior de fin de carrera, el icono de la
hoja de sierra se volvera blanco fijo.

19

Indicador de estado
del tornillo de banco
trasero

Indica si los tornillos de banco posteriores han
sujetado y asegurado la pieza.

Cuando los tornillos de banco posteriores hayan
fijado la pieza, el icono del tornillo de banco de la
derecha se volverd blanco.

Indicador de estado
del tornillo de banco
frontal

Indica si los tornillos de banco delanteros han
sujetado y asegurado la pieza.

Cuando los tornillos de banco delanteros hayan fijado
la pieza, el icono del tornillo de banco de la derecha
se volvera blanco.
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Elemento

Funcidén

Descripcién

21

iy

Indicador de
movimiento de
alimentacion

Cuando el tornillo de banco de alimentacién alcanza
el limite frontal, el icono del tornillo de banco se
vuelve blanco.

22

Blade Speed

Indicacion de la
velocidad de las
cuchillas

Muestra la velocidad actual de las cuchillas.

23

Cut rate

Visualizacién de la
velocidad de corte

Muestra la velocidad de corte actual.
Y
La visualizacién de la velocidad de corte solo
estd disponible si la maquina cuenta con el
decodificador de altura de arco de sierra opcional.

24

Visualizacién de la
corriente de corte de
la cuchilla

Muestra la amplitud actual mientras la cuchilla esta
en funcionamiento.

25

AMP.

Indicacién de la
longitud de
alimentacion

Muestra la longitud de alimentacién actual mientras
se alimenta el material.

26

(resaltado en amarillo)

Visualizacién del
mensaje de error

Muestra los mensajes de error en el orden de
aparicion; pulse el mensaje para borrar los mensajes.

27

Sys

Ajuste de los
parametros del
sistema

Pulse este botdn para configurar los parametros del
sistema. Se requiere contrasena.

&)

) Y, Todos los parametros han sido configurados
por el fabricante. Para evitar que se realicen cambios
aleatorios en estos parametros y que afecten a la
precisién de corte y a la vida util de la maquina, esta
funcion esta protegida con contrasefa.

28

Prog

Ajuste del programa
de corte

Pulse este botdn para entrar directamente en la
pagina de configuracién del programa de trabajo de
corte.

Se pueden establecer un total de 100 programas de
corte.

29

NEXT

Indicacién del estado
del corte

Pulse este botdén para mostrar informacién
relacionada con el corte; por ejemplo, la velocidad y
la vida util de las cuchillas.

La informacidn y la configuracion de los parametros
de los accesorios opcionales, como el detector de
desviacion de las cuchillas, también pueden
configurarse en esta pagina de configuracién.

Consulte la pantalla de corte y la configuracién en la
pagina siguiente.

30

Mtrl

Referencia de corte de
material

Esta tabla de referencia de 2 paginas enumera la
velocidad de la cuchilla y la velocidad de corte
necesarias para cada material diferente.
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N.2 Elemento Funcién Descripcién

31 Moni J Monitor del PLC Muestra las sefiales actuales del PLC.

32 Informe de errores Enumera un informe histérico de los errores y el
Err ’ momento en que se produjeron, ademas de

proporcionar ayuda para la resolucién de problemas.
6 paginas en total.

Prog

Cuando el corte esta en funcionamiento, pulse
configuracion del programa de corte.

JOB Quantity

cut
finished (L
Pglp

NEXT

0
Cut Reset

Prog

End Job P16

Start Job n “

O

X2/ Aviso:

1. 100 trabajos de corte (trabajo 00~99) es la
cantidad mdaxima que el sistema puede
guardar; si se configuran mas de 100 trabajos
se empezaran a cubrir los trabajos desde el
primer trabajo de la HMI. (Ej.: Si usted
configura el 1012 trabajo, su primer trabajo
(trabajo 00) sera reescrito por el 1019 trabajo).
2. La memoria puede mantenerse 7 dias sin
suministro eléctrico.

Configuracion del programa de corte

para acceder rapidamente a la pagina de

Configuracion del programa de corte

En esta pagina puede establecer la longitud de
corte y la cantidad deseadas y ver el nUmero de
cortes terminados (Cortes terminados).

En el modo automadtico se pueden configurary
realizar un total de 100 trabajos de corte.

En los campos "Trabajo inicial" y "Trabajo final",
introduzca el nimero del trabajo de corte con el
que desea empezar y terminar. La maquina
realizard automaticamente los trabajos de corte
dentro de este rango.

En la columna de Longitud, establezca cada
longitud de corte respectiva en mm o pulgadas.

En la columna de Cantidad, ajuste cada cantidad de
corte respectiva.

Pulse el botén |Reinicio de corte| durante 3
segundos para restablecer la cantidad de corte. Si
no se restablece, el corte se iniciard con el trabajo
inacabado.

Pulse [INICIO| para volver al menu principal de
control.

Pulse para volver a la pagina de

configuracion anterior.

Pulse [SIGUIENTE| para ir a la siguiente pagina de

configuraciéon del programa de corte.

Pulse |P01, P06, P11 P16| para saltar rdpidamente
entre los programas de corte (Paso 00 ~ 99).

4 4
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NEXT . . . >
_.| Visualizacion del estado de corte y configuracion

NEXT

Cuando el corte esté en funcionamiento, pulse _] para acceder a la pantalla de estado de cortey a
la pagina de configuracion.

Height

length

Cut Speed

Blade Speed
DEVIATION
AMP.

Cut rate

JOB

Cut Width

Deviation

Blade Speed

Start Job

End Job
Blade Used

4-16

mm/min

emZ/min

FINISH NO. 0

Deviation
Off

Cut Reset

All Reset

Blade Life
Reset

Pagina 1: Pantalla de estado de corte

Esta pagina muestra la siguiente informacién (de arriba a
abajo):
. Altura del arco de la sierra
(iv/£5
§§/f// ., - . . .
~ Esta funcidn solo estd disponible si el decodificador de
altura opcional esta equipado en la maquina.
. Longitud de alimentacién (posicidon actual del tornillo
de banco)
. Velocidad actual de descenso de las cuchillas
9
Q}/f/f ., - . . .
~ Esta funcidn solo estd disponible si el decodificador de
altura opcional esta equipado en la maquina.
. Velocidad actual de las cuchillas
. Valor de desviacion (opcional)
D
Q}/ﬁ/ﬁ L P . . P .
~ Esta funcidn solo esta disponible si la maquina esta
equipada con el detector de desviacion de cuchillas opcional.
. Corriente eléctrica actual en amperios (opcional)
(D)
Q}/i/f . P . . L
~ No se muestra si la maquina viene sin esta opcion.
. Velocidad de corte actual
. NUmero de trabajo de corte actual/paso en
funcionamiento
. Cantidad preestablecida del trabajo de corte actual
. Numero de cortes terminados
. Mensajes de error (resaltados en amarillo; se pueden
borrar pulsando hacia abajo)

. Pulse [INICIO| para volver al menu principal de control

. Pulse [SIGUIENTE| para pasar a la siguiente pagina de

configuracion.

. Pulse [SHP Scr.|para ir a la pagina de V-Driver

(opcional). HP Scr. se muestra cuando se corta

. V-Driver aumenta principalmente la

velocidad de corte y disminuye la vibracién de corte.

Pagina 2: Configuracion del estado de corte
El operario puede establecer diferentes valores segun las
propiedades del material.

. Pulse este botén para ajustar el
ancho de la pieza. (Disponible solo cuando la maquina
esta equipada con el decodificador de altura opcional)

. : Establece el valor de tolerancia de
desviacidn (izquierda: positivo; derecha: negativo)
basado en el requisito de precision de su material.



Durante el corte, si la desviacién de la hoja es mayor
que los valores establecidos, la hoja de sierra se

detendra para protegerla. |Activacic’>n/desactivacién

‘de la desviacién|: Activa o desactiva el detector de

desviacion si estd instalado. (Disponible solo cuando la
magquina esta equipada con el detector de desviacién de la
hoja opcional).

|Ve|ocidad dela cuchiIIa|: Pulse esta tecla para ajustar

la velocidad de la cuchilla seglin el material a cortar.
: Pulse esta tecla para aumentar la velocidad de la
cuchilla. H: Pulse esta tecla para reducir la velocidad
de la cuchilla.

\

@ El operario debe asegurarse de que la polea estd en la
marcha alta o baja. Rango de velocidad = 15~115 M/min.

\
N

@ No se muestra si la maquina viene sin esta opcion.

. |Trabajo inicial,, |Trabajo final;: En los campos "Trabajo
inicial" y "Trabajo final", introduzca el nimero del
trabajo de corte con el que desea empezar y terminar.
La maquina realizard automaticamente los trabajos de
corte dentro de este rango.

‘Uso de la cuchiIIa|: Vida atil actual de la cuchilla en
horas.

¢ |Marcha L|: Pulse esta tecla para cambiar entre la

marcha baja (L) y la marcha alta (H) de la correa de
transmision.

(D)

Y, Velocidad méaxima de la cuchilla en la marcha L: 72

M/min; en la marcha H: 115 M/min.

<

v No se muestra si la maquina viene sin esta opcién.

o Mensajes de error (resaltados en amarillo; se

pueden borrar pulsando hacia abajo)
*  Pulse para volver al menu principal de control.

*  Pulse|PGUP| para volver a la pagina de configuracién
anterior.

. Pulse [SIGUIENTE| para pasar a la siguiente pagina de

configuracion.

. ‘Reinicio de corte|: Reinicia todos los datos de Cortes

terminados pulsando este botdn durante tres
segundos.

. ‘Restablecer todo‘: Restablece todos los datos de

corte preestablecidos dentro del Paso de Inicio y el
Paso de Fin pulsando este botdn durante tres
segundos.

. ‘Restablecimiento de la vida util de la cuchiIIa|:
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HOME
Pglip
NEXT

—
= E

P16

THE TABLE OF CUTTING RANGE
MATERIAL BLADE
) 65 - 90
65 - 90
80-110
65 - 90
65 - 90
65 -90

and spe

4-18

Restablece la vida util de la cuchilla a cero.

Pagina 3: Configuracién del programa de
corte

Igual que la configuracidn del programa de corte
descrita anteriormente.

Esta tabla de referencia de 2 paginas enumera la
velocidad de la cuchilla y la velocidad de corte
necesarias para cada material diferente. Tanto en
sistema métrico como imperial.

*  Pulse |Inicio| para volver al menu principal de
control.

*  Pulse [SIGUIENTE| para pasar a la siguiente pagina

de configuracion.

®* Pulse |Pu|gada| o |Métrico| para cambiar de

unidad.



|M'"'i.‘ Monitor del

A,

(XYY O
00000 O®®

L

>

g
®
®
®
®

Err. .

Informe de errores

Err number :
(M300)front vise loose
Solution:

check front vise differential pressure valve

Err number :
(M30D)rear vise loose
Solution:

check rear vise differential pressure valve

HOME

Muestra todas las sefiales del sistema PLC.

Pagina 1: informe de errores

Enumera un informe histdrico de los errores y la
hora en que se produjeron.

Pulse [INICIO| para volver al menu principal de

control.

Pulse [SIGUIENTE| para ir a la pagina de ayuda

para la resolucién de problemas.

Pulse |Rest. Errores| para borrar los mensajes de

error, de modo que los mensajes de error se
borrardn la préxima vez que se reinicie la
maquina.

Pagina 2: Resolucion de problemas

Ofrece sugerencias para la resolucién de
problemas. 6 paginas en total.

Consulte también la tabla siguiente para ver los
cddigos de error, las descripciones y las
soluciones.

Pulse [INICIO| para volver al menu principal de

control.

Pulse [SIGUIENTE| para ir a la pagina de ayuda

para la resolucion de problemas.
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Cadigo de

Descripcion del error Solucion

error

M300  Tornillos de banco delanteros no sujetos Compruebe si la vdlvula reina funciona

M301  Tornillos de banco traseros no sujetos Compruebe si la vdlvula reina funciona

M303  Error del interruptor inferior de fin de carrera Compruebe si el interruptor inferior de fin de carrera funciona

M304  El motor hidraulico no arranca Compruebe si el motor hidrdulico funciona

M306  Se ha detectado una cuchilla rota 1. Compruebe el detector de movimiento de las cuchillas 01
2. Compruebe si la cuchilla esta rota

M308  Puerta de seguridad izquierda andmala 1. Compruebe si la puerta de seguridad izquierda esta bien
cerrada
2. Compruebe si el interruptor de fin de carrera de la puerta de
seguridad izquierda funciona

M309  Puerta de seguridad derecha anémala 1. Compruebe si la puerta de seguridad derecha esta bien
colocada
2. Compruebe si el interruptor de fin de carrera de la puerta de
seguridad derecha funciona

M312  Barra de aproximacién rapida anémala Compruebe si el interruptor de fin de carrera de aproximacion
rapida funciona

M313  OL1 andémalo Compruebe si el relé de sobrecarga del motor de las cuchillas ha
saltado

M314  OL2 andémalo Compruebe si el relé de sobrecarga del motor hidraulico ha
saltado

M315 OL3 andémalo Compruebe si el relé de sobrecarga del motor de la bomba de
refrigerante ha saltado

M316  Limite superior del arco de la sierra andmalo Compruebe si el interruptor superior de fin de carrera funciona

M352  Error de sujecion del tornillo de banco 1. Coloque el nuevo material

delantero

2. Compruebe si la valvula reina del tornillo de banco funciona
3. Compruebe si "sin parametro de material" es demasiado bajo

M357  Error de descenso del arco de la sierra 1. Compruebe si la valvula solenoide de descenso estd atascada
2. Compruebe si la barra de aproximacion rapida funciona
3. Compruebe si el interruptor de fin de carrera de la barra de
aproximacion rapida funciona

M358  Error de ascenso del arco de la sierra 1. Compruebe si la valvula solenoide de ascenso esta atascada

2. Compruebe si la barra de aproximacion rapida funciona

3. Compruebe si el interruptor de fin de carrera de la barra de
aproximacion rapida funciona
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M361  No hay material 1. Coloque el nuevo material

2. Compruebe si la valvula reina del tornillo de banco funciona

3. Compruebe si "sin pardmetro de material" es demasiado bajo

M363  Tensidn de la bateria del PLC demasiado baja Sustituya la bateria del PLC
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ACCESORIOS ESTANDAR

Dispositivo de tension de la cuchilla

¢ Este dispositivo de tensién, equipado con un cilindro hidraulico,
proporciona la tensidn adecuada a la hoja de sierra.

e Para apretar la hoja de sierra, gire el selector a @

e Encaso de rotura de la hoja, el dispositivo de seguridad se activara y
detendrd automaticamente el funcionamiento de la maquina.

e Elinterruptor de fin de carrera del dispositivo de seguridad se puede
reajustar girando el selector de tension de la hoja a

* Para cambiar la hoja de sierra, gire el mango a @ para liberar la
tensién de la hoja de sierra.

:

Nunca ajuste la tensién de la cuchilla mientras esta en funcionamiento.

Detector de velocidad/movimiento de las cuchillas

o Ademas de detectar la velocidad de las cuchillas, el detector de
velocidad/movimiento también actia como dispositivo de seguridad.

. El detector de velocidad/movimiento protege a los operarios y a la
maquina, ya que evita sobrecargas de la hoja de sierra y los
consiguientes dafios si ésta se rompe o desliza.

. Cuando se detecta la rotura o el deslizamiento de las cuchillas, la
rueda motriz se detiene en 10 segundos.

El reductor de engranajes esta especialmente disefiado para producir un
alto rendimiento.

1.1 @Consulte el apartado 8 para ver el mantenimiento del reductor.
T #;\'
Reductor de=

engranajes

Inversor

Este inversor se instala dentro de la base de la maquina. Se utiliza para
controlar y estabilizar la velocidad de la hoja de sierra durante el corte.

Para ajustar la velocidad de las cuchillas, utilice el botén giratorio de control
de velocidad en el panel de control.

'
®  La tension utilizada no debe superar los 640 V de CA.

@Nota:

1. Asegurese de que los terminales estan conectados.

2. Asegurese de que la temperatura ambiente estd dentro de un
rango aceptable y mantenga los alrededores bien ventilados.
Mantenga el inversor alejado del polvo.

Inversor 4. Para reparaciones o mantenimiento, pdngase en contacto con su
comercial.

w
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Dispositivo de aproximacion rapida

Barra de

p’r;}lmacién ripida

Interruptor de

fin de carrera de

aproximacion ripida

Interr@to\rinferior

de fin de carrera

=

Amortiguador de vibraciones

Este dispositivo permite que la cuchilla descienda rapidamente hasta
justo por encima del material para ahorrarle tiempo de trabajo.

Ajuste la barra de aproximacion rapida en funcién de la altura de la
pieza. En general, el extremo mas bajo de la barra de aproximacion
rapida (pintada de color naranja) debe estar entre 10 y 20 mm por
encima del material. De este modo, cuando el interruptor de fin de
carrera entra en contacto con el dispositivo de aproximacién rapida,
el arco de la sierra puede descender rapidamente y, a continuacion,
en cuanto el interruptor de fin de carrera deja de estar en contacto
con la barra de aproximacién rapida, el arco de la sierra se ralentiza
para estar listo para el corte.

Rodillo
Lkt | \ 'EXmorti uador d+
¥ ._J ) o g
gl vibracione!s

B

El rodillo amortiguador de vibraciones esta instalado en el brazo
izquierdo de la sierra. Reduce el ruido de alta frecuencia durante el
corte de piezas grandes.

lnq;icz;\dor de.=-

nivel de aceite

P

&
Figh lewvel
.
w lewvel

Este dispositivo solo proporciona lubricacién al
eje principal. Este dispositivo utiliza lubricante
#90 o selecciona el lubricante adecuado segun
las condiciones climaticas locales.

fill capizig

Compruebe cada semana si el nivel de aceite
ha bajado a un nivel bajo. Utilice la bomba manual
para afadir lubricante hasta que alcance el nivel alto

en el manémetro.

Eje de transmision

Y

£

Motor hidriulico

Cepillo de alambre

El cepillo de alambre se acciona hidrdulicamente para
girar a la misma velocidad que el motor de la hoja.
Elimina las virutas metadlicas de los dientes de la hoja de
sierra para prolongar su vida util.

& Mantenga las manos alejadas del eje de transmision y
del cepillo mientras el cepillo de alambre esté en
funcionamiento.

'

Apague el motor hidraulico o el interruptor principal
antes de realizar el mantenimiento o la limpieza del sistema
de accionamiento del cepillo de alambre.
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Interruptor central de fin de carrera

El soporte situado en el lateral del eje principal activa el
interruptor central de fin de carrera mientras la cuchilla esta
en marcha. En este momento, el brazo guia no se puede mover
y el tornillo de banco delantero se puede abrir poco a poco.

Active el interruptor para proyectar un haz de luz sobre la
pieza de trabajo. El operario puede utilizar la luz como
referencia para ajustar la dimensién de corte de la pieza. La luz
se apagara automaticamente en 90 segundos.

W\“’““‘"‘”’”’“P La bomba de refrigerante suministra refrigerante para reducir
S la temperatura en la zona de corte. También puede funcionar
de forma independiente desde el panel de control y funciona

con una manguera de limpieza para la limpieza de la maquina.

Dispositivo de control de la tensidn de las cuchillas

Esta valvula de control de presion ajusta la tension de la
cuchilla. La presién de la cuchilla se ajusta normalmente entre
45y 50 kg/cm? dependiendo de las condiciones de corte.

Valyula de control de la
. tensig ,fje Iasjuchillas

‘_- e N
L)
*  Una tensién de la cuchilla demasiado alta o demasiado baja
afectara al movimiento de la cuchilla y, en consecuencia,
"~ Manometro acortara su vida util.

& Nunca ajuste la tensidn de la cuchilla durante el corte.

Indicador de nivel de aceite hidraulico

. El nivel de aceite hidraulico que queda en el depésito
puede leerse facilmente en el manémetro.

. Rellene el aceite hidrdulico y manténgalo a un nivel
adecuado (entre 1/2 y 2/3 de nivel visto desde el
mandmetro).

. La falta de aceite hidraulico causard una anomalia en el
sistema hidrdulico y afectara a las operaciones de corte.
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ACCESORIOS OPCIONALES

Detector de desviacion de cuchillas

Decodificador de altura

Este dispositivo detecta la desviacidn de la cuchilla. Si la
cuchilla se desvia mas alla del rango preestablecido, la
magquina se detendrd automdaticamente. Cuando este
dispositivo esta instalado, el ancho de corte se reducira. El
valor detectado de desviacidn de la cuchilla y los valores
preestablecidos se muestran en la pantalla del panel de
control.

Este dispositivo opcional esta especialmente
disefiado para cortar aluminio. El operario puede
activar el dispositivo de pulverizacién desde el
panel de control. Cuando se activa, el dispositivo
rociard niebla de aceite a intervalos de tiempo
especificos para limpiar las virutas restantes de la
cuchilla.

Con este dispositivo opcional, el operario puede introducir el
ancho de la pieza a través del panel tactil HMI. Cuando se
inicia el corte y la cuchilla comienza a descender, el panel
mostrara la altura actual de la cuchilla, la velocidad de
descenso de la cuchilla y la velocidad de corte calculada por el
sistema.

Estos reguladores controlan la presion de sujecién de los
tornillos de banco y las pinzas superiores. Al cortar tubos o
materiales mas blandos, es necesario ajustar la presion de
sujecion de los tornillos de banco y las pinzas superiores para
evitar dafios en la superficie del material. Ajuste la presién de
sujecion segun el material que corte.

'

:

No ajustar la presién de sujecién durante el funcionamiento.

La presidn de sujecidn no serd inferior a 8 kg/cm?.
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Extractor de virutas

. El extractor de virutas es un dispositivo en espiral para sacar
Extractor de virutas Valvula las virutas durante el corte.

'

* ' Mantenga las manos alejadas del conjunto del extractor de

virutas. El extractor de virutas comienza a funcionar en cuanto se
enciende el motor hidraulico.

@ Como mantenimiento regular, retire el extractor de virutas y
limpie todos los depdsitos de virutas en su interior.

& Por su seguridad, asegurese de desconectar el motor
hidraulico o la alimentacién durante el mantenimiento o la limpieza.

Pinza superior

El dispositivo de pinza superior se utiliza para el corte de
paguetes y se compone de dos pinzas que se instalan en la
parte superior de los tornillos de banco delanteros y traseros,
respectivamente.

Vﬂa’lvula de
control de
daudal

Cuando los tornillos de banco sujetan o liberan el material, la
pinza superior actuara en consecuencia. Con la pinza superior,
el corte de paquetes puede lograrse de forma suave y
constante.

Cuando no se utilice, basta con cerrar la valvula de control de
caudal situada en la parte superior del cilindro hidraulico
(indicada a la izquierda).

Mesa de rodillos motorizada 3M

. La mesa de rodillos opcional de 3M soporta el material
de trabajo y garantiza que el material se introduzca sin
problemas.

. Consulte la seccion 9 para obtener mas informacion
sobre el ajuste de la mesa de rodillos.

Mesa de rodillos motorizada 3M: terminal de alimentacion

. El terminal de alimentacion de la mesa de rodillos
motorizada de 3M se encuentra debajo de la mesa de
trabajo. Se utiliza para suministrar la energia a la mesa
de rodillos.

. Disefiado para ser resistente al agua y facil de montar.

=

-

& il

Por favor, no haga ninglin cambio en el tipo de terminal.

POWER ROLLER TABLE

POWER ROLLER TABLE
ELECTRICITY CONNECTOR REERGEER: CONNECTOR
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Mesa rodante motorizada 3M: control remoto

Con este mando a distancia, puede elegir entre accionar la mesa de rodillos de
forma independiente o sincronizar los rodillos con el movimiento de los tornillos
de banco. Puede utilizar el mando a distancia para alimentar el material tanto
hacia adelante como hacia atras. El interruptor de seleccién de la velocidad de
avance también permite a los usuarios alimentar rapidamente y con precisién las
piezas de trabajo a la zona de corte.

DESENROLLAR E INSTALAR LA HOJA

'
®  Utilice siempre guantes de cuero y gafas de proteccién cuando manipule una cuchilla.

Desenrollar la hoja

Siga los procedimientos que se indican a continuacion.

STEP 1 STEP 5

STEP 4
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Instalaciéon de una nueva cuchilla

Paso 1: Seleccione la hoja de sierra mas adecuada para su pieza teniendo en cuenta el tamano, la
forma y el material.

Paso 2: Conecte la energia de la maquina cambiando a ON y encienda el sistema hidrdaulico.

Paso 3: Cambie al modo manual (@).

Paso 4: Pulse el botén de subida del arco de la sierra y eleve el arco de la sierra a una altura adecuada.

Paso 5: Gire la palanca de ajuste de la tensidn de la hoja de sierra de la posicidon a la posicion

mostrada a continuacidn) para acercar la rueda guia a la rueda motriz.

Palanca de ajuste de

la tension de la

: _oxe)

cucl'_!illa'

Paso 8: Afloje los insertos de carburo izquierdo y derecho. Separe la cuchilla vieja de debajo del
asiento de la guia izquierda y derecha y luego saque toda la cuchilla.

Paso 9: Si es necesario, limpie los insertos de carburo antes de instalar una nueva hoja de sierra.

Paso 10: Coloque la nueva hoja alrededor de la rueda guia y la rueda motriz.

Paso 11: Inserte la cuchilla en los insertos de carburo de tungsteno izquierdo y derecho. La parte posterior
y los lados de la cuchilla deben tocar los insertos, asi como los rodillos adyacentes.

Paso 12: Coloque la cuchilla en la rueda motriz y presione la parte posterior de la cuchilla contra el
reborde de la rueda motriz.

Paso 13: Asegurese de que la parte posterior de la cuchilla también estd presionada contra el reborde

de la rueda guia.

Paso 14: Gire la manija del controlador de tension a la posicidn [@] para obtener la tension de la
cuchilla.

Paso 15: Asegurese de que los lados de la cuchilla estan en estrecho contacto con los insertos de
carburo y luego apriete los insertos de carburo izquierdo y derecho.

Paso 16: Cierre suavemente las cubiertas de las ruedas guia y motriz.
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Paso 17: Pulse el botdn de arranque de la hoja de sierra para poner en marcha la hoja. Deje que la
hoja de sierra funcione durante unas cuantas rotaciones y luego pulse el botdn de
subida del arco de la sierra para elevarlo. Abra las cubiertas de las ruedas y asegurese de
que la cuchilla no se ha salido de las ruedas motriz y de guia. Si la hoja se ha desplazado,
siga el mismo procedimiento para volver a instalar la hoja.

Paso 18: Ajuste el cepillo de alambre a una posicién adecuada. Consulte la seccidn Ajuste del cepillo de
alambre en este apartado.

AJUSTE DEL CEPILLO DE ALAMBRE

Siga estos pasos para ajustar el cepillo de alambre a la posicién adecuada:

Paso 1: Afloje la palanca de bloqueo del cepillo de alambre.

Paso 2: Mueva manualmente el cepillo de alambre para que entre en contacto con los dientes de la
hoja de sierra (véase la siguiente ilustracion).

Paso 3: Apriete la palanca de bloqueo para fijar el cepillo de alambre en su posicion.

Correcta Incorrecta

———

.epillo (¢ [] aIar‘fi. e

AJUSTE DEL BRAZO DE LA SIERRA

Ajuste la posicion de la guia de la cuchilla (brazo guia) en funcién del tamafio de su pieza:

Paso 1: Afloje los insertos de carburo presionando el botdn de desenganche de los insertos de carburo

en la pantalla tactil HMI.

Paso 2: Utilice los dos botones, brazo guia a la izquierda y brazo guia a la derecha (para el modelo no
CE), o el interruptor de brazo guia izquierda/derecha (para el modelo CE), para ajustar las
posiciones del brazo guia.

Paso 3: Una vez realizado el ajuste, sujete las plaquitas pulsando el botén de sujecion de las pinzas de
metal duro en la pantalla tactil de la HMI.

'

® Asegurese de que el brazo guia no choque con el tornillo de banco delantero, ajuste el ancho del

brazo guia segun la escala situada en la parte superior de la tabla de deslizamiento.
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COLOCACION DE LA PIEZA EN LA MESA DE TRABAJO

Paso 1: Pulse el botdn de subida del arco de la sierra y eleve el arco de la sierra hasta su punto mas
alto.

Paso 2: Pulse los botones de apertura del tornillo de banco delantero y del tornillo de banco trasero
para abrir los tornillos de banco.

Paso 3: Coloque con cuidado la pieza de trabajo en la mesa de alimentacién de trabajo hasta donde

se extienda aproximadamente 30 mm (1,2 pulgadas) mds alla del tornillo de banco trasero hacia el

tornillo de banco delantero.

POSICIONAMIENTO DE LA PIEZA PARA EL CORTE

Siga estos pasos para posicionar su pieza de trabajo:

Paso

Accion

tornillos de banco traseros
sujetan el material

Presione el botdn de sujecion del tornillo de banco trasero
hasta que la pieza quede bien sujeta.

alineacion de los rodillos
verticales

Mueva los rodillos de alineacién vertical hacia la pieza de
trabajo hasta que se apoye en ella. Bloquee los rodillos de
alineacidn vertical apretando las palancas de bloqueo.

alimentacion de material

Presione el botdn de avance hasta que el tornillo de banco
trasero toque el interruptor delantero de fin de carrera.

tornillos de banco delanteros
sujetan el material

Presione el botdn de sujecion del tornillo de banco delantero
hasta que la pieza quede bien sujeta.

tornillos de banco traseros se
retraen para volver a sujetar el
material

Pulse el boton de apertura del tornillo de banco trasero.

Pulse el botdn de alimentacidn hacia atrds hasta que los
tornillos de banco traseros lleguen al interruptor trasero de fin
de carrera.

Apriete el botdn de sujecidon del tornillo de banco trasero hasta
que la pieza vuelva a estar bien sujeta.

tornillos de banco delanteros se
abren; preparacion de la
colocacién precisa

Pulse simultdaneamente el botdn de apertura del tornillo de
banco delantero y el botén de sujecion del tornillo de banco
trasero.

confirmacion del punto de corte

4-30

Pulse el botdn de descenso del arco de la sierra para bajar el
arco de la sierra hasta que la barra de aproximacion rapida
descienda hasta unos 10 mm (0,4 pulgadas) por encima de la
pieza de trabajo.

L]
® ' La barra de aproximacidn rapida no debe bajar en

ningun caso por debajo de la altura de la pieza.



10 Pulse el botdn de avance (y el de retroceso si es necesario)
hasta que el punto de corte de la pieza se alinee con la linea de
la cuchilla.

colocacidn precisa

. 11 Una vez colocada la pieza correctamente, pulse el botdon de
tornillos de banco frontales sujecion del tornillo de banco delantero para que la pieza quede
sujeta el material; listo para bien sujeta.

cortar

AJUSTE DE LA VELOCIDAD DE LAS CUCHILLAS

Paso 1: Ponga el control de caudal en la posicion "0".
Paso 2: Pulse el botén de arranque de la hoja de sierra para ponerla en marcha.
Paso 3: Gire el botdn de control de velocidad de la cuchilla para ajustar la velocidad de la cuchilla. La

velocidad de la cuchilla debe ajustarse en funcién del tamafio y el material de la pieza.

AJUSTE DEL FLUJO DE REFRIGERANTE

Paso 1:- Pulse el botdn de arranque de la hoja de sierra para poner en marcha el motor de
accionamiento de la hoja de sierra.

Paso 2: Pulse el botén de bajada del arco de la sierra para bajarlo.

Paso 3: Utilice la vélvula de control de flujo de refrigerante (mostrada abajo) para ajustar la cantidad
de fluido que fluye a la zona de corte.

@ Ajuste la cantidad de flujo si observa los siguientes cambios en las virutas generadas por el

corte.

# Si las virutas son afiladas y curvadas, aumentar la cantidad
: : de flujo de refrigerante.

# Si las virutas son granuladas, disminuya la cantidad de flujo
oo de refrigerante.

4-31



PRUEBA DE LA CUCHILLA

Cuando se utilice una hoja de sierra nueva, asegurese de haberla probado antes de utilizarla para un

uso real y prolongado. De no hacerlo, el resultado sera una eficiencia inferior a la éptima. Para llevar

a cabo esta operacién de prueba, deben seguirse las siguientes instrucciones:

Paso 1: Reduzca la velocidad de las cuchillas a la mitad de su ajuste normal.

Paso 2: Prolongar el tiempo de corte a 2 o 3 veces lo que se requiere normalmente.

Paso 3: La operacion de prueba completa requiere cortar en una seccién de 645 mm 2 (25,4 pulgadas
cuadradas) durante 5 veces.

Paso 4: Una vez finalizada la operacion de prueba, vuelva a ajustar todos los parametros a la
configuracion normal.

PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA

La realizacion de pruebas en esta maquina puede garantizar un buen rendimiento en el futuro. Le

sugerimos que realice las siguientes pruebas en la maquina antes de usarla por primera vez:

Comprobacion del rendimiento de la maquina:

Encienda la maquina y realice una prueba bdsica de rendimiento cuando termine de instalarla. Siga
estos pasos para probar el rendimiento de la maquina:
Paso 1: Desmonte los soportes y pernos de transporte.
Paso 2: Instale la mesa de rodillos (opcional).
Paso 3: Encienda el interruptor del relé en la caja de control.
Paso 4: Eleve el arco de la sierra. (Si su bomba de refrigerante esta en reversa y la maquina no puede
funcionar, cambie la fase eléctrica).
Paso 5: Después de que el arco de la sierra ascienda, extienda el dispositivo de aproximacion rapida.
Paso 6: Elimine el lubricante anticorrosién con aceite de limpieza o queroseno.
Paso 7: Ponga en marcha la bomba de refrigerante.
Paso 8: Pruebe estas funciones en modo manual:
o sujecion/desconexién del tornillo de banco
o arco de sierra ascendente/descendente

e alimentacidn hacia adelante y hacia atras.

OPERACION DE CORTE

Paso 1: Compruebe antes de cortar

e Alimentacidon: Compruebe el voltaje y la frecuencia de la fuente de alimentacion.

e Liquido refrigerante: Compruebe si tiene suficiente refrigerante en el depdsito.

e Hidrdulico: Compruebe si tiene suficiente (al menos dos tercios o mas) aceite hidrdulico.

e Cama de trabajo: Compruebe si hay algun objeto en la cama de alimentacidén que pueda causar
interferencias.
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*  Cuchilla: Compruebe los dientes de la cuchilla y asegurese de que no hay dientes desgastados a
lo largo de la cuchilla.

e Luz: Compruebe la [ldmpara de trabajo o la luz laser (opcional) y asegurese de que hay suficiente
iluminacion.

¢ Rodillo: Compruebe que todos los rodillos de la cama de trabajo delantera y trasera pueden rodar
suavemente.

e Arcode lasierra: Compruebe el arco de la sierra para ver si se puede elevar y bajar suavemente.

Paso 2: Coloque su pieza en la mesa de trabajo manualmente o utilizando una herramienta de

elevacién, por ejemplo, una grua.

'

® Antes de cargar, asegurese de que los tornillos de banco se abren al menos a una anchura

superior a la de la pieza.

Paso 3: Coloque su pieza de trabajo.

Paso 4: Sujete la pieza.

Paso 5: Ajuste el mando de control de la velocidad de descenso de la cuchilla para obtener una
velocidad de descenso adecuada para su material.

Paso 6: Empiece a poner en funcionamiento la cuchilla.

'

* Antes de empezar a cortar, compruebe de nuevo que no hay ningln otro objeto en la zona de

corte.

Paso 7: Mientras la cuchilla desciende, ajuste la velocidad de la cuchilla si es necesario. Puede hacerlo
girando el mando de control de la velocidad de la cuchilla, en el sentido de las agujas del reloj para
acelerar y en el sentido contrario para reducir la velocidad. La velocidad de la cuchilla se muestra en
la pantalla tactil de la HMI.

Paso 8: Seleccione la condicién de corte adecuada segun los diferentes materiales.

Paso 9: Una vez completado todo el trabajo de corte, eleve el arco de la sierra hasta la parte superior
y abra los tornillos para retirar la pieza.

Paso 10: Limpie la mesa de trabajo eliminando las virutas y los liquidos de corte.

Paso 11: Baje el arco de la sierra a una posicién adecuada y luego desconecte la alimentacidn.

INICIO DE UNA OPERACION AUTOMATICA

Paso 1: Utilice el modo manual y corte el borde de la pieza utilizando los mismos procedimientos
descritos en la operacién manual.

Paso 2: Una vez completado el corte y cuando la hoja de sierra se haya detenido en la posicion limite
inferior, pulse el botdn de subida de la hoja de sierra para elevar el arco de la sierray
ajuste la barra de aproximacion rapida hasta que esté unos 10 mm por encima de la pieza
de trabajo.

Paso 3: Ponga el interruptor Auto/manual en manual.

Paso 4: Establezca la longitud de corte y la cantidad deseada a través de la pantalla tactil de la HMI.

Se pueden programar un total de 100 conjuntos de datos de corte.
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Paso 5: Ponga el interruptor Auto/manual en Auto.
Paso 6: Pulse el botdén de inicio de la sierra y pulse el boton de bajada del arco de la sierra para iniciar

el corte automatico.
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USO DE LA PINZA SUPERIOR PARA EL CORTE DE PAQUETES

A Antes de cortar, asegurese de que el paquete esté bien sujeto pero que no se deforme

por la fuerza de la pinza.

Cualquier corte inadecuado del haz puede danar la cuchilla y reducir su vida util.

Aviso: Hay varios factores que dificultan el corte del haz y lo hacen mas inestable, como la
vibracion, la amplia separacion de las guias, la llegada de refrigerante a los dientes y el corte a
través de virutas endurecidas por el trabajo.

1. Sesugiere que cada barra del haz sea del mismo tamafio para que
qguede firmemente sujeta en él.

2. Asegurese de que el paquete esté bien colocado (antes de cortarlo)
para evitar vibraciones, giros y cambios de posicion de longitud
durante el corte.

3. Lasoldadura de los extremos de las barras evitara el giro pero no la
vibracion.

Instalacion de la pinza superior

Para realizar el corte del haz, utilice las pinzas superiores y siga los siguientes procedimientos de
instalacion.

Paso 1: Instale los pernos en los tornillos delantero y trasero y coloque la pinza superior.

I |
IR

R | R | il
L | LRI |

Valvula de control de caudal

i

s

Tuerca de idad

Perno IKY” InE i B Mangueras de pinza superior

(17,

Juntas de presidén

Paso 2: Conecte las mangueras de la pinza superior a las juntas de presién de los cilindros hidrdulicos
del tornillo de banco.

Paso 3: Conecte las valvulas de control de flujo para las pinzas superiores delanteras y traseras, y
aseglrese de que el tiempo de sujecidn de las pinzas superiores es el mismo que el de la sujecién de
los tornillos.

@No es necesario trabajar con las pinzas superiores durante el corte individual. Es aceptable

apagar la valvula de control y quitar el soporte de sujecidén para que la hoja de sierra funcione sin
problemas.
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Paso 4: Coloque la pieza para el corte de paquetes.

'

®  Tenga en cuenta el ancho y la altura de sujecion permitidas. (Consulte la Seccidn 2 -

Informacidn general, Especificaciones). Si el ancho del material es inferior a 280 mm, desmonte la

pinza superior.

Apilamiento correcto e incorrecto de las piezas
Correcto Incorrecto

/ /
1L L

Paso 5: Alinee los cilindros de la pinza superior con el centro de la pieza y apriete las tuercas de
seguridad.

Paso 6: Presione el boton de modo de corte simple/por paquetes y cambie al modo de corte por paquetes.

Paso 7: Para los procedimientos de corte subsiguientes, consulte las instrucciones de funcionamiento
manual y funcionamiento automatico.

Desinstalacion de la pinza superior

Siga estos pasos para desinstalar la pinza superior para el corte de un solo material:
Paso 1: Desconecte las mangueras de la pinza superior.
Paso 2: Afloje las tuercas de seguridad y retire la pinza superior.

Paso 3: Retire los pernos de fijacion.

*  Paraterminar una operacion de corte, pulse el botdn de subida del arco de la sierra o el boton
de parada de emergencia.

* Lahoja de sierra dejara de funcionar cuando se pulse el boton de subida de la sierra.

* Tanto el motor de la hoja de sierra como el de la bomba hidraulica dejaran de funcionar cuando
se pulse el botén de parada de emergencia.

* La maquina se detendra automaticamente cuando se produzca un error. El mensaje de error se
mostrara en la pantalla.
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Seccion 6

SISTEMA
HIDRAULICO

ESQUEMAS DE LOS CIRCUITOS HIDRAULICOS

Los esquemas de los circuitos hidraulicos del sistema son los siguientes:

Fig. 6-1 Esquema del circuito hidraulico (no CE)
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CORTE CON SIERRA DE
CINTA: GUIA PRACTICA

INTRODUCCION
SELECCION DE LA HOJA DE SIERRA



INTRODUCCION

1. TPI: El numero de dientes por pulgada medido de garganta a garganta.

2. Angulo de inclinacién de los dientes: El angulo de la cara de los dientes medido con respecto a una
linea perpendicular a la direccion de corte de la sierra.

3.Paso de los dientes: El paso de los dientes se refiere al namero de dientes por pulgada (tpi). 1 pulgada

equivale a 25,4 mm.

Se distingue entre pasos de diente constantes con una distancia de diente uniforme, 2 tpi por ejemplo, y

pasos de diente variables con diferentes distancias de diente dentro de un intervalo de dentado.

Los pasos de diente variables, por ejemplo 2-3 tpi, pueden caracterizarse por dos medidas: 2 tpi
representa la distancia maxima entre dientes y 3 tpi representa la distancia minima entre dientes en el
intervalo de dentado.

Constante Variable

4. Ajuste: La flexion de los dientes a la derecha o a la izquierda para permitir el paso de la parte posterior
de la hoja por el corte.

5. Ancho: Dimension nominal de una hoja de sierra medida desde la punta de los dientes hasta la parte
posterior de la cinta.

6. Espesor: La dimension de lado a lado en la hoja.

7. Garganta: La zona curvada en la base de los dientes. La punta de los dientes hasta el fondo de la

garganta es la profundidad de la garganta.

SELECCION DE LA HOJA DE SIERRA

1. Longitud de la cinta
Las dimensiones de la cinta dependerdn de la sierra de cinta que se haya instalado.
Consulte la Seccién 2 - Informacién general

2. Ancho de cinta
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Ancho de cinta: cuanto mds ancha sea la hoja de sierra de cinta, mas estabilidad tendra.

3. Material de corte

La maquinabilidad del material que se quiere cortar determina el material de corte que debe elegir.

4. Paso de los dientes

El factor principal es la longitud de contacto de la hoja en la pieza que se va a cortar

Si es 4P, 25,4 + 4 P = 6,35 mm, es decir, un diente mide 6,35 mm.

Si es 3P, 25,4 + 3 P = 8,46 mm. Si el nimero es pequeiio, significa que el diente es grande.

Lo que se escribe como 3/4 es que es un paso variable de grande (3) / pequefio (4).

La hoja de sierra debe estar en contacto con el material de corte al menos en dos pasos. En el caso de un

espesor de 15 mm, 4P = OK, 3P = NG.

e Las condiciones de la superficie también afectaran a la velocidad de corte. Si hay lugares en
la superficie del material que son duros, se requerird una velocidad mas lenta de la cuchilla
para no dafarla.

e Serd mas lento cortar tubos que cortar sélidos porque la cuchilla debe entrar dos veces en el
material y porque el refrigerante no seguira a la cuchilla.

*  Los materiales duros o abrasivos son mucho mas dificiles de cortar de lo que indica su indice
de maquinabilidad.

e La separacion de los dientes viene determinada por la dureza del material y su grosor en la
seccion transversal.

e  Elajuste de los dientes evita que la hoja se atasque en el corte. Puede ser un "ajuste regular"
(también llamado "ajuste triscado") o un "ajuste ondulado".

e  Elajusteregularotriscado es el mas comun y consiste en un patron de un diente a la izquierda,
un diente a la derecha, y uno que es recto, o sin ajuste. Este tipo de ajuste se utiliza
generalmente cuando el material a cortar es de tamafio uniforme y para el corte de contornos.

e  Elajuste ondulado tiene grupos de dientes colocados alternativamente a derecha e izquierda,
formando un patrén ondulado. Esto reduce la tensidén en cada diente individual, lo que lo
hace adecuado para cortar materiales finos o una variedad de materiales en los que el cambio
de hoja es poco practico. El ajuste ondulado se utiliza a menudo cuando la rotura de los

dientes es un problema. Esto se muestra en la Fig. 7.2 como sigue:
A la derecha

ARy L. T T

Recto A la izquierda
Ajuste regular (triscado) Ajuste ondulado
Fig. 7.2 El ajuste de la sierra
CARGA DEL TORNILLO

La posicion en la que se coloca el material en el tornillo de banco puede tener un impacto significativo en

el coste por corte.

5-3



A menudo, la carga de bultos mas pequefios puede significar una mayor eficiencia de corte.

Cuando se trata de cortar material con formas extrafias, como angulos, vigas

a~a

@,

m en |, canales y tubos, lo principal es disponer los materiales de tal manera
que la cuchilla corte un ancho lo mas uniformemente posible a lo largo de

toda la distancia de corte.

Los siguientes esquemas sugieren algunas formas rentables de carga 'y

fijacion. Asegurese, independientemente de la disposicion elegida, de que el
trabajo puede asegurarse
firmemente para evitar dafios a

‘/\‘ ‘>‘ ‘I Il \ la maquina o lesiones al
I

E— operario.

EsA  ARA AEEER

PRUEBA DE LA HOJA

Completar una prueba adecuada en una hoja nueva de sierra aumentara drasticamente su vida util.

1. Seleccione la velocidad de la cinta adecuada para el material a cortar.

L LN
New With Without
Blade Blade-in Blade-in

2. Reduzca la fuerza/velocidad de avance para conseguir una velocidad de corte del 20% al 50% de la
normal (los materiales blandos requieren una mayor reduccion de la velocidad de avance que los

materiales duros).

3. Comience el primer corte a velocidad reducida. Asegurese de que los dientes estan formando una
viruta. Se pueden realizar pequefios ajustes en la velocidad de la cinta en caso de ruido/vibracion excesiva.
Durante el primer corte, aumente ligeramente la velocidad de avance/fuerza una vez que la hoja entre
completamente en la pieza de trabajo. Con cada corte siguiente, aumente gradualmente la velocidad de

avance/fuerza hasta alcanzar la velocidad de corte normal.
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Seccion 8

MANTENIMIENTO Y
REPARACIONES

INTRODUCCION

MANTENIMIENTO BASICO

CALENDARIO DE MANTENIMIENTO
ANTES DE COMENZAR A TRABAJAR

AL TERMINAR DE TRABAJAR
Cada 2 semanas
Las primeras 600h para maquinas nuevas, luego cada 1200h para cambios de rutina
CADA SEIS MESES
CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO
FINALIZAR EL USO DE LA MAQUINA

RECOMENDACION DE ACEITE PARA EL MANTENIMIENTO

INTRODUCCION
Para un mejor rendimiento y una mayor vida util de la sierra, es necesario un programa de
mantenimiento. Algunos de los mantenimientos diarios suelen llevar poco tiempo, pero daran

resultados notables y permitirdn disfrutar de un corte eficiente y correcto.

MANTENIMIENTO BASICO
Siempre es facil y requiere un pequefio esfuerzo realizar el mantenimiento basico. Pero siempre
resulta ser un proceso esencial para asegurar una vida util larga y un funcionamiento eficiente de la

maquina. La mayor parte del mantenimiento basico requiere que se realice con regularidad.



CALENDARIO DE MANTENIMIENTO

Le sugerimos que realice el mantenimiento de forma programada.

Antes de comenzar a trabajar

1. Compruebe el nivel de aceite hidraulico. Si el volumen del nivel de aceite estd por debajo de 1/2,
afiada el aceite necesario. (Llenar hasta 2/3 del nivel es mejor para el funcionamiento del sistema).

2. Compruebe el nivel del liquido de corte y afiada liquido si es necesario. Si el fluido parece estar

contaminado o deteriorado, vacielo y sustituyalo.

3. Compruebe que la hoja de sierra esta bien colocada tanto en la rueda motriz como en la rueda

guia.

4. Aseglrese de que la hoja de sierra esta bien sujeta por los insertos izquierdo y derecho.

5. Compruebe que el cepillo de alambre hace buen contacto con la hoja de sierra. Sustituya el cepillo

de alambre si esta desgastado.

Al terminar de trabajar

Retire las virutas de la sierra y limpie la maquina descargando el liquido de corte cuando haya
terminado de trabajar.

'
& No descargue el liquido de corte mientras la hoja de sierra estd en funcionamiento porque

causard graves lesiones en la mano del operario.

'
&Asegurese de que la hoja de sierra esta completamente parada. La comprobacién debe realizarse

tras inspeccionar el trabajo.

Cada 2 semanas

Aplique lubricante en los siguientes puntos:
1. Rueda guia

2. Rueda motriz

3. Dispositivo de tension de la cuchilla

Lubricante recomendado:
. Lubricante Shell Alvania EP 2
*  Mobil Mobilplex 48

Aplique aceite lubricante en los siguientes puntos: (si procede)
Eje principal (doble columna)

Aceite lubricante recomendado:
. CPC Circulation oil R68
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Agujero de inyeccion de lubricante:

N

Boquilla de inyeccion de 1. Engrasar las boquillas de inyeccién del centro de la
rueda motriz y la rueda guia.

[ubricante

(Hay que girar la rueda hasta que vea la boquilla de

inyeccion de lubricante).

Posicién que indica la inyeccidn.

2. Inyectar el lubricante en la boquilla.

Boquilla de inyeccién de

1. Engrasar la boquilla de inyeccién del dispositivo de

lubricante ., .
tension de la cuchilla.

Posicién que indica la inyeccidn.

3. Inyectar el lubricante en la boquilla.

Inyeccion de aceite lubricante para el eje principal (doble columna) (si procede):

1. Dos dispositivos de inyeccién manual para dos

ejes principales (doble columna).

Dispositivo de inyeccion R
Ti haci ib . s/? b Ay
irar hacia arriba manual i L
. o
e inyectar unos NS L L . »
e osicién que indica la inyeccién.

segundos hasta

que el volumen

\ supere el 50%.

2. Tirar hacia arriba e inyectar aceite lubricante
unos segundos.

Ventana de 3. Se recomiendan mantener siempre el volumen
volumen por encima del 50 % en el recipiente de la
ventana de volumen.




Dispositivo de inyeccion manual de lubricacidon: (si procede)

Indicador de volumen de lubricacidn.
Se recomienda mantener el volumen por encima del
50 % en el recipiente.

=

@ Retirar la tapa del recipiente para reponer el
lubricante.

Para no contaminar el entorno de trabajo, NO rellenar
demasiado volumen de lubricacion mientras se introduce el
lubricante en el recipiente.

En circunstancias normales, rellene el lubricante una vez
cada tres dias.

Se puede cambiar la periodicidad de llenado cuando el
usuario lo necesite.

La funcién principal es lubricar el carril tensor y el bloque
de la corredera.

(La guia de revestimiento para el arco de la sierra).

Las primeras 600hrs para mdaquinas nuevas, luego cada 1200hrs para un cambio de rutina

Cambie el aceite de la transmisién tras las primeras 600 horas de funcionamiento, en maquinas
nuevas, y cada 1200 horas, después.

Aceite de engranaje recomendado
J Aceite Shell Omala HD220
J Mobil Gear 630

Aceite hidraulico recomendado
o ShellTellus 32
e Aceite Mobil DTE Light Hidraulico 24

Cada seis meses

1.Limpie el filtro del liquido de corte.
2.Cambie el aceite de transmisidon cada medio ano (o 1200 horas).
Compruebe el indicador para conocer el nivel de la transmision.

Aceite de transmisidon recomendado

e  Aceite Omala HD220

e Aceite para cilindros Mobil comp 632 600W
3.Cambiar el aceite hidraulico.

Aceite hidrdulico recomendado
. ShellTellus 32
e Aceite Mobil DTE Light Hidraulico 24
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Agujero de inyeccion de aceite w\lubricante de engranaje:

1. Agujero de inyeccion de lubricante y un agujero

Boquilla de inyeccion de de inyeccion de aceite de engranaje en la parte

lubricante .
superior del reductor.

Agujero de inyeccion

osicion que indica la inyeccién.

de lubricante de
nQieg

Ventana de 2. Se recomienda mantener el volumen por debajo del

volumen 50 % dentro del recipiente de la ventana de

volumen.

*NOTA: Superar el 50 % de aceite en
la caja de cambios hara que se
derrame.

3. Para utilizar la maquina en un entorno bajo

cero, afhada anticongelante en el reductor.

Para descargar el liquido residual:

1. Poner el contenedor de aceite usado en el fondo del

reductor para vaciar el fluido usado.

2. Utilizar la llave para abrir el tornillo y descargar el

liquido residual.

Parte inferior del reductor 3. Asegurese de que el tornillo quedo bien apretado

tras finalizar la descarga.

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

Por lo general, la maquina se almacenard de la siguiente manera:

(1) Desconectar la alimentacion.

(2) Temperatura ambiente: 5°C ~ 40°C

(3) Humedad relativa: 30 %~85 % (sin condensacién)

(4) Atmosfera: utilizar una lona de plastico para cubrir la maquina, a fin de evitar el exceso de polvo,
humo 4cido, gases corrosivos y sal.

(5) Evitar la exposicién a la luz solar directa o a rayos de calor que pueden cambiar la temperatura
ambiente.

(6) Evitar la exposicion a vibraciones anormales.

(7) Debe estar conectado a tierra.




FINALIZAR EL USO DE LA MAQUINA

Eliminacién de residuos:

Cuando su maquina deje de funcionar, debe sacar el aceite de ella. Guarde el aceite en un lugar seguro

con bandeja inferior. Encargue su tratamiento a un especialista en medio ambiente. Asi, se evita la

contaminacién del suelo. Lista de aceites de la maquina:

e Aceite hidraulico

e Liquido de corte

e Aceite para engranajes de ruedas motrices

ACEITE RECOMENDADO PARA EL MANTENIMIENTO

la cuchilla

Utilizar la pistola de engrase, pero no en exceso.

Articulo Método Periodicidad |Aceite propuesto
Guia en cola de milano  |Mantener el lubricante cubierto. Anticorrosién. |Diario Shell R2
Cojinete de rodillos Barrer, limpiar y engrasar con lubricante. Diario SAE #10
Rodillos/superficie Barrer, limpiar y engrasar con lubricante. Diario SAE #10
Boquillas de rodamiento |Utilizar la pistola de engrase, pero no en exceso. |Mensualmente|Shell R2

Shell Alvania EP
Dispositivo de tension de Grease 2,

Mensualmente

Mobil Mobilplex
48

Sistema hidraulico

Inspeccionar cada 6 meses. Cambiar el aceite
cada afo.

Inspeccionar una vez a la semana. Cambiar el Aceite Omala
Reductor aceite a las 600 horas de uso. Cambiarlo cada|Regularmente |HD220
afio. Mobil Gear 630
Shell Tellus 32

Regularmente

Aceite Hidraulico
ligero Mobil DTE
24

Insertos Aceite con lubricante, pero no en exceso. Diario

Rueda de . .

cinta Aceite con lubricante, pero no en exceso. Semanal
Rodamiento—— - -

Cilindro Aceite con lubricante, pero no en exceso. 6 Meses

Cepillo de . .

P Aceite con lubricante, pero no en exceso. 6 Meses
alambre

Shell R2

'

maquina.

1. Desconectar el interruptor de parada antes de realizar tareas de mantenimiento en la

2. A continuacion, colocar un cartel que indique que la maquina esta en mantenimiento.

3. Drenar todo el liquido de corte y el aceite y tratarlos cuidadosamente para evitar cualquier

contaminacion.

4. La maquina debe estar BLOQUEADA O ETIQUETADA mientras estén realizandose las

labores de mantenimiento.
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Seccion 9

RESOLUCION DE PROBLEMAS

INTRODUCCION

PRECAUCIONES

PROBLEMAS GENERALES Y SOLUCIONES
PROBLEMAS MENORES Y SOLUCIONES
PROBLEMAS DE MOTOR Y SOLUCIONES
PROBLEMAS DE LAS CUCHILLAS Y SOLUCIONES
PROBLEMAS DE CORTE Y SOLUCIONES
REAJUSTE DE LA MESA DE RODILLOS

INTRODUCCION

Todas nuestras maquinas pasan una prueba de funcionamiento continuo de 72 horas antes de su envio
y nos hacemos responsables de los problemas postventa durante el periodo de garantia si las maquinas
se utilizan normalmente. Sin embargo, todavia existen algunos problemas impredecibles que pueden
dejar la maquina inoperativa.

En general, los problemas de sistema en este modelo de maquina se pueden clasificar en tres tipos, a
saber, PROBLEMAS GENERALES, PROBLEMAS DE MOTOR y PROBLEMAS DE LAS CUCHILLAS. Aunque
puede haber otros problemas que no se pueden conocer de antemano, como el mal funcionamiento

debido a la vida util limitada de piezas mecanicas, eléctricas o hidraulicas de la maquina.

Hemos acumulado suficiente experiencia y datos técnicos para resolver todos los problemas
habituales del sistema. Mientras tanto, nuestro departamento de ingenieria ha estado mejorando

continuamente las maquinas para prevenir todos los posibles problemas.

Esperamos que nos aporte su experiencia e ideas sobre el mantenimiento para que tanto usted como

nosotros podamos lograr el mejor rendimiento.



PRECAUCIONES
Cuando se produce una anomalia en la maquina durante su funcionamiento, puede realizar las
siguientes acciones de forma segura. Si tiene que detener la maquina inmediatamente para cambiar
las piezas, debe hacerlo de acuerdo con los siguientes procedimientos:

e Pulsar el botén de APAGADO DEL MOTOR HIDRAULICO o el botén de PARADA DE
EMERGENCIA.

e Abrir la puerta del armario eléctrico.

e Apagar el interruptor.

-
> ‘ -
e ANTES DE CUALQUIER AJUSTE O LABOR DE MANTENIMIENTO EN LA MAQUINA, ASEGURESE
DE APAGARLA Y DESCONECTAR LA ALIMENTACION.

PROBLEMAS GENERALES Y SOLUCIONES

_)
D .
e DESCONECTE EL CABLE DE ALIMENTACION DEL MOTOR ANTES DE REALIZAR CUALQUIER
REPARACION O INSPECCION.

PROBLEMA CAUSA PROBABLE SOLUCION PROPUESTA

Tension excesiva de la Ajustar la tension de la cinta para que no resbale en la polea

correa de transmision durante el corte ( 1/2" desviacion minima de
la cinta con presién moderada.)

Presidon excesiva Reducir la presién. Consultar instrucciones "Ajuste de

El motor se bloquea "

entrada".

Velocidad excesiva de las |Consultar las instrucciones "Seleccion de velocidad".

cuchillas

Cuchillas no adecuadas [Consultar las instrucciones "Seleccién de cuchillas".

Hoja sin filo Cambiar la hoja.

Rodillos mal ajustados Consultar los ajustes.

No se puede hacer un

Abrazadera del tornillo  |Ajustar la abrazadera a 90°con respecto a la hoja.
corte cuadrado

trasero mal ajustada

Presidn excesiva Reducir la presién. Consultar las instrucciones "Ajuste de
entrada".
Hoja sin filo Sustituir la cuchilla.
. Presion insuficiente Aumentar la presion. Consultar las instrucciones "Ajuste de
Aumento del tiempo N
entrada".
de corte - - - - - — - -
Reducir la velocidad de  |Consultar las instrucciones "Seleccion de velocidad".
las cuchillas
El motor funciona enla  |Rotacion inversa del motor. (Rotacién del motor C.C.W.
direccion equivocada extremo de la polea).
Los dientes de las Quitar las cuchillas, darles la vuelta.
No corta cuchillas apuntan en la Vuelva a instalar las cuchillas. (Los dientes deben apuntar en
direccion equivocada el sentido de la marcha).
Material endurecido Utilizar cuchillas de aleacion especial. (Consulte a su

distribuidor industrial para que le recomiende las cuchillas
gue necesita).
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PROBLEMAS MENORES Y SOLUCIONES

PROBLEMA

CAUSA PROBABLE

SOLUCION PROPUESTA

El motor de la hoja de

funciona aunque se pulse el
botdn de accionamiento

sierra no

Relé de sobrecarga activado.

Reiniciar.

posicidn limite de
alimentacion.

La hoja de sierrano esta en la

Pulsar el boton DE
ALIMENTACION DE LA
SIERRA.

PROBLEMAS DE MOTOR Y SOLUCIONES

PROBLEMA

CAUSA PROBABLE

SOLUCION PROPUESTA

Interruptor magnético o
protector abierto.

Reiniciar el protector pulsando el botén rojo (dentro
de la caja eléctrica).

El motor no arranca

Baja tension.

Comprobar que la linea de alimentacidn tiene la
tensién adecuada.

Circuito abierto en el motor o
conexiones sueltas.

Inspeccionar las terminaciones de los cables del
motor para ver si hay conexiones sueltas o abiertas.

Cortocircuito en la linea, cable o
enchufe.

Inspeccionar la linea, el cable y el enchufe para ver si
el aislamiento esta dafiado o hay algun cortocircuito.

El motor no arranca, el
fusible o los
disyuntores se

Cortocircuito en el motor o
conexiones sueltas.

Inspeccionar las terminaciones de los cables del
motor para ver si hay terminales sueltos o con
cortocircuito o si el aislamiento de los cables esta
desgastado.

"funden"

Fusibles o disyuntores
incorrectos en la linea de
alimentacion.

Instalar los fusibles o disyuntores correctos.

El motor no funciona a
plena potencia. (La

Linea eléctrica sobrecargada con
luces, aparatos y otros motores.

Reducir la carga de la linea eléctrica.

potencia del motor
disminuye

Cables de tamafio insuficiente o
circuito demasiado largo.

Aumentar el tamano de los cables o reducir su
longitud.

rapidamente y la
tensidn disminuye en
los terminales del
motor)

Sobrecarga general de las
instalaciones de la compaiiia
eléctrica.

Solicitar una comprobacién de la tensién a la
compaiiia eléctrica.

Motor sobrecargado.

Reducir la carga del motor.

Sobrecalentamiento
del motor

Circulacidén de aire restringida a
través del motor.

Limpiar el motor para que el aire circule
normalmente por él.

El motor se bloquea (lo

Cortocircuito en el motor o
conexiones sueltas.

Inspeccionar los terminales del motor para ver si
estan sueltos o con cortocircuito o si el aislamiento
de los cables esta desgastado.

gue provoca que se

Baja tension.

Corregir las condiciones de baja tension de la linea.

fundan los fusibles o se
disparen los
disyuntores)

Fusibles o disyuntores
incorrectos en la linea de
alimentacion.

Instalar los fusibles y disyuntores correctos.

Motor sobrecargado.

Reducir la carga del motor.

Motor sobrecargado.

Reducir la carga del motor.

Apertura frecuente de
fusibles o disyuntores

Fusibles o disyuntores
incorrectos.

Instalar los fusibles o disyuntores correctos.
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PROBLEMAS DE LAS CUCHILLAS Y SOLUCIONES

_)
D .
e DESCONECTE EL CABLE DE ALIMENTACION DEL MOTOR ANTES DE REALIZAR CUALQUIER
REPARACION O INSPECCION.

adecuadamente en el tornillo
de banco.

PROBLEMA CAUSA PROBABLE SOLUCION PROPUESTA
Muy pocos dientes por Utilizar una cuchilla de dientes mas finos.
pulgada.
) Carga de gargantas. Utilizar una cuchilla de dientes gruesos o lubricante de
Cf';uda de corte.
dientes Alimentacién excesiva. Disminuir la alimentacion.
Trabajo no asegurado en el Sujetar el material de forma segura.
tornillo de banco.
Dientes demasiado gruesos.  |Utilizar una cuchilla de dientes mas finos.
Desajuste de las guias. Ajustar las guias de la sierra.
Corte en seco. Utilizar lubricante de corte.
Velocidad excesiva. Reducir la velocidad. Consultar las instrucciones
Rotura de la "Seleccion de velocidad".
cuchilla Velocidad excesiva. Reducir la presion de alimentacién. Consultar las
instrucciones "Ajuste de la alimentacion".
Tension excesiva. Ajustar la tensidon de la cuchilla para evitar que la rueda
motriz se deslice durante el corte.
Ruedas fuera de linea. Ajustar las ruedas.
Guias fuera de linea. Para un corte recto y verdadero, realinear las guias,
comprobar el desgaste de los rodamientos.
Presion excesiva. Una presion moderada asegura una vida util larga de la
, hoja y cortes rectos y limpios.
Linea de la - — - p . p -
cuchilla Soporte insuficiente de la hoja.|Mover las guias de la sierra lo mas cerca posible del
trabajo.
fuera de - - - - - -
lugar Material no fijado Sujetar el material en el tornillo de banco, nivelary

asegurar.

Tensidon inadecuada de la
cuchilla.

Aflojar o apretar la tension de la cuchilla.

Torsion de la
hoja

Cuchilla no alineada con los
cojinetes de guia.

Comprobar el desgaste y la alineacidn de los
rodamientos.

Presion excesiva de las
cuchillas.

Disminuir la presién y la tension de las cuchillas.

Atasco de la cuchilla en el
corte.

Disminuir la presién de alimentacion.

Desgaste
premature
de los
dientes

Corte en seco.

Utilizar lubricante en todos los materiales, excepto en el
hierro fundido.

Cuchilla demasiado gruesa.

Utilizar cuchillas de dientes mas finas.

No hay suficiente
alimentacion.

Aumentar la alimentacion para que la cuchilla no se
desplace en el corte.

Velocidad excesiva.

Disminuir la velocidad.
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PROBLEMAS DE CORTE Y SOLUCIONES
Ademas de este manual, el fabricante también proporciona algunos documentos técnicos

relacionados que se enumeran como sigue:

Problemas de corte y soluciones

Vibracion durante el corte
No corta

Vida corta de la hoja de sierra

[ Corte curvo

| | Hoja rota
v |v |v |v |¥ |Usodelacuchillacon un ajuste incorrecto |Utilizar la cuchilla con el ajuste
correcto adaptado al ancho de la
pieza
v |v |v |v |v |Fallode prueba de la hoja de sierra Realizar la prueba
v v v Velocidad excesiva de la hoja de sierra Reducir la velocidad
v |v |Velocidad insuficiente de la hoja de sierra  |Aumentar la velocidad
v v |V |v |Velocidad de descenso excesiva del cabezal |Reducir la velocidad
de la sierra
v v v Velocidad de descenso insuficiente del Aumentar la velocidad
cabezal de la sierra
v v Tension insuficiente de la hoja de sierra Aumentar la tension
v v |v |v [Cepillo de alambre mal colocado Reubicar
v v v Cuchilla mal sujeta por el inserto Comprobar y corregir
v |v |v |v |v¥ |Pieza de trabajo mal sujeta Comprobar y corregir
v v |V Superficie del material excesivamente dura [Suavizar la superficie del material
v' |V |v |Velocidad de corte excesiva Reducir la velocidad de corte
v v Pieza no recocida Sustituir por una pieza adecuada
v v |v |v [Liquido de corte insuficiente o escaso Afadir liquido o sustituirlo
v |v |v |Vibracién cerca de la maquina Reubicar la maquina
v v Utilizado fluido de corte no soluble en agua (Sustituir
v v v Aire en el cilindro Purgar el aire
v v v" |Rodillo de apoyo roto Sustituir
v |v |v | |¥ |Usodeuna hojade sierra no especificada |Sustituir
v |v |v |v |v |Fluctuacién de la tension de la linea Estabilizar
v v v Guia ajustable de la cuchilla demasiado Acercar la guia de la cuchilla a la pieza
lejos de la pieza de trabajo
v v |v |v |Guia de la hoja suelta Apretar
v v" |Virutas de sierra azules o moradas Reducir la velocidad de corte
v v v" |Acumulacion de virutas en los insertos Limpiar
v Colocacién inversa de la cuchilla en la Volver a instalar
maquina
v v v Las piezas no se agrupan correctamente Reagrupar
v v v'  |El borde posterior de la hoja toca la ceja de [Ajustar la rueda para que no haya
la rueda contacto
v v v Pieza de trabajo de diametro insuficiente  |Utilizar otra maquina, adecuada al
didmetro de la pieza. Reemplazar
v v |V Dientes de la hoja de sierra desgastados Sustituir
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SOLUCIONES A LOS PROBLEMAS DE CORTE

indice

#1. Desgaste intenso y uniforme en las puntas y esquinas

de los dientes

#11. Desgaste desigual o marcas en los lados de la cinta

#2. Desgaste en ambos lados de los dientes

#12. Desgaste intenso 0 marcas en el borde trasero

#3. Desgaste en un lado de los dientes

#13. Rotura de la soldadura a tope

#4. Dientes astillados o rotos

#14, Desgaste intenso sélo en las gargantas mas

pequefias

#5. Rotura del cuerpo o grietas en el borde trasero

#15. Rotura del cuerpo - Fractura que se desplaza en

direccion angular

#6. Desprendimiento de dientes

#16. Rotura del cuerpo o grietas de las gargantas

#7. Astillas soldadas a las puntas de los dientes

#17. La cinta se enrosca en una configuracién en forma
de ll8ll

#8. Las gargantas se cargan de material

#18. La cinta usada es "larga" en el borde del diente

#9. Puntas de los dientes descoloridas por exceso de

calor por friccidén

#19. La cinta usada es "corta" en el borde del diente

#10. Desgaste intenso en ambos lados de la cinta

#20. La cinta rota muestra un giro en la longitud de la

cinta

#1. Desgaste intenso y uniforme en las puntas y esquinas de los dientes

Causa probable:

A. Procedimiento de prueba inadecuado.

B. Velocidad excesiva de la cinta para el tipo de
material que se esta cortando. Esto genera una alta
temperatura en la punta del diente, lo que provoca un
desgaste acelerado del diente.

C. La baja velocidad de alimentacién hace que los

dientes rocen en lugar de penetrar. Mas comun en
materiales endurecidos como el acero inoxidable y
aceros de alta calidad.

D. Corte de materiales duros como "Borde cortado a

soplete" o materiales abrasivos como los "Compuestos Reforzados con Fibra".

E. Fluido de corte insuficiente debido a un suministro, una

proporcién o una aplicacién inadecuados.
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#2. Desgaste en ambos lados de los dientes

#3. Desgaste en un lado de los dientes

\\
/ N
..Wv

etc.

Causa probable:
A. Guias de apoyo rotas, desgastadas o ausentes que

permiten que los dientes entren en contacto con las
guias laterales.

B. Guias laterales inadecuadas para el ancho de cinta.
C. Retirar la cinta de un corte incompleto.

Causa probable:
A. Ceja de la rueda desgastada, que permite que el

lado de los dientes entre en contacto con la superficie
de la rueda o un seguimiento inadecuado en la rueda
sin bordes.

B. Guias laterales sueltas o mal colocadas.

C. La hoja no es perpendicular al corte.

D. Friccidn de la cuchilla contra la superficie de corte
en la guia de retorno del cabezal de la maquina.

E. Los dientes rozan contra una parte de la maquina,

como el conjunto de cepillos de virutas, protectores,

#4. Dientes astillados o rotos

Causa probable:

A. Procedimiento de prueba inadecuado.

B. Seleccion inadecuada de la cuchilla parala
aplicacion.

C. Daiios por manipulacién debidos a la apertura
incorrecta de la cinta plegada.

D. Colocacion o sujecion inadecuada del material.
E. Velocidad de alimentacién o presion de

alimentacion excesivas.

F. Golpeo de zonas o escamas duras en el material.
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#5. Rotura del cuerpo o grietas en el borde trasero

#6. Desprendimiento de dientes

Causa probable:
A. "Precarga" excesiva de la guia de apoyo, que

provoca que la parte trasera se endurezca y se
produzcan grietas.

B. Velocidad excesiva de alimentacion.

C. Seguimiento inadecuado de la cinta: el borde
posterior roza en el borde de la rueda.

D. Guias de apoyo desgastadas o defectuosas.
E. Tension inadecuada de la cinta.

F. Muescas en el borde posterior por dafios de
manipulacion

Causa probable:
A. Procedimiento de prueba inadecuado o inexistente.

B. Cepillo de virutas desgastado, ausente o mal
colocado.

C. Exceso de velocidad o de presidon de alimentacidn.
D. Movimiento o vibracién del material a cortar.

E. Ajuste de dientes inadecuado para el tamafio de la
seccién transversal del material que se corta.

F. Colocacion incorrecta del material a cortar.

G. Fluido de corte insuficiente debido a un suministro o proporcién inadecuados o una aplicacién

incorrecta.

material que se esta cortando.

H. Zonas duras en el material que se corta.
I. Velocidad de la cinta demasiado lenta para la calidad del

#7. Astillas soldadas a las puntas de los dientes

N

Causa probable:
A. Insuficiente liquido de corte debido a un suministro o

una proporcién inadecuados o una aplicacién incorrecta.
B. Cepillo de virutas desgastado, ausente o mal colocado.

C. Velocidad inadecuada de cinta.
D. Ritmo inadecuado de alimentacion.

#8. Las gargantas se cargan de material
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Causa probable:
A. Ajuste de dientes demasiado fino - capacidad de

garganta insuficiente.
B. Velocidad excesiva de alimentacion, que produce una
viruta demasiado grande.

C. Cepillo de virutas desgastado, ausente o mal colocado.

D. Liquido de corte insuficiente debido a un suministro o

una proporcion inadecuados o una aplicacidn incorrecta.
#9. Puntas de los dientes descoloridas por exceso de calor por friccion

Causa probable:
A. Insuficiente liquido de corte debido a un suministro

0 una proporcién inadecuados o una aplicacién
incorrecta

B. Velocidad excesiva de la cinta.

C. Ritmo inadecuado de alimentacién.

D. Cinta instalada al revés.

10. Gran desgaste en ambos lados de la cinta

Causa probable:

A. Guias laterales astilladas o rotas.

B. El ajuste de la guia lateral puede estar demasiado
apretado.

C. Flujo insuficiente de fluido de corte a través de las

guias laterales.

D. Liquido de corte insuficiente debido a un

suministro o una proporcién inadecuados o una
aplicacion incorrecta

#11. Desgaste desigual o marcas en los lados de la cinta

Causa probable:
A. Guias laterales sueltas.

B. Guias laterales astilladas, desgastadas o

defectuosas.

C. La cinta roza una parte de la maquina.

D. Los brazos guia se extienden al maximo de su
capacidad.

E. Acumulacion de virutas en las guias laterales.
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#12. Fuerte desgaste o marcas en el borde trasero

R

#13. Rotura de la soldadura a tope

Causa probable:
A. Velocidad excesiva de alimentacion.

B. "Precarga" excesiva de la guia de apoyo.
C. Seguimiento inadecuado de la cinta - roce fuerte del

borde posterior con el borde de la rueda.
D. Guias de apoyo desgastadas o defectuosas.

Causa probable:
A. Cualquiera de los factores que provocan roturas en

el cuerpo puede también causar roturas de soldaduras

a tope.
(Consultar Observaciones n.2 5, n.2 15 y n.2 16)

#14. Desgaste intenso solo en las gargantas mas pequeinas

Causa probable:
A. Velocidad de alimentacion excesiva.

B. Velocidad de cinta demasiado lenta.
C. Utilizar un ajuste de dientes demasiado fino para el

tamafio del material que se esta cortando.

#15. Rotura del cuerpo - Fractura que se desplaza en direccion angular

Causa probable:
A. Tension de torsion excesiva.

B. Los brazos de la guia se extienden a la
capacidad causando un giro excesivo de la rueda
de la cinta a las guias.

C. Los brazos guia se extienden demasiado al

cortar secciones transversales pequefas.
D. "Precarga" excesiva de la guia de respaldo.
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#16. Rotura del cuerpo o grietas de las gargantas

B
f iz

“

-

| HRRE

Causa probable:
A. "Precarga" excesiva de la guia de respaldo.

B. Tensién inadecuada de la cinta.

C. Los brazos guia se extienden al maximo de su
capacidad.

D. Alineacidén incorrecta de la barra del rodillo.
E. El ajuste de la guia lateral esta demasiado

apretado.
F. Dientes excesivamente desgastados.

#17. La cinta se enrosca en una

configuracion en forma de "8"

Causa probable:
A. Tensidn excesiva de la cinta.

B. Cualquiera de las condiciones de la cinta que le
hacen ser larga (#18) o corta (#19) en el borde del

diente.
C. Cortar un radio estrecho.
#18. La cinta usada es "larga" en el borde

del diente

Causa probable:
A. Las guias laterales estan demasiado apretadas -

roce cerca de las gargantas.

B. "Precarga" excesiva - la cinta se monta sobre las
guias de apoyo.

C. Ruedas de la cinta desgastadas, que provocan
una tension desigual.

D. Ritmo de alimentacidn excesivo.

E. Los brazos de la guia estan extendidos al maximo de su capacidad.

F. Seguimiento inadecuado de la cinta: el borde posterior roza el borde de la rueda.

#19. La cinta usada es "corta" en el borde del diente

Causa probable:
A. Las guias laterales estan demasiado apretadas -

roce cerca del borde posterior.
B. Ruedas de la cinta desgastadas que provocan una
tension desigual.

C. Los brazos guia estan demasiado separados.
D. Ritmo de alimentacion excesivo.
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#20. La cinta rota muestra un giro en la longitud de la cinta

Causa probable:
A. Tensidn excesiva de la cinta

B. Cualquiera de las condiciones de la cinta que le
hacen ser larga (#18) o corta (#19) en el borde del

diente.
C. Cortar un radio estrecho.

\ \

REAJUSTE DE LA MESA DE RODILLOS
Si la mesa de alimentacion sufre un gran golpe y la alineacion se ve afectada, siga el siguiente

procedimiento para ajustarla.

HERRAMIENTA, medicién

Medicion, Balanza horizontal

Procedimiento
1. Atornille o afloje el perno de ajuste para lograr el equilibrio horizontal (nivelacién) entre la mesa
de rodillos y el bastidor de la maquina.

2. Asegurese de que el bastidor de la maquina no sea golpeado por el material cargado en la mesa
de alimentacién.

3. Compruebe la nivelacion con la herramienta de medicién.

4. Unavez terminado el ajuste, fije la mesa de rodillos.

A Si la mesa de alimentacidn y el bastidor de la maquina no estan colocados en equilibrio
horizontal, el material cargado puede subir gradualmente y afectar al efecto de corte.
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Seccion 10

PIEZAS

RECOMENDACIONES PARA LAS PIEZAS DE RECAMBIO
LISTA DE PIEZAS

RECOMENDACIONES PARA LAS PIEZAS DE RECAMBIO

La siguiente tabla enumera las piezas de recambio mds comunes que le sugerimos que compre por

adelantado:
Nombre de la pieza Nombre de la pieza
Hoja de sierra Filtro del depdsito de refrigerante
Cepillo de alambre Placas de acero
Insertos de carburo Rodillos
Rodamientos Bomba de refrigerante
Junta de estanqueidad del depésito hidraulico Cinta
Arandela de goma Junta estanca
Reductor Cortaaceite
Junta tdrica Anillo de seguridad
Rueda motriz Rueda guia
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CGL-21000

C-800NC

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 |SPM-2113 Tooth bar seat #2 1
3 |SPM-21M Tooth bar seat #1 1
5 [SGT-3057 Tooth bar cover 1
7 |SG0-1039 Limit switch seat 1
9 [SGN-10478 Height tontrol bar 1
1 [SGJ-1072C0 Height slide block 1
13 |SLJ-10728 Height slide block 1
15 151010-1147 Lotk block 2
PP-53021 Screw Y
PP-13020 0U bushing Z
AHA-1565 Spring 1
AHA-1567-3 Tooth bar 1
AHA-1560 Inch wheel 1
AGB-70536 Oecoder holder #7 1
AGB-70535 Oecoder holder #1 1

Y

A
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10-6

Feed length decoder

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 |AHA-1563 Cncoder seat 1
3 |AHA-1564 Tooth bar seat 1
5 |AHA-1565 Spring 1
7 |AHA-1561-2 Tooth bar 1
9 |AHA-1562 Movable plate 1
1 [AHA-1560 bear 1
13 |PP-90497 Encoder 1
15 |PP-90492-1 Gear coupling 1
17 |AGB-70539 Encoder bottom plate 1
19 |C800H-2119 Tooth bar cover 1

C-800NC
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SGL-30550

Guide roller ossembly (left)

C-800NC

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 |SGL-3055 Left guide wheel seat | 1
3 |SGL-3057 Left fixed insert 1
5 |SGbL-3058 Left movable insert 1
7 |SGP-2019 Adjustment ring 1
9 |SGP-2030 Carbide insert cylinder| 1
1 |SGT-3040 Carbide insert piston 1
13 |SGT-3041 Spring washer 1
15 151010-3141 Guide wheel shaft #1 | 1
17 151010-3143 Guide wheel shaft #2 | 1
19 |PP-5911 0 Ring P-26 1
21 |PP-59072 0 Ring P-16 1
73 |PP-52083 Ring $17 Z
25 |PP-14267 Bearing 6203ZR 4
27 [PP-13119 Bearing 2215 1
29 |AHA-0704A Clumping seat 1
31 |AGB-704108 Pin 1
POA-16 Nut Z
PPA-16 Washer 2
PUA-16 Spring washer Z




SGL-30560

Guide roller assembly (right)

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 |SGL-3056 Right guide wheel seat 1
3 |AGB-704104 Pin 1
5 [AHA-O704A Clamping seat 1
7 |PP-13119 Bearing 2215 1
9 |PP-52089 Ring $17 2
N |PP-55072 0 Ring P-16 1
13 |PP-59101 0 Ring P-26 1
15 |SGL-3059 Right fixed insert 1
17 |SGL-3060 Right movable insert 1
19 |SaL-3061 Bearing shaft (long! 1
21 |SGL-3062 Bearing shaft Ishort) 1
23 [SGP-2019 Adjustment ring 1
25 |SGP-2030 Carbide insert cylinder 1
27 |SaT-3040 Carbide insert piston 1
79 |SGT-3041 Extended washer 1
31 |PP-14267 Bearing 62032R b
33 |POA-1G Nut Z
35 [PRA-1G Spring washer Z

C-800NC
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ldle wheel assembly

C-800NC

NC. PART NO. PART NAML QYT
1 [V1316-3033 ldle wheel shaft 1
3 |Sh-Z20M ldle wheel shoft fixed | 1

plate
5 [PP-14630 Bearing 30220 2

T |PP-14920 Fixed nut ANZ0 1
9 |PP-14970 Ring AwZ20 1
1 |AGL-3002A dle wheel 1
13 |[800H-3039 Bearing shield 1
15 INGE-3005A Bearing cover 1
17 ISOL-3012 Washer 1




Blade motor ossembly

C-800NC

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 |PP-16043 Planetary gearbox 1
3 |PP-31668 Motor 1
5 |SGJ-2049 Motor fixed seat 1
7 |ShJ-2041 Motor plate 1
9 |ShJ-2042 Motor rotation shaft 1
1 1Sh1-2043 Motor movable shaft 1
13 |SGJ-2045 Motor pulley 1
15 |SGJ-2046 Gearbox pulley 1
17 |ShJ-2047-1 Pulley cover 1
19 |SGJ-2047-2 Pulley cover 1
21 |ShJ-2048 Pulley cover bracket ?
23 |Sh1-2049 Pulley stopper plote 2
25 [SGN-2041 Motor adjustment rod | 1
21 [Sa0-3038 Motor bose accessory | 1
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Wire brush assembly

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 |PP-31640-1 Hydraulic motor 1
3 |PP-58002 Wire brush 2
5 |SGJ-2052 Wire brush shaft 1
sleeve
7 |SG1-2053A Connecting rod 1
9 [SGJ-20594 Wire brush shoft 1
N [SGEL-3016 Wire brush cover 1
13 |PP-15010 Universal joint 2
15 |PP-13025 OU bushing 1215 Z
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Confrol box assembly ND.

PART NO. PART NAME QYT
1 |NDO-1303 Control box base 1
3 |SV1-32018 Control box 1
5 |C800H-1321 Control panel 1
7 |C800H-13Z23 Control panel frame 1
9 [C800H-1323 Flow vaolve seat 1
PP-43115 Flow valve FG0Z230 1

C-800NC
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SGJ-21010

C-800NC

NC. PART NO. PART NAML QYT
T I1S61-2101 Tensioner sliding seat | 1
3 |SGJ-2102 Tensioner sliding plate| 1
5 |AGE-Z044 Tensioner sliding Y

pressure plate

T |PBA-12-30 Bolt 8
9 |SGN-3034 Tensioner odjusting 3

bolt




SGJ-21030-1

J

@e

C-800NC

Do

o6

ND. PART NO. PART NAME QYT
1 |1Sh1-2103 Tensioner front cover 1
3 |SG1-2104 Tensioner back cover 1
5 |S6J-2105 Tensioner piston and shaft 1
7 |SLJ-2106 Tension tube 1
9 |SLJ-2107 Tension shaft b
N [PP-13249 OU bushing 1
13 |PP-59240 0 Ring z
15 |PP-59803 0 Ring Z
PP-59156 0 Ring P-60 1
PRA-20 Spring washer 8
POA-20 Nut 8
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SGL-33010

C-800NC

NO. | PART NO. PART NAME QYT
1 |SGL-3303A  [Vibration domper seat | 1
3 |SbL-3305 Shaft 1
5 [SGL-3397 Vibration damper seat | 1
7 |SOL-3302 Shaft 1
9 [SGL-3301 Vibration roller 1
N |PP-91369 Pin @ 10x55L 1
13 [PP-581M Ring R&7 7
15 |PP-57403 Spring TB-1625 1
17 |PP-14507 Bearing 2204 1
19 |AGB-3309 Bolt 1
21 |AGB-3308 Rubber ring 1
73 |AGB-3307 brease cover 1
25 [AGB-3306N  [Spring holder 1
PP-14267 Bearing 6203ZR 5
PRA-10 Spring washer 1
PBA-10-16  |Bolt 1
PPA-10 washer 1
POA-16 Nut 1
POA-16 Spring washer 1
PBA-5-12 bolt 1
PBA-6-50 bolf 1




SGJ-32800-1

C-800NC

NC. PART NO. PART NAME QYT
1 1SaJ-2019 Gbuide arm cylinder front cap 1
3 |PP-13195 0U bushing 3020 1
5 |PP-59M0 0 ring -30 1
7 |PP-59570 0 ring -65 1
9 |AGE-2019 Spring 1
n [Shl-2016 Guide orm locked piston 1
13 |PP-59156 0 Ring P-60 2
15 |SGJ-2017 Guide arm lock cylinder 1
17 |SkJ-2018 Guide orm cylinder rear cap 1
19 |PBA-10-75 bolt b
21 |PP-51189 Dust seal 1
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AGB-707270

C-800NC

NC. PART NC. PART NAME QYT
1 |AGB-70727 OiL filter body 1
3 |AGB-70730 Filter 1
5|0 AUEE 0 Ring 1
7 |AGB-70729 Filter spring 1
9 |AGB-70728 Filter cap 1
N |PRA-6 spring washer 3
13 |PBA-6-25 bolt 3
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SPM-21000

NO. PART NO. PART NAME QYT
T [SPM-21M Tooth bar fixed seat 1 1
3 |SPM-2109 Tooth bar 1
5 |SPM-2113 Tooth bar fixed seat 2 1
7 |SGT-3057 Tooth bar cover 1
9 |SG0-1039 Up Limist switch seat 1
N [PP-13020 Ou bushing 1
13 |AHA-1565 Spring 1
AHA-1560 Inch wheel 1
AGB-70536 Encoder fixed seot 2 1
AGB-70535 Encoder fixed seat 1 1
PP-90492 Encoder 1

(—

C-1000NC




tncoder assembly

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 |AHA-1563 Cncorder seat 1
3 |AHA-1564 Tooth bar seat 1
5 |AHA-1565 Spring 1
7 |AHA-1561-2 Tooth bar 1
9 |AHA-1562 Movable plote 1
1 [AHA-1560 Inch wheel 1
13 |PP-90497 Encorder 1
15 |PP-90492-1 Coupling 1
17 |AGB-70539 Encoder plote 1
19 |C800H-2119 Teeth bar cover 1

C-1000NC
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ldle wheel assembly

C-1000NC

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 |SPM-3012 [dle wheel 1
3 |VI316-3033 ldle wheel shaft 1
5 [SGJ-2008 ldle wheel shaft cover 1
7 (Sal-20M ldle wheel fixer 1
9 [PP-14630 BEARING 30220 Z
1 [PP-14920 Fixed nut ANZ0 1
13 |PP-14970 Ring Aw?Z0 1
15 |SPM-3014A Wosher 1
17 [SPM-3014 washer 1




SGL-30550

Left guide roller assembly

C-1000NC

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 |SGL-3055 Left guide wheel seat | 1
3 |SGL-3057 Left fixed insert 1
5 |SGbL-3058 Left movable insert 1
7 |SGP-2019 Adjusting ring 1
9 |SLP-2030 Cylinder 1
1 |SGaT-3040 PISTON 1
13 |SeT-3041 Extended washer 1
15 151010-3141 Guild wheel shaft 1 1
17 151010-3143 Guild wheel shaft 2 1
19 |PP-59101 0 Ring P-Z6 1
21 |PP-59072 Ring S15 1
73 |PP-52083 Ring $17 Z
25 |PP-14267 Bearing 6203ZR 4
27 |PP-13119 Bearing 1
29 |AHA-0704A Clumping seat 1
31 |AGB-704108 Pin 1

POA-16 Nut Z

PPA-16 washer 2

PUA-16 Spring washer Z

10-31



10-32

SGL-30560
Right guide roller assembly

NO. PART NO. PART NAME QYT
1 |SGL-3056 Right guide wheel seat 1
3 |AGB-704104 Pin 1
5 [AHA-O704A Clamping seat 1
T |PP-13119 Bearing 1
9 |PP-52089 Ring $17 2
N |PP-55072 U Ring P-16 1
13 |PP-59101 0 Ring P-26 1
15 |ShL-3059 Right fixed insert 1
17 |SGL-3060 Right movable insert 1
19 |SaL-3061 Long leading guide shaft | 1
21 |SGL-3062 Short leading guide shaft|
23 [SGP-2019 Adjusting ring 1
25 |SGP-2030 Cylinder 1
27 |SGT-3040 Piiston 1
79 |SGT-3041 Extended washer 1
31 |PP-14267 Bearing 62032R b
33 |POA-1G Nut Z
35 [PRA-1G Spring washer Z

C-1000NC




SGL-33010

C-1000NC

NO. | PART NO. PART NAME QYT
1 |SGL-3303A  |Anti-vibration seat 1
3 |SGL-3305 Shaft 1
5 |SGL-3397 Shield 1
T |SGL-3302 Shaft 1
9 [SGL-3301 Vibration roller 1
n IPP-91369 Pin & 10x55L 1
13 [PP-581M Ring R&7/ i
15 |PP-57403 Spring TB-1625 1
17 |PP-14507 Bearing 2204 1
19 |AGB-3309 Bolt 1
21 |AGB-3308 Rubber ring 1
73 |AGB-3307 brease cover 1
25 [AGB-3306N  |Spring seat 1
PP-14267 Bearing 6203ZR 5
PRA-10 Spring washer 1
PBA-10-16  |Bolt 1
PPA-10 washer 1
POA-16 Nut 1
POA-16 Spring washer 1
PBA-5-12 bolt 1
PBA-6-50 bolt 1
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Motor assembly

C-1000NC

NO. PART NO. PART NAME QvT
1 |PP-16015 Planetary gearbox 1
3 [PP-311728 Motor 1
5 |SGJ-2040 Motor fixed seat 1
T |Shd-2041 Motor plate 1
9 [ShJ-Z2042 Motor rotation shaft 1
1 |Shl-2043 Motor movable shaft 1
13 |ShJ-2045 Motor pulley 1
15 |ShJ-2046 Gearbox pulley 1
17 |Sh1-2047-1 Pulley cover 1
19 [SGJ-2047-2 Pulley cover 1
21 ShU-2048 Pulley cover seat Z
23 |S1-2049 Pulley stopper Z
75 [SGN-2041 Adjusting screw rod 1
27 |SG0-3038 Motor bose accessory | 1




SGJ-21010

C-1000NC

NC. PART NO. PART NAML QYT
T I1S61-2101 Tensioner sliding seat | 1
3 |SGJ-2102 Tensioner sliding plate| 1
5 |AGE-Z044 Tensioner sliding Y

pressure plate

T |PBA-12-30 Bolt 8
9 |SGN-3034 Tensioner odjusting 3

bolt
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Wire DFUSh Ussemb[y NC. PART NO. PART NAME QYT
1 |PP-31640-1 Hydraulic motor 1
3 |PP-58002 Wire brush 2
5 |S1010-3244 Motor seat 1
7 |SGJ-2052 Connecting sleeve 1
9 (S0J-2053 Connecting rod 1
1 |S61-2059 Wire brush shaft 1
13 |SGL-3016 Cover 1
15 |PP-15010 Universal joint Z

C-1000NC
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Control box uggemh[y NO. PART NO. PART NAME ovT
1 [NOD-1303 Base of control box 1
3 |SV1-32018 Control box 1
5 |C800H-1321 Control panel 1
7 |C800H-13Z23 Ledger plate 1
9 |C800H-1329 Fixed bracket 1
PP-43115 Flow valve FG0Z30 1

C-1000NC
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NGG-330108

C-1000NC

NC. PART NO. PART NAMC QYT
1 INGG-3305 Deviation detector cover 1
3 IM3L-9-10 Spring 1
5 INGG-3301 Deviation defector body 1
7 INGG-33020 Bottom plate 1
9 INGG-3303 Tungsten steel push rod 1
N INGG-3304 Rotation shaft 1
13 INGG-3306 Tension sensar 1
15 INGG-3308 Fixed seaf 1
17 INGG-3309 Oetecting spring seat 1
PP-90419 Switch 1

10-39



10-40

AGB-707270

C-1000NC

NC. PART NC. PART NAME QYT
1 |AGB-70727 Filter body 1
3 |AGB-70730 Filter core 1
5 |0 ring 0 ring 1
7T |AGB-70729 Spring 1
9 |AGB-70728 Cover 1
N |PRA-6 spring washer 3
13 |PBA-6-25 bolt 3
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EUROPEAN DISTRISUTION CENTRE

Sierras de cinta automaticas
Sierras de cinta semiautomaticas
Maguinas de sierra de cinta para ingletes
Maquinas de taller
Sierras de cinta verticales
Proyectos de medicion
Mesas de rodillos
Sistemas de medicion y posicionamiento
Hojas de sierra de cinta en hojas circulares
Lubricantes para serrar
Productos de limpieza

Visite nuestro sitio web
WWW.[:IZISEI'IEdI:.I:I]H'I

I
www.cosenedc.com
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