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Prologo

Simbolos de advertencia de precaucion, instrucciones y men-
sajes

En el presente manual se emplean los simbolos gréficos siguientes para alertar a los usuarios sobre situa-
ciones que pueden comprometer un funcionamiento éptimo de la maquina, dafiar la méaquina o la pieza a
mecanizar o causar lesiones al operador. Muchos de los simbolos aqui reproducidos vienen asimismo
aplicados en la misma biseladora.

Informaciones o instrucciones sobre seguridad relacionadas con el funcionamien-
to 6ptimo de la maquina.

@ Llevar guantes protectores.
@ Llevar gafas de proteccion.
® La operacion indicada esta prohibida.

Riesgo o alerta mecénica.

2

@ Queda prohibido retirar o alterar los elementos de seguridad.

Antes de comenzar el trabajo asegurarse de que los elementos de seguridad
trabajan correctamente.
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Advertencia de descarga eléctrica.

Area peligrosa o prohibida.

Riesgo de aplastamiento de las manos.

Alerta o instruccion de mantenimiento.
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El presente documento esta basado en la informacion disponible en el momento de su publicacion. Aunque se
ha puesto el maximo empefio en que la informacidn contenida en el mismo sea precisa, no tiene la pretension
de cubrir todos los detalles o variantes del hardware o software, ni tampoco de contemplar toda eventualidad
posible en relacion con su instalacién, manejo o mantenimiento. El fabricante no asume ninguna obligacién
de informacién a los poseedores del presente documento con relacién a los cambios realizados en el mismo
con posterioridad a su entrega.

La seqguridad es lo primero

Con el fin de minimizar el riesgo de accidentes y lesiones debera usted adoptar las precauciones siguien-
tes. En otros puntos del manual se ofrecen mas informaciones sobre seguridad importantes. EI punto n® 1
de la enumeracion siguiente es importante.

1. Antes de manejar el equipo usted tiene que haber leido y comprendido este manual. Si no entiende las
instrucciones, consulte a su supervisor a 0 un empleado del Servicio técnico.

2. Asegurese de que se hayan seguido las instrucciones de instalacion y de que se hayan realizado las
conexiones eléctricas y neumaticas de la forma requerida.

3. Antes de poner en funcionamiento el equipo realice un examen visual para comprobar que no hay
objetos extrafios dentro del area de corte que pudieran impedir el movimiento de la maquina.

4. Aseglrese de que todos los depositos de refrigerante y lubricante estan llenos y que los filtros estan
libres de obstrucciones.

5. No abra ninguna parte de la envolvente si no esta seguro de que no se esta ejecutando ningun ciclo y
que todos los movimientos de la maguina estdn completamente parados.

6. No intente anular ninguno de los blogueos de seguridad de la puerta o de la cubierta.

7. No intente manejar la maquina a menos que no estén cerrados todos los puntos de acceso a la envol-
vente.

8. No intente mecanizar nunca una lente mineral. Esta biseladora estd disefiada exclusivamente para el
mecanizado de lentes oftalmicas de resina (organicas).

9. Realice el mantenimiento sefialado en este manual. Limpie con regularidad el area de corte.

10. Cuando realice trabajos de mantenimiento o reparacion, procure seguir todas las instrucciones de
seguridad, tales como desconectar la tension de red, tal como aparecen descritas en el presente ma-
nual.

11. Asegurese de que durante la operacion el cierre de la cubierta esta en la posicion de blogueo.

12. En algunas operaciones de biselado la ES-curve puede generar breves picos de nivel sonoro que al-
canzan los 92 dB. Si el operador experimenta molestias o sensaciones auditivas anormales durante el
uso, deberia considerarse la utilizacién de una proteccion auditiva.
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Bloqueos de seguridad

La biseladora ha sido equipada con bloqueos para bloquear o detener el funcionamiento de la maquina en
caso de detectarse una condicion andmala o insegura. Estos bloqueos deberan ser revisados como parte
del mantenimiento periédico y no podran ser nunca anulados, a menos que no lo haga personal entrenado
como parte de determinadas operaciones de mantenimiento.
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Por la presente, el fabricante/distribuidor rechaza toda responsabilidad en los supuestos siguientes:

e Uso indebido de la maquina.
e Utilizacion de la maquina por parte de personal no autorizado.

e Instalacion incorrecta, a menos que dicha instalacién haya sido realizada por el fabricante o el distri-
buidor.

e Suministros de energia y fluidos inadecuados.
e Falta de mantenimiento.
e Modificaciones y montajes no autorizados.

e Utilizacién de repuestos no originales o de piezas que no se ajustan a las especificaciones del fabri-
cante.

Vea instrucciones de mantenimiento detalladas en el capitulo 4. Vea en el Anexo B descripciones de las
normas que cumplen las biseladoras ES-curve, de las certificaciones oficiales aplicables y de los listados
vigentes. Se ruega al usuario que preste especial atencion a la enumeracion de los riesgos residuales deri-
vados de la utilizacion de la maquina.
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Capitulo 1: La biseladora
ES-curve

Descripcion general

La biseladora ES-curve es un equipo compuesto por elementos mecanicos, eléctricos, neumaticos y de soft-
ware, cuya funcion es el mecanizado preciso de lentes oftdlmicas organicas. Esto incluye el biselado con una
amplia variedad de contornos, el taladrado y el fresado. La biseladora va equipada con un mecanismo cam-
biador de herramientas, que permite ejecutar todas estas operaciones sin que el usuario tenga que cambiar
manualmente de herramienta ni remontar la pieza a mecanizar. Los cinco ejes de movimiento primarios, que
incluyen el basculamiento del eje de rotacion de la pieza a mecanizar, dotan de flexibilidad adicional. Esto
permite biselar o ranurar dindmicamente lentes Hi-Wrap, ademas de realizar biselados en L complejos.

La ES-curve esté alojada en una Unica envolvente vertical montada sobre ruedas, de forma que pueda reposi-
cionarse facilmente para acceder a todos los puntos del interior de la misma. La parte superior del frontal de la
envolvente se rebate para tener acceso al area de mecanizado para fines de mantenimiento. Una puerta mas
pequefia en la parte central del frontal del aparato se abre/cierra verticalmente para permitir la carga y retirada
de la lente y el acceso al cargador de herramientas. El display de pantalla tactil esta ubicado por encima de la
puerta.

Para que pueda ejecutarse cualquier movimiento dentro del area de mecanizado deben estar cerradas todas las
puertas y paneles de acceso.

Instalacion

La instalacion de la biseladora ES-curve esta normalmente incluida en las condiciones de venta, de modo
gue es realizada por personal autorizado por el proveedor de la maquina.

Transporte y manipulado

La maquina pesa aprox. 700kg.
Se podré trasladar la maquina en los casos siguientes:

e Carga sobre el medio de transporte o descarga del mismo.
e Movimiento dentro de un taller o centro de produccién.

Para las operaciones de carga y descarga se debe alzar la maquina con una carretilla elevadora. Ajustar la
horquilla de la misma de forma que pueda introducirse en los puntos de alzado sefializados.

La méquina va montada sobre ruedas, permitiendo su movimiento sobre superficies planas y lisas. Las
ruedas traseras son fijas y las delanteras giratorias.

El fabricante no se responsabiliza de ningln dafio causado por un manipulado incorrecto.
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Posicionamiento

Instalar la ES-curve de forma que se deje un hueco detrds del armario para facilitar la inspeccion de los
componentes situados en la parte posterior de la maquina. Dichos componentes requieren un manteni-
miento periodico para garantizar un funcionamiento 6ptimo de la maquina a lo largo del tiempo.

Desembalado

Desembalar la maguina lo mas cerca posible de su ubicacion operativa final. De esta forma se reducir la
posibilidad de dafios causados por vibraciones y sacudidas.

No utilizar herramientas afiladas para retirar los materiales de embalaje, con el fin de evitar dafar la ma-
quina.

Conexiones a fuentes de energia

No conecte la ES-curve a fuentes de energia externas antes de haberla posicionado correctamente. Son
necesarias las conexiones siguientes:

e energia eléctrica
e aire comprimido

Conexiones eléctricas

{ATENCION!
La fuente de energia eléctrica del cliente debera estar provista de las protecciones especificadas en
la normativa vigente en el pais de utilizacion. Aparte de esto, la fuente de energia eléctrica debera
estar en condiciones de suministrar de forma continuada la potencia maxima susceptible de ser ab-
sorbida por la maquina.

La maquina se entrega con un cable de red de tres fases y tierra. El usuario debera conectar dicho cable a
la fuente de energia eléctrica y proveerlo de una clavija de uso comun en el pais de utilizacién. La acome-
tida y el montaje de la clavija deben ser realizados por personal técnico.

Conexion neumética

La toma est situada en la parte izquierda de la unidad de mecanizado e incluye una unidad de filtrado y
regulacidén para el filtrado y el ajuste de la presion (preajustada en fabrica). Insertar el tubo de conexion
(tipo 10/8, de poliuretano o resina de poliamida Rilsan). Aumentar la presion neumatica gradualmente,
para prevenir un latigazo de la linea de suministro en caso de no estar la misma acoplada correctamente.

' RIESGO DE MOVIMIENTO DE LATIGAZO

s Conectar firmemente los tubos de aire comprimido. Abrir la valvula lentamente.
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Vista general de los subsistemas principales

Mecanizado

El sistema de mecanizado estd compuesto por un husillo de alta velocidad, que rota la herramienta de cor-
te seleccionada. El husillo se desplaza de izquierda a derecha, de delante a atrés y de arriba a abajo para
contactar la herramienta con la pieza a mecanizar. Asimismo se incluye un sistema de palpado de lentes,
un pad para la calibracion del largo de las herramientas y un cargador de herramientas, que aloja hasta
siete herramientas. Unos chorros neumaticos expulsan las virutas del area de mecanizado. Tanto el husillo
como la interfaz herramienta/pieza a mecanizar estan refrigeradas.

Posicionamiento de la lente

El sistema de posicionamiento de la lente amarra la lente bloqueada para su mecanizado utilizando un
portalente situado debajo de la misma, que capta el blogue, y un brazo portapinza por encima de la mis-
ma, que sujeta la lente en su posicién. El sistema de posicionamiento rota la lente, de forma que la herra-
mienta contacta con diversos puntos a lo largo del perimetro de la lente y pivota el eje de rotacién, para
variar el angulo con el que la herramienta ataca la pieza a mecanizar.

Control del movimiento

Este subsistema esta compuesto por los servomotores que accionan cada uno de los ejes por medio de co-
rreas dentadas, por sensores de posicion y por componentes eléctricos, que permiten controlar con preci-

sidn la posicion, la velocidad y la aceleracion de cada eje. El sistema de control del movimiento esta alo-

jado en la envolvente y generalmente el usuario no accede directamente al mismo.

Controlador légico programable (PLC)
Un procesador especializado, denominado PLC, secuencia los diferentes pasos del proceso de biselado.
Al igual gue el control del movimiento, generalmente el usuario no accede directamente al mismo.

Ordenador e interfaz gréfica de usuario (GUI)

El subsistema de ordenador proporciona la comunicacién con un ordenador anfitrion externo para descar-
gar datos de trabajos y computa todos los parametros del ciclo de biselado (posiciones de los ejes, veloci-
dades, velocidades de avance). Gobierna los restantes subsistemas en consecuencia, para asegurar la con-
secucion del ciclo de biselado deseado. Incorpora una interfaz con una pantalla tactil para proporcionar al
usuario una interfaz grafica de usuario (GUI). Esta puede utilizarse para ingresar datos de trabajos y pa-
rametros de ciclos, para informar y visualizar el estado de los ciclos y para efectuar mantenimientos y
diagnosticos. El ordenador tiene acceso a un disco duro de gran capacidad, asi como a una memoria USB,
gue puede utilizarse para actualizar el software de la ES-curve.

Varios
En esta categoria se incluyen los dispositivos de seguridad, los sensores de estado, el sistema neumatico,
los filtros, los depdsitos de lubricante y similares.

Muchos de los componentes arriba sefialados, asi como otros elementos de interés, estan reproducidos en
las figuras del final de este capitulo.

Ejes de movimiento

La biseladora incorpora cinco ejes de movimiento, a saber:

eje X: movimiento transversal (izquierda/derecha) de la herramienta de corte
eje Y: movimiento ortogonal (adelante/atras) de la herramienta de corte

eje Z: movimiento vertical (arriba/abajo) de la herramienta de corte

eje C: rotacion de la pieza a mecanizar

eje B: inclinacion del eje C
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Husillo eléctrico

El husillo eléctrico transmite una rotacion de alta velocidad a la herramienta. La velocidad del husillo
eléctrico es seleccionada por el operador por medio de la interfaz de usuario. Se puede ajustar electroni-
camente hasta un valor maximo de 30.000 r.p.m.; sin embargo, las herramientas de gran didmetro no se
deberian procesar a mas de 20.000 r.p.m.. La velocidad 6ptima depende de muchos factores. La duracién
objetivo del ciclo, el acabado deseado, el tipo de herramienta, etc. El husillo eléctrico incorpora sistemas
de limpieza neumatica para optimizar su funcionamiento.

Un flujo de aire constante a 1-1,5 bares previene la entrada de polvo y virutas en el husillo y la contami-
nacion de los cojinetes para alta velocidad. El husillo estd permanentemente refrigerado mediante la cir-
culacién de una solucién de agua a la que se adiciona un 15% de etilenglicol. El intercambiador de calor
fluido-aire esta ubicado en la parte posterior de la maquina y se puede inspeccionar abriendo una com-
puerta. Dentro hay unos pilotos que avisan de cualquier problema de funcionamiento. Para la refrigera-
cion Unicamente se precisa el aire ambiente. Cuando la temperatura ambiente es demasiado elevada el
mecanizado queda interrumpido, para prevenir un sobrecalentamiento del husillo.

El refrigerante se debera cambiar, como minimo, una vez al afio. Limpiar los serpentines del intercambia-
dor de calor a intervalos de 1 - 3 meses. Esta operacion se puede realizar Unicamente con la maquina pa-
rada y después de desconectar todas las fuentes de energia. Utilizar un aspirador para limpiar los serpenti-
nes del intercambiador de calor. No utilizar aire comprimido.

Chorro de limpieza del cono Morse: Durante las fases de carga y descarga automatica de las herramien-
tas un chorro de aire comprimido limpia el area de contacto entre el husillo y la herramienta. Este chorro
es intenso y tiene una duracion de aprox. 1 segundo.

Sensor del portaherramienta: Los cambios de herramienta estdn controlados por el software. El softwa-
re controla la seleccion y el acoplamiento de las herramientas deseadas desde el cargador de herramientas.
El husillo no puede girar si la herramienta no est4 correctamente acoplada. Hay un sensor electrénico que
identifica los casos siguientes:

e El mecanismo portaherramienta esta abierto.

e El mecanismo portaherramienta del husillo esta cerrado, pero no se ha detectado ninguna herra-
mienta.

e El mecanismo portaherramienta del husillo esta cerrado y se ha detectado correctamente la he-
rramienta.

Cargador de herramientas

Las herramientas estdn alojadas en un componente denominado cargador de herramientas. Incluye una
compuerta de acceso, que esta siempre cerrada durante el mecanizado, para prevenir que se deposite su-
ciedad en su interior. Un sistema automatico abre la compuerta Unicamente durante la fase de cambio de
herramienta. En el interior del cargador de herramientas hay disponibles siete posiciones de herramienta.
Cuando se cargan o sustituyen herramientas en el cargador es esencial registrar con exactitud la posicion
de la herramienta en el cargador y las propiedades dimensionales de la herramienta por medio del softwa-
re de control.

iATENCION!
El software de control identifica las herramientas en base a su posicion en el interior del cargador. No
se utiliza ningln otro dispositivo sensérico.

Cuando se cambia cualquier herramienta es fundamental ingresar los nuevos datos dimensionales y
de prestaciones en el software de control e insertar la herramienta en la posicion correcta.
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Herramientas

iATENCION!
Utilizar siempre herramientas equilibradas, de dimensiones compatibles con la maquina. No rebasar
la velocidad de equilibrado nominal marcada sobre la herramienta.

Cuando se inserten herramientas nuevas o reavivadas es absolutamente necesario realizar lo siguiente
antes de cualquier mecanizado:

e Ingresar los nuevos datos dimensionales.

e Comprobar la longitud con el sistema de calibracion de herramientas (preajuste).

Asegurarse siempre de que la posicion de la herramienta se corresponde con la especificada en el
programa de software.

Refrigeracion de la herramienta y de la lente mecanizada

El sistema de refrigeracion de la herramienta consiste en una cubeta de almacenamiento de refrigerante y
en un sistema neumatico de bombeo. El refrigerante se aplica mediante una pequefia boquilla eyectora. El
software selecciona el modo de refrigeracion necesario para cada fase de mecanizado individual. La refri-
geracion de la herramienta utiliza, cuando resulta necesario, aire mezclado con agua destilada.

La biseladora detecta un nivel de refrigerante bajo en el dep6sito y avisa al operador para que lo reponga.

El consumo de liquido se estima en aprox. 1 litro por cada 200 piezas.

Vacio

La biseladora posee un sistema de vacio integrado, montado en la parte inferior del frontal de la maquina.
Se puede acceder facilmente al mismo abriendo la puerta que hay debajo del espacio de mecanizado. El
vacio esta controlado directamente por el software y un fallo del mismo provoca la parada de la maquina.

El sistema de vacio requiere un mantenimiento periodico, para vaciar la bolsa y limpiar los filtros, que
con el paso del tiempo tienden a obturarse.

Cuadro eléctrico

El armario eléctrico trasero estd completamente aislado de la suciedad, el polvo y los componentes en
movimiento. Para trabajar dentro del armario eléctrico desconectar completamente la tensién de red. El
mantenimiento del armario eléctrico se confia generalmente a personal de mantenimiento entrenado.

Sistema neumatico

La toma de aire incorpora un regulador de presion, un filtro de aire y un filtro de aceite. El conjunto de
valvula neumatica esté ubicado en la parte trasera de la unidad.
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Unidad de programacion

La ES-curve se suministra con un PC industrial integrado, ubicado en la parte superior trasera de la méa-
quina, en una posicion protegida mediante resguardos fijos. Hay disponibles dos puertos USB externos

para intercambiar datos o para conectar una unidad lectora de codigos de barras.

Identificacion de los componentes y subsistemas

En las figuras siguientes se muestran los componentes y subsistemas clave de la ES-curve, para una facil

identificacion de los mismos por parte del usuario.

Pantalla téctil

Puerta de acceso a la cdmara de mecanizado

Pulsador de parada de emergencia

Puerta de acceso al sistema de vacio

Puntos de insercion/alzado para el transporte

Resguardos fijos (paneles protectores)

Transportador y cargador (s6lo modelo automatico)

Entrada de aire con filtro

OO N[O |WIN|F-

Aire de escape del chiller

Puertos serie y LAN

Terminal de maniobra manual

Pies niveladores (x4)

Figura 1.1: Vista frontal de la ES-Curve
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Puerta del cargador de herramientas (posicion abatida/abierta)

2 Soporte de cono del cargador de herramientas (sostiene las herramientas)

Figura 1.2: Cargador de herramientas

Eje X

Eje Y

Eje Z

Eje B — Inclinacidn de la lente
Eje C — Rotacion de la lente
Husillo eléctrico

Palpador de lentes
Portabloque

Brazo portapinza

Cargador de herramientas

OO|NOOB|WIN|F-

[EEN
o

Figura 1.3: Disposicion de los elementos de mecanizado.
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1 Pinza para fijar la lente bloqueada en el portalente

2 Portalente para retener la lente bloqueada

3 Distribuidor de aire de limpieza de la lente

4 Lineas de suministro de aire comprimido y liquido para la
refrigeracion de la herramienta

5 Ajuste del aire comprimido para la refrigeracion de la herra-
mienta

6 Boquilla de ajuste de la mezcla de aire / liquido para la refri-

geracion de la herramienta

Figura 1.4: Area de amarre y refrigeracion de la herramienta.
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Husillo eléctrico

2

Palpador

Figura 1.5: Husillo eléctrico y palpador
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1 Unidad de refrigeracion del husillo
2 Unidad de aire comprimido con filtro
3 Armario eléctrico

Figura 1.6: Parte trasera de la maquina
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Depodsito de refrigerante para herramientas

Cierres de palanca de la puerta del sistema de vacio

Bolsa de vacio

Filtros de vacio

gl | W N~

Interruptor del vacio y fusibles

Figura 1.7: Vacio y deposito del refrigerante para el pulido
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Capitulo 2: Manejo

En el presente capitulo se explica como utilizar la biseladora ES-curve durante la operacion normal. Las
operaciones de mantenimiento se describen en un capitulo posterior. La interfaz de usuario primaria con
la biseladora es la pantalla tactil, que se describe con detalle en este capitulo. Sin embargo, para determi-
nadas operaciones hay disponible un terminal de maniobra manual con rueda para un control manual limi-
tado.

Operadores

La biseladora debera ser operada exclusivamente por personal familiarizado con el manejo de la maquina.
Sin embargo, no es preciso tener un alto nivel de conocimientos profesionales de dptica.

Todos los mantenimientos de rutina y periddicos deberan ser efectuados por personal especializado, que
entienda plenamente los problemas de seguridad destacados en el presente manual.

El personal encargado de los mantenimientos extraordinarios (p. ej. reacondicionamiento o reparacion)
debera ser altamente profesional y atesorar una experiencia suficiente con relacion al tratamiento de ma-
quinas con un contenido significativo de componentes electronicos.

iATENCION!
Se recomienda contactar con el Servicio Postventa antes de realizar mantenimientos extraordinarios
en caso de rotura de la maquina.

Modo operativo manual con rueda

La biseladora se puede controlar manualmente con una rueda, desacoplando los ejes del procesador inte-
grado. Esta opcidn se debe habilitar primero en la pantalla Diagndstico. Algunas operaciones tipicas reali-
zadas con este componente son:

Diagndstico

Calibracién de la biseladora

Parada de emergencia

Control de las velocidades de avance
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La figura 2.1 de abajo describe las funciones disponibles en el terminal de maniobra manual con rueda:

Figura 2.1: Rueda

Velocidad de avance, ajuste de la velocidad de trabajo

1 Mientras se esta ejecutando un ciclo, girela hacia la derecha para aumentar la velocidad de los
gjes hasta el 100%. Girela hacia la izquierda para reducir la velocidad de mecanizado hasta el

0% (ejes detenidos).

Posicionador de rueda

Dentro del modo manual, girela hacia la derecha para mover el eje seleccionado en la direc-

2 cidn positiva. Girela hacia la izquierda para mover el eje seleccionado en la direccion negativa.
El eje se selecciona con el selector de eje (3). La cantidad de movimiento se establece con el
selector de paso (4).

Seleccién del eje

3 Gire el botdn para seleccionar el eje a maniobrar manualmente. Seleccione 4 parael eje By 5
para el eje C.
4 Seleccién del paso

Gire el botdn para seleccionar el paso, que puede ser pequefio, mediano o grande. Si se selec-
ciona “0” se podran utilizar los botones “+” y “-” para avanzar el eje seleccionado.

5 Botdn de parada de emergencia
Pulse este bot6n para detener inmediatamente todos los movimientos.
6 Bot6n de habilitacién

Presione este boton hasta la mitad de su carrera para activar otros botones. Presionelo comple-
tamente para activar la funcion de parada de emergencia.
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Escenario de biselado

El término “biselado” se utiliza en un sentido genérico para referirse a cualquiera de las operaciones de meca-
nizado proporcionadas por la ES-curve, 0 a todas ellas, excepto en aquellos casos en los que se necesita iden-
tificar una operacion especifica (p. ej. taladrado, biselado en L, etc.).

El proceso de biselado puede consistir en los pasos siguientes. Las acciones especificas mencionadas aqui se
describen con detalle més adelante en este capitulo.

e Ingresar los datos del trabajo. Los datos del trabajo incluyen, por ejemplo, aquellos que describen la for-
ma de la lente biselada, las operaciones especificas a ejecutar, las propiedades del semiterminado de lente,
la forma y posicion de caracteristicas especiales (orificios, ranuras, biseles en L, etc.) y parametros de
mecanizado (herramientas, velocidades de avance y velocidades). En la mayoria de talleres estos datos se
descargan en formato electronico desde un ordenador anfitridén (“host”). EI usuario debera comprobar que
todos los datos precisados estan presentes y son exactos. Se ofrece la posibilidad del ingreso manual de
datos para proporcionar valores faltantes o para sobreescribir valores descargados. Para la descarga el
usuario Unicamente ha de ingresar un nimero de trabajo o de caja; los datos del trabajo y un dibujo de la
lente a biselar aparecen mostrados en el display. Alternativamente, la ES-curve permite almacenar inter-
namente trabajos ejecutados con frecuencia, para recuperarlos de la memoria cuando se desee.

e Carga de la pieza a mecanizar. Al abrir la puerta de acceso revise la camara de corte, para asegurarse de
gue no hay objetos que puedan obstruir el movimiento de la maquina. La lente bloqueada se sitta (con el
bloque mirando hacia abajo) en el portalente y se aplica la pinza para asegurar desde arriba la lente por
compresion. Algunas biseladoras ES-curve estan equipadas con un sistema de montaje robotizado (auto-
matizado) de la lente. El funcionamiento del subsistema automatico se describe en otro documento.

e Biselado. La puerta de acceso se cierra, se capta la herramienta requerida del cargador de herramientas y
comienza el mecanizado. El proceso de biselado en si puede desarrollarse en maltiples fases, dependiendo
del trabajo especifico: desbaste, biselado, matado de canto, taladrado, bisel en L, pulido, etc. La ES-curve
selecciona la(s) herramienta(s) apropiada(s) para cada fase; las herramientas son captadas y montadas au-
tomaticamente a medida que se precisan. El display proporciona una indicacion del progreso a lo largo
del ciclo.

o Retirada de la lente procesada: Una vez completado el ciclo de biselado se abre la puerta y se puede reti-
rar la lente procesada. Hay disponible un ciclo de repeticion del biselado, que permite realizar pequefios
cambios en la forma, con el fin de mejorar su tamafio, acabado o ajuste. Cuando la lente retirada es la
primera de las dos correspondientes a un trabajo, se puede acceder a los datos para el segundo ojo.

Comprobaciones previas al arranque del sistema

T La ES-curve s6lo puede funcionar con la envolvente cerrada. Es fundamental revisar periodicamente

‘:321:« ?3: los bloqueos de la puerta y del armario, tal como se describe en el capitulo sobre mantenimiento. El
w9 ¢ | fabricante no asume ninguna responsabilidad por eventuales dafios personales causados por una falta
.j&&::‘f' de mantenimiento o por la anulacion/el desmontaje de bloqueos de seguridad.

Para un funcionamiento éptimo de la biseladora es preciso mantener un nivel adecuado de los depdsitos
de fluidos y limpiar periddicamente los filtros. Desbloquear los pulsadores de parada de emergencia antes
de arrancar la maquina.

Los requerimientos aplicables a los niveles de fluido y a los filtros se comentan con detalle en el capitulo
dedicado al mantenimiento, pero se resumen aqui.
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Sistema de refrigeracién del husillo

El husillo trabaja a alta velocidad y necesita ser refrigerado. Para circular el refrigerante hasta el husillo se
utiliza una bomba. Hay que reponer agua desionizada (o destilada) mezclada con un anticongelante a base
de propilenglicol o etilenglicol en el depdsito de refrigerante. Utilice un anticongelante para automocion
que contenga inhibidores de la corrosion. No utilice agua del grifo, porque puede producir incrustaciones.
El fluido refrigerante final debera contener un 85% de agua desionizada y un 15% de anticongelante con-
centrado en volumen. Si se utiliza un anticongelante prediluido al 50/50, mezclar un 30% de anticonge-
lante con un 70% de agua desionizada. Ver el Plan de mantenimiento ES-curve en este manual.

Antes de la puesta en marcha compruebe que el nivel de fluido refrigerante esta dentro de los limites esta-
blecidos. Como el sistema es un circuito cerrado, el nivel no deberia variar apreciablemente en un plazo
de tiempo corto. Una caida continuada del nivel de fluido es indicativa de una fuga en el circuito. Avise al
personal de mantenimiento para reparar la fuga. Antes de poner nuevamente en marcha la maquina, en-
cargue la reparacién de la fuga. Antes de poner en funcionamiento la maquina, reponga refrigerante hasta
alcanzar el nivel deseado. Asimismo hay que cambiar periddicamente el refrigerante.

Sistema de refrigeracion para la herramienta vy la lente a mecanizar

La reduccion de fluido refrigerante para la herramienta impide la ejecucion de algunos trabajos. El fluido
refrigerante de la herramienta/la lente no se recicla; en consecuencia deberd comprobarse su nivel y repo-
nerse fluido antes de cada puesta en marcha o inicio de turno.

Vacio
Un aspirador situado debajo del &rea operativa se encarga de mantener limpia la misma. Comprobar y
cambiar periodicamente la bolsa y los filtros del aspirador para obtener unos resultados de limpieza opti-

mos.

Suministro de aire comprimido

El filtro del aire comprimido puede quedar obturado debido a la acumulacion de suciedad en el entorno
operativo. Antes de poner en marcha la maquina comprobar y enjuagar el filtro del aire comprimido.

Interfaz grafica de usuario (GUI)

En este apartado se describen las pantallas utilizadas para configurar y manejar la biseladora. Se incluyen
capturas de pantalla y la utilizacion y significado de los campos se describen a continuacion de la misma.

Muchas pantallas incluyen un teclado, que se utiliza para ingresar comandos y valores numéricos. Toque
ligeramente las teclas con la punta del dedo o un lapiz disefiado para pantallas tactiles. No utilice objetos
afilados, como puntas de lapiz/boligrafo, clips, etc. para tocar la pantalla. Para ingresar un nimero toque
primero el campo que recibira el valor de entrada, que aparecerd resaltado con un fondo amarillo. Pulse el
control BORRAR para borrar cualquier valor ingresado. Para hacer efectivo un nuevo valor ingresado
pulse INTRO, seleccione otro campo o pulse MARCHA. Algunos controles de la pantalla actian como
conmutadores; si se pulsa repetidamente un control conmutador se recorren ciclicamente los valores ad-
mitidos del mismo. Pulsando una casilla de verificacion se habilita o deshabilita la opcidn asociada a la
misma. La navegacion entre pantallas se realiza con los botones de control del lado izquierdo de la misma
o situados por encima de la misma.
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Pantalla Trabajo

La pantalla Trabajo es la pantalla principal utilizada por el operador para hacer que la maquina trabaje. El
operador realiza desde esta pantalla todas las operaciones de rutina, como la carga del programa, la edi-
cion del programa, la ejecucion del programa, etc.

‘§ Pantalla Trabajo

Config. [

Pulido
fi5'3| deseguridad FI°  TT Cargar mont.| Editar mont.| Salvar mont.
Herram. desbast rHerramienta acabadc fHerram. biselado en
Blogue grande ™ ’7Muela E—‘ Bisel ’7Muela
Generador
Taladrado|
Curva base I-G.OO Eje de layout IO Falize
Bisel cia mayor absoluta I-B.OO Prisma I0.000
Espesor centro |4.0 Eje de prisma IO 7 | 8 | 9 | Salir |_Cmm_
isel en \"L Didmetro |?5 Curva frontal [+6.00 4 | 5 | 6 | Borrar |
Dx I0.00 Probe 2mm In ™ 1 | 2 | 3 | e | Ayuda
Gen I
B0-00 Probe Data | 0 | | [
|Ingrese la curva frontal de la lente a biselar, | 100% | |

rNam. trabajo

[oo1
Edging
Ojo IDerecho
Tamafio circ. |+0.00

Montura IMetaI
Material IPon 'l

Bisel |Centro

Angulo de borde IFijo IO

~Forma de lente - dcha.
A=58.6 B=50.8 C=177.1 ED=69.1

Forma de lente - izda.

x|

A=58.6 B=50.8 C=177.1 ED=69.1

[va.0q

Figura 2.2: Pantalla Trabajo

NUm. trabajo: Ingrese el namero para los datos del trabajo a recuperar del ordenador anfitrion. Para re-
cuperar a un trabajo de biselado anterior de la memoria interna, pulse BORRAR + INTRO para conmutar
al modo de memoria interna. Esto le permitira rebiselar un trabajo en el modo de repeticion del biselado,
para evitar el palpado. Pulse BORRAR + INTRO para salir del modo de memoria interna.

Biselado:

e Ojo: Especifica el ojo a biselar.

Tamano caja/ Tamafio circ.: Especifica un offset de tamafo para este ojo (en mm). Cuando el
valor ingresado es inferior a 65, se considera el mismo un offset. Cuando el valor es mayor que
65, se considerara como el tamafio de circunferencia deseado. El offset se aplica al tamafio de ca-
ja o al tamafio de circunferencia en funcién del campo Dimension tamafio de la pantalla de Con-
figuracion de preferencias.
e Montura: Especifica el tipo de montura para este trabajo.
o Material: Especifica el material de la lente para este ojo (se selecciona en la pantalla Material).
e Bisel: Especifica la posicion del bisel para este ojo.
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Angulo borde: Sefiala el angulo de la herramienta con respecto al borde de la lente. Cuando es
“Fijo”, el angulo se especifica en grados. Cuando es “Dinamico”, el &ngulo de la herramienta de-
pende de la curva y del tamafio de la lente.

Pulido: Cuando la casilla esta marcada se pulira la lente.

Matado canto: Cuando la casilla esta marcada se realizara un matado del canto en la cara frontal
(F) o posterior (P) de la lente.

o Herramienta desbaste: Especifica la herramienta a utilizar para el ciclo de desbaste.
¢ Herramienta acabado: Especifica la herramienta o estilo de bisel para el ciclo de acabado.
e Herramienta biselado en L: Especifica la herramienta a utilizar para el ciclo de biselado en L.
e Cargar montura: Recupera una montura grabada en la base de datos de monturas.
e Editar montura: Edita la montura actualmente mostrada en la pantalla Trabajo.
e Guardar montura: Guarda la montura actual en la base de datos de monturas.
Teclado:
e 0-9: Teclas numéricas
e Salir: Aborta la operacion de ingreso de datos actual
e Borrar: Borra el valor ingresado en un campo destacado
e Ayuda: Muestra una ayuda para el campo actual
e Intro: Confirma el valor actual del campo
e +/-: Cambia el signo del campo numérico actual o alterna el valor de campos no numéricos
e Campoa Resalta el campo situado por encima del campo existente
e Campo~ Resalta el campo situado debajo del campo existente
e a:Incrementa el valor del campo existente
o v : Decrementa el valor del campo existente
e Pausa: Si se pulsa después de MARCHA, se pausa el ciclo después del palpado, para permitir al

operador el ajuste del bisel (ver la seccidn sobre bisel siguiente).
Marcha: Inicia el ciclo. El botdn se torna de color rojo y se convierte en un boton de parada una
vez iniciado el ciclo.

NOTA: En la parte inferior de la pantalla Trabajo hay cuatro botones de navegacién: Taladro, Bisel,

Bisel en L y Gen. Pulsando cualquiera de los mismos la mitad inferior de la pantalla Trabajo
cambia para permitir el ingreso de parametros para el tipo de mecanizado seleccionado, tal co-
mo se describe mas abajo.
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Generador: Estos son los parametros de lente estandar que describen el semiterminado de lente a biselar.

Taladrado

Bisel

isel en \"L

Gen.

~Generador

Curva base

cia mayor absoluta
Espesor centro
Diametro

Dx
Dy

-6.00

-8.00

4.0

75

+0.00

+0.00

Eje de layout |0

Prisma |0.000

Eje de prisma [+0

Curva frontal |+6.00

Probe 2mm In ™

Probe Data

Figura 2.3: Parametros de especificacion del semiterminado de lente

e Datos palpador: Pulsando este boton se muestran los datos de palpado frontal o posterior, junto con
la posicion calculada del bisel del trabajo precedente. Esto puede resultar util para fines de diagndsti-

co.

Taladro: Se trata de parametros DCS estandar, que describen las caracteristicas del taladrado. Un
modo de angulo “Normal a frontal” seguira la curvatura de la lente. “Especificar angulo” le permite al
operador ingresar el &ngulo.

aladrado

Bisel

isel en \"L

Gen.

~Taladrado

Referencia ICe ntro

Marcha X |+21,[}[}

Marcha Y |+15.DD

Diametro Il.ErlZ}

Final X |+21.|:n:|

Final Y |+15.|:u:|

Profundidad IE}.D[}

Haga clic sobre caracteristica mostrada para editar datos taladrado.

Tipo |Orificio

Modo angulo |E5pecif. angulo

,ﬂngulu |+13.D

Ambos ojos ¥

Car, sig,

Carac. + Carac, - Zar, ant,

Figura 2.4: Pardmetros de especificacion del taladrado

Las caracteristicas de taladrado se pueden crear manualmente mediante el ingreso de los pardmetros y
pulsando a continuacion “Agregar caract.”. Una caracteristica existente se puede editar pulsandola en el
dibujo para destacarla. Después de destacar la caracteristica se puede editar la misma ingresando nuevos
datos, o eliminar pulsando “Suprimir caracteristica”. Las caracteristicas adyacentes se pueden seleccionar
pulsando “Caracteristica siguiente” o “Caracteristica anterior”
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Bisel: El sistema traza un dibujo de la lente para ilustrar la posicién del bisel. El dibujo de la izquierda
muestra el espesor de la lente y la posicion del bisel en el contorno de la misma. El dibujo de la derecha
muestra la seccion de la lente que corresponde al punto sefialado con una flecha a la izquierda. Los dibu-
jos se basan en los datos de generador adquiridos antes del ciclo y en los datos del palpador adquiridos en
el transcurso del ciclo. La posicion del bisel se puede modificar en el transcurso del ciclo si se pulsa el

boton “Pausa” antes del palpado.
Urds |

—Bisel

Bisel

isel en \"L'

/

Gen.
I ptE Al E Al E

90 deg 1ptE

Figura 2.5: Parametros de bisel

Giro izg.: Rota la flecha hacia izquierda

Giro dcha.: Rota la flecha hacia la derecha

90 grad: Gira la flecha 90° hacia la izquierda

1ptF: Avanza el bisel en el punto seleccionado (0,1 mm)

1ptB: Retrocede el bisel en el punto seleccionado (0,1 mm)

Todos F: Avanza el bisel completo (0,1 mm)

Todos B: Retrocede el bisel completo (0,1 mm)

Deshacer: Deshace los cambios realizados por el operador y restaura el estado original
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Bisel en L: Se trata de un dibujo de la lente para ilustrar la posicion del bisel en L. El dibujo de la iz-
quierda muestra el espesor de la lente y la posicidn del bisel en el contorno de la misma. El dibujo de la
derecha muestra la seccion de la lente en el punto sefializado con una flecha a la izquierda. Para poder
trazar la lente hay que ingresar correctamente los datos del generador.

Nota: Los elementos mostrados en la pantalla pueden variar en funcion de los pardmetros de genera-
cion del bisel en L seleccionados.

—Bisel en V"I \"
Taladrado Posicidn bisel EIIBiseI +0.00
Bisel iif
1.25ff
sel en \'L {
Gen.

Figura 2.6 Parametros de generacion del bisel en L

e Posicidn bisel en L: Especifica la posicion del bisel en L. Los valores admitidos son Bisel, Fijo y
Base. Dependiendo de la seleccion aparecen mostrados campos adicionales para uno o0 mas modi-
ficadores numéricos. Por ejemplo, tal como se muestra en la figura de arriba, un modificador de
bisel en L igual a 0.00 significa que se sigue el contorno posterior del bisel. La linea de indicacio-
nes en la parte inferior de la pantalla contiene una descripcion del valor modificador.

e Alturade bisel en L: Especifica la altura, en mm, del bisel en L o cuénto se extiende el bisel en

L desde el borde para montura al aire de la lente. Este valor se puede especificar para cada cua-
drante.
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Pantalla Configuracion

Se accede a la pantalla Configuracion desde la pantalla Trabajo. La configuracion le permite al operador
modificar las preferencias y los parametros del ciclo en funcion de la lente a mecanizar. Se pueden ingre-
sar las propiedades de las herramientas y los materiales. La pantalla Configuracion es a menudo el punto
de partida para la realizacion de calibraciones, para modificar el material predeterminado o los ajustes de

la montura, asi como para limpiar la maquina.
i Pantalla Configuracién x|
Preferencias | Ajustes| Comun. [ Cnntraseﬁa|
Trabajo
Cambio de ojo ™ Dist. fija bisel |1.50 Orden palpado |Antes acabado
Elim. ceros por izda. ¥ Porcentaje bisel |33.00 Orden ciclo IPuIir primero
Config.
Expl. offset semit. ¥ Anchura ranura IO.SO Método bisel. aut. IPorcent.
Pivotar brazo pinza ¥ Profundidad ranura |0.50 Modif. biselado aut. |33.3
Herram.
Using Central Vacuum ™ Cursor repasado dcho ITamaﬁo Centrar bisel aut. ¥
Block 180 Offset ™ Cursor repasado izdo |Trabajo Offset bisel base IPorcent.
Material
Angulo borde predeterm. IFijO 0 Material predet. IPOW
Automatizacién ™ Angulo ranura predet. IDina’mico Entrar en
Montura acceso
Default Rimless Angle IDina’mico remoto
Dimension tamafio ICircunferencia
Reset
Bisel predeterm. IPorcentaje
Ref. taladr. pred. ICentro Mostrar
Mant. _ B&R
Language IEspanol ]
Diag. || Versiones software (V3.04) Guardar / Restaurar 7 | 8 | 9 | Salir | c
Ll =V3.05 Carg trab|  Sistema
Ed. mont. = V1.04.01 SWo copia de 4 | 5 | 6 | Borrar |
Server DLL = 1.00.02.96 montur | respaldo e
B&R PLC =0.11.12.01
B&R Runtime = G3.1 Internet | Restaurar re\’ii[m 1 | 2 | 3 | +- | Ayuda
Update sistema conqlunil:
Serial Num 1000 . | 0 | | Intro

V3.04 |Enber a default value for the type of angle to 3

pply to the lens edge.

[ 100% |

Figura 2.7: Pantalla Configuracion (Preferencias)

Preferencias:

¢ Cambio de ojo: Cuando esta casilla estd marcada, una vez biselada la lente del ojo derecho se
cambia automaticamente a la del ojo izquierdo.
o Eliminar ceros por la izda.: Cuando esta marcada esta casilla, se suprimen los ceros por la iz-
quierda de los nimeros de trabajo ingresados.
e Palpar offset semiterminado: Cuando est4 marcada esta casilla se palpa y se calcula el descen-
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trado de la lente bloqueada. Esto permite optimizar el ciclo de desbaste para prevenir un desliza-
miento del eje.

Pivotar brazo pinza: Cuando estad marcada esta casilla el brazo portapinza es pivotado para ale-
jarlo del portalente al final del ciclo. Si se deja desmarcada, el brazo portapinza permanece enci-
ma del portalente, lo cual permite cargar lentes con una curva méas pronunciada.

Utilizando vacio centr.: Cuando esta casilla esta marcada, el sistema ignora la sefial de respuesta
del vacio, que asegura su correcto funcionamiento. Si se tiene conectado un sistema de vacio cen-
tralizado a la biseladora se debera marcar la casilla.
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o Offset 180 blogue: Cuando esta casilla estd marcada, se aplica un offset de 180° a la posicion del
eje.

e Automatizacion: Cuando la casilla estd marcada, el aparato opera en modo automatico.

o Dist. fija bisel: Especifica la distancia predeterminada desde el &pice del bisel hasta la cara fron-
tal de la lente (mm).

e Porcentaje bisel: Especifica el porcentaje predeterminado desde el &pice del bisel hasta la cara
frontal de la lente.

e Anchura ranura: Especifica la anchura de ranura predeterminada cuando no se recibe ninguna
informacidn al respecto del ordenador anfitrién.

¢ Profundidad ranura: Especifica la profundidad de ranura predeterminada cuando no se recibe
ninguna informacion al respecto del ordenador anfitrion.

e Cursor rebiselado dcho.: Especifica el campo en el que se sitda el cursor cuando se repiten bise-
lados en la lente del ojo derecho. El valor alterna entre Trabajo y Tamafio.

e Cursor rebiselado izdo.: Especifica el campo en el que se sitla el cursor cuando se repiten bise-
lados en la lente del ojo izquierdo. El valor alterna entre Trabajo y Tamafio.

e Angulo borde predet.: Especifica el borde de montura al aire y de bisel cuando este valor no es
proporcionado por el ordenador anfitrion. Cuando se elige “Fijo” se puede especificar en el cam-
po adyacente el valor en grados del angulo.

e Angulo ranura predet.: Especifica el angulo del borde de la ranura cuando este valor no es pro-
porcionado por el ordenador anfitrion. Cuando se elige “Fijo”, se puede especificar en el campo
adyacente el valor en grados del angulo.

e Dimension en tamafio: Especifica si el ajuste del tamafio de la pantalla Trabajo se aplicara al
tamano de caja o al tamafio de circunferencia. El valor alterna entre Caja y Circunferencia.

e Bisel predet.: Especifica el método de posicionamiento del bisel o la ranura cuando no se ha des-
cargado el valor correspondiente del ordenador anfitrién.

e Ref. taladrado predet.: Especifica la referencia de taladrado predeterminada para las caracteris-
ticas de nueva creacion en la pantalla Trabajo. Admite los ajustes “Centro”, “Borde” y “Caja”.

e Orden palpador: Especifica si la lente es palpada antes del desbaste, antes del acabado o antes
de cada una de estas operaciones. Seleccione “Antes desbaste” para comprobar el corte del semi-
terminado antes del biselado. Seleccione “Antes acabado” para optimizar el posicionamiento del
bisel. Seleccione “Ambos” para palpar dos veces. De esta forma se obtendran todas las ventajas,
pero el ciclo se ralentizara.

e Orden ciclo: En los trabajos que requieren tanto un ranurado como un pulido, utilice este campo
para seleccionar qué se ejecutara primero, si el ranurado o el pulido. Las opciones son “Ranurar
primero”, “Pulir primero” y “Acabado limpio”. Si se selecciona “Acabado limpio” se ranurara an-
tes y después de pulir, para eliminar los residuos de la ranura.

o Método auto. bisel.: Especifica como esta definido el bisel “Automatico” en la pantalla Trabajo.
La Unica opcion es “Porcentaje”.

¢ Modif. auto. bisel: Especifica el modificador de bisel asociado con el método de biselado. Un
valor 33.3 sitla el &pice del bisel a un 33,3% de la cara frontal de la lente con respecto a la cara
posterior.

e Centrar auto. bisel: Si se marca esta casilla, el bisel sera centrado cuando el espesor de la lente
sea inferior a 3mm.

o Offset bisel base: Especifica como esta definida la posicién del bisel en la pantalla Trabajo
cuando se utiliza el bisel de curva base. Si se ajusta a “Fijo”, el apice del bisel queda definido
mediante un valor fijo, en milimetros, desde la cara frontal de la lente. Si se ajusta a “Porcentaje”,
el apice del bisel queda definido como un porcentaje del espesor de la lente medido desde la cara
frontal de la misma.

e Material predet.: Especifica el material a utilizar en la pantalla Trabajo cuando el ordenador an-
fitrién no proporciona ningun material.

e Idioma: Permite especificar un idioma.
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i' Pantalla Configuracién il
Preferencias Ajustes |Cnmun. / Contrasefia |
Trabajo
Canto con ranura fina |1.5 Aj. bisel |+[].[1[1
Min S.B. Edge Warning IShow Aj. bisel L |+0.05
Config.
Min S.B. Edge (Bevel) |3.0 Ajus. eje |+0.00
Min S.B Edge (Rimless) Il.D Reduce. inclin. |15.0
Herram.
Min S.B. Edge Groove |1.5 Max. Inclinar bisel |55.0
) Limite base frontal |0.2 Yax. Incl. mon. aire |55.0
Material Tipo portalente
IVario 19mm P/N:90388 le'mite base posterior |0.2 Max. inclin. bisel L |55.0
N Poly gruesa |5-U Max. Vel. avance [15.0 Entrar en
Montura [  Tipo pinza acceso
20mm i Tam. traz. aju. |+0.00 remoto
Calib. Reset
Mant Carpeta trabajos _| IJObS Mostrar
ant. B&R
Carpeta monturas ... | IFrames
Diag. |[ Versiones software (V3.04) Guardar / Restaurar———————————— 7 | 8 | | Salir | c
U =V3.05 Carg trab|  Sistema
Ed. mont. = V1.04.01 SW o copia de 4 | 5 | | Borrarl
Server DLL = 1.00.02.96 montur | _respaldo =T
B&R PLC =0.11.12.01
B&R Runtime = G3.1 Internet | Restaurar V.e{ 1 | 2 | | +/- | Ayuda
Update sistema crc':enqlljnriz
Serial Num 1000 - | 0 | | Intro
V3.04 I'I'lpo de portalente instalado en la maquina. | 100% | |
Figura 2.8: Pantalla Configuracion (Ajustes)
Ajustes:

Tipo portalente: Especifica el tipo de portalente actualmente instalado en la maquina. El softwa-
re utiliza este pardmetro para calcular el valor B minimo.

Tipo pinza: Especifica la pinza portalente actualmente instalada en la maquina. EIl software utili-
za este parametro para calcular el valor B minimo.

Riesgo de colision
Para prevenir una colision durante el biselado es fundamental que los valores tipo de porta-
lente y tipo de pinza reflejen siempre las piezas realmente montadas en la maquina.
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Canto con ranura fina: Especifica el espesor de la lente para el que se muestra un aviso al ranu-
rar una lente delgada.

Aviso canto min. M.C.: Permite elegir entre “Mostrar” y “No mostrar” un aviso cuando se detec-
ta que la lente es mas delgada que el Borde min. M.C. para Bisel, Montura al aire o Ranura. Si se
selecciona “Mostrar” se emitira un aviso y el operador tendra la opcidn de omitir el matado de
canto o de realizarlo sélo en las zonas de la lente en las que el espesor sea superior a Canto min.
M.C.. Si se selecciona “No mostrar” no se emitira ningun aviso y sélo se matara el canto de la
lente alli donde su espesor sea mayor que el Canto min. M.C..

Canto min. M.C. (bisel): Especifica el espesor minimo de la lente biselada para el que se mos-
trard un aviso para el matado de canto. El valor cero (0) deshabilita esta funcion.
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e Canto min. M.C. (montura aire): Especifica el espesor minimo de la lente con montura al aire
para el que se mostrara un aviso para el matado del canto. El valor cero (0) deshabilita esta fun-
cion.

e Canto min. M.C. (ranura): Especifica el espesor de lente minimo ranurado para el que se emite
un aviso relativo al matado de canto. El valor cero (0) deshabilita esta funcién.

e Limite base frontal: Especifica la distancia minima entre el pice del bisel y la superficie frontal
de la lente.

e Limite base posterior: Especifica la distancia minima entre el apice del bisel y la superficie pos-
terior de la lente.

e Poly gruesa: Ingrese el espesor de lente maximo para el que se activara Poly gruesa. Cuando se
bisele con la informacion del generador una lente Poly con un espesor de lente maximo mayor
que los valores especificados aqui, se utilizaran en su lugar los ajustes Poly gruesa. Esta funcion
se puede deshabilitar ingresando el valor 0.0.

e Tam. traz. aju.: Especifica en qué medida se deberia ajustar el tamafio de caja (mm) de las for-

mas descargadas. Ajuste este parametro para encajar la montura después de verificar el tamafio

del circulo interior de 58mm (trabajo n° 002). Si la lente es demasiado grande para la montura,
reduzca este valor. Si la lente es pequefia, aumente el valor.

Aj. bisel: Especifica el valor de traslacion del bisel para todas las herramientas.

Aj. bisel L: Especifica el valor de traslacion del bisel en L para todas las herramientas.

Ajus. eje: Especifica el valor de traslacién del eje para todas las formas.

Carpeta trabajos: Identifica la ubicacién de los archivos de trabajo grabados.

Carpeta monturas: Identifica la ubicacién de los archivos de montura grabados.

Reducc. inclin.: Valor en el que se puede reducir el angulo de inclinacién sin consultar al usua-

rio. ES-curve computa el angulo de inclinacién méaximo para un determinado trabajo y juego de

herramientas. Si este angulo es susceptible de causar una colision, se reduce el mismo automati-
camente a un valor “seguro”. Si la reduccién es mayor que la Reducc. inclin., se consulta al usua-
rio si acepta el cambio; en caso contrario se acepta el angulo de inclinacién reducido sin consultar
al usuario.

e Max. inclin. bisel: Especifica el angulo de inclinacién maximo para una lente biselada dinami-
camente (en grados).

e Max. inclin. al aire: Especifica el angulo de inclinacién maximo para una lente dindmica con
montura al aire (en grados).

e Max. inclin. bisel en L: Especifica el angulo de inclinaciéon maximo para una lente con un bisel
en L (en grados).

e Max. vel. avance: Especifica la velocidad méaxima con la que una muela se aproximara a la lente.
Este valor sobreescribe el valor especificado en la pantalla Material.
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i Pantalla Configuracién ) x|

Preferencias' Ajustes Comun. / Contrasefia |
Uszkzis rComunicaciones rContrasefia
Puerto [TCP/IP Ioteger configuracion

» >roteger herramienta ¥ Cambiar
Config Conexién [Remota .
. Proteger material ¥
Direccién 1P |192.168.0.1 Proteger montura ¥
Herram. Puerto disp. |33512 Proteger calibracién ¥
Proteger mant. ¥
Tasa baudios
Material Méx. TRCFMT |4
Inic. Nivel |Auto
Entrar en
Montura acceso
remoto
Calib. Reset
Maostrar
Mant. B&R
Diag. |[ Versiones software (V3.04)— Guardar / Restaurar 7 | 8 | | Salir | e
U =V3.05 Carg trab|  Sistema
Ed. mont. = V1.04.01 SW o copia de 4 | 5 | | Borrarl
Server DLL = 1.00.02.96 montur |  respaldo =T
B&R PLC =0.11.12.01
B&R Runtime = G3.1 Internet | Restaurar reviiim - | : | | | Ayuda
Update sistema cnn%unic
Serial Num 1000 . | 0 | | Intro
V3.04 |Se\eccione &l puerto de comunicadones al que estd conectado el host. | 100% | |
Figura 2.9: Pantalla Configuracion (Comunicaciones/Contrasefia)
Comunicaciones:

Puerto: Especifica si la conexion con el ordenador anfitrion es TCP/IP (Ethernet) o Com 2 (se-
rie).

Conexidn: Si Puerto esta ajustado a TCP/IP, este campo especifica si el método de conexién es
Autoconexion, Local, o Remota.

Direccidn IP: Especifica la direccion IP para Local o0 Remota.

Puerto disp.: Especifica el puerto del dispositivo para las conexiones Local o0 Remota.

Tasa de baudios: Especifica la tasa de baudios para el puerto Com 2. La tasa de baudios debera
coincidir con la del ordenador anfitrion.

Fmt. trz. max.: Especifica el formato de trazado maximo requerido por la ES-curve. El valor 1 se
utiliza para representar un paquete ASCII. Los valores 2 a 4 se utilizan para codificaciones bina-
rias crecientemente compactas, siendo 4 el binario empaquetado mas eficiente.

Nivel inic.: Ajuste este valor a AUTO para inicializar automaticamente junto con el ordenador
anfitrion. Ajustar a NINGUNO para suprimir la inicializacion.

Contrasefia: Si se marca una de estas casillas, la pantalla seleccionada solicitard una contrasefia para
poder efectuar cambios en la misma. Siga las instrucciones ofrecidas en pantalla para crear una contrasefia
personalizada.

Proteger Configuracién: Si se marca, se solicitard una contrasefia para poder acceder a la panta-
Ila Configuracion.

Proteger Herramienta: Si se marca, se solicitard una contrasefia para poder acceder a la pantalla
Herramienta.
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e Proteger Material: Si se marca, se solicitard una contrasefia para poder acceder a la pantalla Ma-
terial.

e Proteger Montura: Si se marca, se solicitara una contrasefia para poder acceder a la pantalla
Montura.

e Proteger Calibracién: Si se marca, se solicitara una contrasefia para poder acceder a la pantalla
Calibracion.

e Proteger Mant.: Si se marca, se solicitard una contrasefia para poder acceder a la pantalla Man-
tenimiento.

e Cambiar: Pulse este botdn para cambiar la contrasefia y siga las indicaciones por pantalla.
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"i‘ Pantalla Configuracién x|
'Preferenl:ias| Ajustes' Comun. [ Contrasefia Automatizacion |
Trabajo
Primer ojo Ilzda.
Config.
Pos. carga C I40.0
Mostrar mensajes [
Herram.
Always Reprobe 2mm Smaller ™
Don't Groove Thin Edge I
Material
Don't Safety Bevel Thin Edge —
Entrar en
Montura acceso
remoto
Calib. Reset
Mostrar
Mant. B&R
Diag. || Versiones software (V3.04) Guardar / Restaurar————————— 7 | 8 | | Salir | E
U =V3.05 Cargtrab| Sistema
Ed. mont. = V1.04.01 SWo copia de 4 | 5 | | Borrar |
Server DLL = 1.00.02.96 montur | respaldo e
B&R PLC =0.11.12.01
B&R Runtime = G3.1 Internet | Restaurar re\’ii[m 1 | 2 | | +- | Ayuda
Update sistema conqlunil:
Serial Num 1000 . | 0 | | Intro
V3.04 |Se|eocione el primer ojo a biselar en modo automatico. | 100% | |

Figura 2.10: Pantalla Configuracion (Automatizacion)

Automatizacion:
Primer ojo: Especifica si la primera lente en la caja es para un ojo izquierdo o uno derecho.
Pos. carga C: Especifica la posicion del eje C durante la carga automatica de las lentes (en gra-

dos).

Mostrar mensajes: Cuando la casilla esta marcada se mostraran todos los mensajes relacionados
abajo y el usuario tendréa que pulsar ACEPTAR o Si/No para proseguir. Si se deja sin marcar, se
suprimiran todos los mensajes y se ejecutara la accién predeterminada.

Mensaje de aviso

Reducir inclinacion para evitar una colisién
Puntas palpador separadas de lente durante palpado Repetir palpado con 2 mm menos
Bisel de curva base requerido no encaja
Lente demasiado delgada para poder ranurarla

Lente demasiado delgada para matado de canto

Lente demasiado gruesa para el taladrado

Accion predeterminada
Reducir inclinacién en la medida recomendada

Ajustar bisel curva base segun recomendacion
Omitir la fase de ranurado

Omitir la fase de matado de canto

Omitir la fase de taladrado

(\Varios — Aparece mostrado en todas las pantallas Configuracion.)

Versiones software: Estos elementos se muestran solo a efectos informativos.
Entrar en acceso remoto: Provoca la ejecucion de un programa, que permite a ES-curve comu-
nicarse con un ordenador remoto por Internet. Esta funcion es utilizada principalmente por el per-

sonal del servicio técnico.

Reset: Pulsando este botdn se provoca un reset de la maquina. Esta funcion es utilizada princi-
palmente por el personal del servicio técnico.

Biseladora de 5 ejes — Manual de usuario (version de software 3.02 o posterior) 36



¢ Mostrar B y R: Muestra otras pantallas normalmente no utilizadas por el operador. Esta funcion
es utilizada principalmente por el personal del servicio técnico.

Salvar/restaurar:

o Cargtrab SW o mont: Actualiza el software operativo de la ES-curve y los datos de trabajos y
monturas almacenados internamente insertando una memoria USB apropiada en el puerto USB.

- Software: Deberia estar contenido en el directorio raiz de la USB (\ESCurveSetup-xxx.exe)

- Trabajos: Deberian estar contenidos en el directorio “Trabajos” de la USB (\Jobs\xxx.job)

- Monturas: Deberian estar contenidas en el directorio “Monturas” de la USB:
(\Frames\xxx.frame)

e Sistema de copia de respaldo: Realice un respaldo de su sistema enchufando una memoria USB
vacia en el puerto USB. Se realizara un respaldo del sistema tanto en la memoria USB como en el
disco duro interno de la ES-curve.

e Actualizacion a traves de Internet: Comprueba si hay nuevas versiones del software disponi-
bles a través de Internet. También se puede cargar una actualizacion en un sitio FTP a efectos de
soporte del servicio técnico. Cuando se pulsa el botdn se abre la ventana emergente siguiente.

il

Software Version Description

Download And

Install Update Upload Backup

Close |

Figura 2.11: Actualizacion a través de Internet

e Descargar e instalar actualizacion: Se descarga e instala la version del software seleccionada.

e Cargar respaldo: Se carga una copia de respaldo de la maquina al sitio FTP del fabricante. Di-
cho respaldo contiene informacion sobre los ajustes de la méaquina y el ultimo trabajo procesado y
puede ser analizado por el personal del Servicio Técnico.

o Restaurar sistema: Restaura el software y los valores de configuracion desde el disco duro de la
ES-curve.

e Ver registro comun.: Ver la Gltima sesion de comunicacion con el ordenador anfitrion.
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Pantalla Herramienta

Nota: La posicion y tipo de las herramientas puede diferir de las descritas en el presente ma-
nual. La posicidn de las herramientas puede ser modificada por el usuario.

La pantalla Herramienta se utiliza cada vez que se coloca una herramienta nueva (o reacondicionada) en
el cargador de herramientas. Es fundamental que el operador especifique las caracteristicas de la nueva
herramienta, tales como el tipo, las dimensiones y la velocidad maxima, con el fin de prevenir problemas
durante la fase de mecanizado.

i Pantalla Herramienta x|
~Seleccion herramienta
TR Posicién [1** [2 3 4 |5 6 [7
Tipo |Muela 20mm |Fresado |Pu|ido 20mm |Pu|ido 20mm |Ranura |Ta|ad.}’fres. |Fresado
Estilo |Bisel 1/4\" (2 Bisel BS.M Bisel BS.F 8,0 mm 1,0 mm 1/8\" (2 can.)
Config. canal.) *
Detalles | Detalles | Detalles Detalles | Detalles | Detalles Detalles |
Herram. Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam.
herramienta herramienta herramienta herramienta | herramienta herramienta herramienta
tolazg[:;rg Calibrar long. | Calibrar long. | Calibrar long.| Calibrar long. | Calibrar long.| Calibrar long. | Calibrar long.
Material .t | herramienta | herramienta | herramienta | herramienta | herramienta | herramienta | herramienta
Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar
herramienta herramienta herramienta herramienta herramienta herramienta herramienta
Montura Aﬁgrrrgfgg' Activar | Activar Activar Activar Activar | Activar Activar
el Abrir portah. i
Mant. Cerrar
portah. E
* s6lo acabado y bisel en \"L\" | | | |
Diag. Y L 8 Salir
* herramienta predeterminada B | 5 | | : |
orrar
1 | 2 | | Ayuda
| 0 | Intro

No hay montada ninguna herramienta

[v3.04

|Se|eocione el tipo de herramienta montada en esta posicion.

[ | 100% | [

Seleccidn herramienta:

Figura 2.12: Pantalla Herramienta

Nota: Pulsando repetidamente los campos Tipo o Estilo se recorren sucesivamente todos los
valores permitidos.

e Posicién: Posiciones de herramienta 1-7, tal como estan colocadas las herramientas en el cargador.
Estos valores no son modificables.
e Tipo: Especifica el tipo de herramienta.
o Estilo: Especifica el estilo de herramienta del tipo seleccionado.
e Detalles: Abre un cuadro de didlogo para permitir el ingreso de dimensiones de herramienta tal
como estan definidas por el distribuidor de las mismas.
Ver la figura 2.9.

Biseladora de 5 ejes — Manual de usuario (version de software 3.02 o posterior)

38



e Calibrar tam. herramienta: Inicia la rutina de calibracion del tamafio de herramienta. Ver mas
detalles en el capitulo 3.

e Calibrar long. herramienta: Inicia la rutina de autocalibracion para calibrar la longitud de la he-
rramienta especificada.

e Calibrar todas long. herramienta: Inicia la rutina de autocalibracion para calibrar la longitud de

todas las herramientas.

Seleccionar herramienta: Carga la herramienta solicitada en el husillo.

Activar: Especifica que esta herramienta esta actualmente montada en el husillo del motor.

Abrir carg. herr.: Abre el cargador de herramientas para permitir el acceso a las herramientas.

Abrir portaherramienta: Abre el portaherramienta del husillo para cambiar manualmente las

herramientas.

e Cerrar portaherramienta: Cierra el portaherramienta del husillo para cambiar manualmente las
herramientas.

e *S0lo acabado y bisel en L: La herramienta de fresado identificada no es adecuada para el des-
baste.

e **Herramienta predeterminada: La herramienta identificada es considerada la herramienta
predeterminada y se cargara automaticamente en determinadas situaciones.
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La figura siguiente es un ejemplo de un cuadro de didlogo utilizado para ingresar datos de herramienta.
Toque un campo en el que ingresar o modificar un valor y utilice el teclado numérico para ingresar el
nuevo valor. Una vez haya terminado, pulse INTRO o pase a otro campo. (Las dimensiones mostradas

son sélo a efectos ilustrativos.)

X

Pantalla Detalles herramienta

Muela 20mm Iiﬁ.ﬁt] 17 20
Bisel 1.50 4“ 1.50
e F:I'—"' ]

9.570 [10.410

Tool Calibration Length 06.80 i
gt I 7 8 9 Salir
4 5 [} Borrar
1 v, 3 +{- Ayuda
0 Intro

Ingrese el didmetro del vastago.
Figura 2.13: Cuadro de diadlogo para ingresar los datos de una herramienta

Es fundamental que la informacion de herramienta ingresada en la pantalla Herramienta (posicion,
tipo, estilo y los datos dimensionales detallados) coincida exactamente con la de las herramientas
realmente montadas en el cargador de herramientas. Todo cambio de herramienta obligara a una
comprobacion de los datos ingresados, mas una calibracién de la herramienta nueva o modificada.

Cada vez que se sustituye una herramienta hay que calibrar la longitud y el tamafio de la misma.
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Hay disponible una variedad de herramientas para realizar diversas tareas. En la tabla siguiente
se relacionan estas herramientas y su uso.

(ganchos)

tiempo de ciclo si la profun-
didad del bisel en L es > 4mm

Radio exterior max. = 1,6mm

Tipo Estilo de herramienta Funciones Uso principal Uso secundario Cuando utilizar
herr. disponibles
Muela Bisel* Desbaste Desbaste y Biselado en L de Todos los trabajos estandar;
20mm Acabado acabado de lentes biseladas biselado en L con radios de
I Bisel en L biseles estandar forma grandes y profundidad
del bisel en L < 4mm. Cuan-
do la profundidad del bisel en
I L es > 4mm puede producirse
E un adelgazamiento del bisel.
)
[
Radio exterior mdx. = 10mm
Hi-Wrap 1, Desbaste Desbaste y Biselado en L de Todos los trabajos con perfi-
I Hi-Wrap 2, Acabado acabado de lentes con perfil les especiales; biselado en L
Hueca, Fen- Bisel en L perfiles de bisel | especial con radios de forma grandes y
dall, NBA, especiales profundidad del bisel en L <
NBA plana, 4mm. Cuando la profundidad
| Hilco RX, del bisel en L es > 4mm
E Hilco A2, puede producirse un adelga-
2O Liberty, zamiento del bisel.
Biselen T
Radio exterior madx. = 10mm
Fresa 2 canales ¥4 Desbaste Biselado en L de | Tallado basto Tallado, acabado y biselado
Tallado todo tipo de en L de formas y radios de
Acabado lentes bisel en L medianos y para
Bisel en L profundidades de bisel en L >
4mm, con el fin de prevenir
un adelgazamiento del borde
del bisel en L.
Radio exterior max. = 3,2mm
4 canales ¥4” Acabado Acabado y Produce una superficie con un
Bisel en L biselado en L de acabado mas consistente que
todo tipo de la fresa de 2 canales de ¥4”,
lentes pero requiere un ciclo mas
lento. No se recomienda para
acabados dindmicos.
Radio exterior max. = 3,2mm
5/32” Acabado Biselado en L de Biselado en L de radios me-
Bisel en L radios medianos dianos-pequefios.
Radio exterior max. = 2,0mm
1/8”* Acabado Acabado de Biselado en L de Acabado y biselado en L de
| Bisel en L lentes especiales | radios pequefios radios pequefios. Aumentar el

*Sefaliza que es estandar para la maquina
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Tipo Estilo de herramienta Funciones Uso principal Uso secundario Cuando utilizar
herr. disponibles
Pulido Bisel SB. F* Pulido Pulido con Principalmente para pulido
20mm Matado de grano fino, para de CR-39,
canto el mejor acaba- Hi-Index
E dO
Bisel SB. M* Pulido Pulido con Principalmente para pulido
Matado de grano medio, Poly, Trivex
canto para un buen
1 acabado
Bisel SB. C Pulido Pulido con 12 fase de un pulido | Todos los materiales
Matado de grano grueso, de alto brillo en dos
1 canto para un acabado | fases
satinado
High Wrap 2 Pulido Pulido con Todos los materiales
Matado de grano medio,
canto perfil de bisel
g High Wrap 2
Hueco Pulido Pulido con Todos los materiales
Matado de grano medio,
canto perfil de bisel
I hueco
Ranura 8mm* Ranurado Fresa ranuradora Idénea para trabajos de
estandar de ranurado con curvas base
carburo frontales > 6 dioptrias.
12,6mm Ranurado Rueda ranurado- Vida util mas prolongada

ra de diamante
alternativa

que la herramienta ranura-
dora de 8mm. Ensancha la
ranura en curvas de > 6
dioptrias.

*Sefaliza que es estandar para la maquina
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Tipo Estilo de herramienta Funciones Uso principal Uso secundario Cuando utilizar
herr. disponibles
Taladro 1,0mm* Taladrado Herramienta de Taladrado de todos los
/ fresa taladrado estan- orificios y ranuras
dar para realizar
! taladros de 1-
‘ 5mm
b
Fresa 2,4 Acabado Ciclo lento, pero propor-
de ciona un acabado consisten-
acabado te del borde. No recomen-
! dada para espesores de
borde > 4mm
§
Helicoi- Bisel Desbaste Desbaste, aca- Vollimenes de produccion
dal Acabado bado y matado elevados, con muy poco o
Bisel de de canto en una ningun trabajo de pulido.
seguridad misma herra- Incrementa el rendimiento
} mienta de la maquina.

*Sefaliza que es estandar para la maquina
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Pantalla Material

La ES-curve puede mecanizar todos los materiales de resina utilizados para lentes oftalmicas. Sin embar-
go, cada combinacion de herramienta y material puede requerir diferentes pardmetros operativos para
obtener unos resultados 6ptimos. La pantalla Material permite ingresar y editar los parametros operativos
para cada combinacién de herramienta y material. Cuando se especifica el material en la pantalla Trabajo,
la ES-curve bisela con arreglo a las velocidades y a otros datos incluidos en la pantalla Material. Estas
pantallas consisten en las ocho secciones o0 pestafias siguientes. Hay una pestafia General, mas una pesta-
fia por cada una de las siete posiciones de herramienta en el cargador. La pestafia General proporciona
datos no asociados a ninguna herramienta especifica.

General:
[{rmitatoteral x
General Tool 1| Tool 2| Tool 3| Tool 4| Tool 5| Tool 6| Tool ?l
Trabajo | [Nombre ~General
Mat. tra. Mat. del. Pdo.2x1 Pdo. 2x 2
Desbas.  Afino
Pulido .
Config. |CR739 |8 |8 - - - IHl]medo IHI_'lmedo IO =
|P0I\,/r |12 |10 ~ - - |5eq"hl'|m |H|_'|medo |1
Herram. |Hi-Idx Ig |g r r - IHﬂmedo IHI_'lmedo |2
|Trivex |12 |10 r - r |Sec/hl’|m |H|_'|medo |3
’ Material |Thk Poly |12 IIO r r r ISec/hL'lm IHL'lmedo |4
|AR Hi-Idx I? I? r - r IHL’lmedo IHI_'lmedo |5
Monha |AR Poly |? |? r - r |Secfhl'|m |H|_'|medo |6
|AR CR-39 |? |? - - - |Hl]medo |H|_'|medo |7
Calib.
|N)(T |9 |8 - - - |Hl]medo |H|_'|medo |8
|Pattern |12 |8 - - - |H|_'|medo |H|_'|medo |9 =
Mant. o
Agregar material I 'I Restore Restore All |
Diag. Elirmimar material B | : | : Salir |_Cau:m_
I 4 | 5 | 6 | Borrarl
1 | 2 | 3 | +/- | Ayuda
| 0 | | Intro
V3.04 |Pulse BORRAR para editar el nombre del material. [ 100% | [

Figura 2.14: Pantalla Material, pestafia General

Nota: Cada una de las pantallas descritas en este apartado incluye un boton Restaurar valores predet.,
gue deshara cualquier cambio realizado por el usuario y restablecera los valores de todos los materia-
les y herramientas a sus valores predeterminados de fabrica.

o Nombre: EI nombre del material, tal y como consta en la pantalla Trabajo.

e Portaherr. basto: La presion de la pinza portalente durante la parte del ciclo dedicada al desbas-
te.

e Portaherr. acabado: La presion de la pinza portalente durante la parte del ciclo dedicada al aca-
bado.

e Pulido: Cuando se marca esta casilla, aparece marcada por defecto la casilla de pulido en la pan-
talla Trabajo.
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¢ Matado canto posterior: Cuando esta marcada esta casilla, aparece marcada por defecto la casi-
Ila de matado de canto posterior en la pantalla Trabajo.

e Matado canto delantero: Cuando esta marcada esta casilla, aparece marcada por defecto la casi-
Ila de matado de canto delantero en la pantalla Trabajo.

e Pulido Método 1: Este valor alterna entre Himedo, Seco y Seco/Humedo, en funcién de lo que
se haya seleccionado en las pantallas de material de la rueda de pulido. Pulido 1 y Pulido 2 se
pueden utilizar juntos para configurar un proceso de pulido en 2 fases, que resulta utilisimo con
materiales Trivex y Hi-Index.

e Pulido Método 2: Este valor alterna entre Himedo, Seco y Seco/Humedo, en funcién de lo que
se haya seleccionado en las pantallas de material de la rueda de pulido. Pulido 1 y Pulido 2 se
pueden utilizar juntos para configurar un proceso de pulido en 2 fases, que resulta utilisimo con
materiales Trivex y Hi-Index.

o LMATID: Ingrese el valor LMATID que desee para este material. El valor de este campo ha de
coincidir con el valor transmitido por el software del ordenador anfitrion si se utiliza LMATID
para comunicar el material.

e Agregar material: Afada tipos de material adicionales. Se abre una ventana emergente para se-
leccionar las velocidades de avance y velocidades predeterminadas en base a un tipo de material
existente. EI nuevo material llevara el nombre “Nuevo”, que luego se puede editar seleccionando
el nombre. Utilice la barra de desplazamiento de la derecha para acceder a 10 materiales adiciona-
les.

e Eliminar material: Borrar el material seleccionado.

Restaurar valores predet.: Cambiar todos los valores a los valores predeterminados de fabrica.

e Deshacer restaurar: Deshacer el Gltimo cambio. Sélo afecta a los cambios realizados desde que
se accedi6 a la pantalla.
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Muela de 20mm:

4 Pantalla Material ) x|
Generall Tool 1 Tool 2| Tool 3| Tool 4| Tool 5| Tool 6| Tool 7|
Trabajo | fNombre——— rDesbaste ~Acabado ~Biselado en \"L\"
Vel. av. Rpm m. Vel. av. Rpm mir Vel. av. Rpm mtr
Avance Avance Avance Nieblg
Config. | | [CR-39 3.0 3.0 [20 2.0 [2.5 20 [1.0 jo.8 20 o=
[Poly [2.0 4.0 [20 [1.5 3.5 20 4.0 [1.5 |20 i
Herram. | | [Hi-Tdx [1.5 3.0 [20 [1.5 2.5 20 4.0 [1.5 20 r
[Trivex [1.5 2.5 20 1.5 [2.5 20 4.0 1.5 [20 r
’ Material | frpi poly 1o o |0 o 3o |0 40 fus |0 r
|AR Hi-Idx 3.0 [3.0 20 [1.5 4.0 20 4.0 [1.5 20 r
Montura || F2R Poly Bo [0 o 15 [0 |0 [0 [is o r
|AR CR-39 2.0 3.0 [20 2.0 3.0 20 4.0 0.8 20 r
Calib.
nxT [1.0 2.0 [20 [1.5 [2.0 20 8.0 [1.5 20 i
|Pattern [100 |50 [20 4.0 [5.0 20 [1.0 [1.5 |20 =
Mant. o
I I @ Restore Restore All |
Diag. 7 | 8 | 9 Salir |_Cmm_
4 | 5 | 6 | Bﬂrrarl
) 1| o2 | 3| o+ | Avd
5 yuda
= i o | o] mo
|V3.04 |Pu|se BORRAR para editar el nombre del material, | 100% | |

Figura 2.15: Pantalla de material, muela de 20mm (Herramienta 1)
Nombre: ElI nombre del material tal y como aparece mostrado en la pantalla Trabajo.
Desbaste:

e Avance: La tasa de aproximacion de la herramienta a la lente (eliminacion de material) durante el
desbaste, medida en milimetros por revolucion de la lente.

e Vel. avance: La velocidad a la que se mueve la herramienta sobre la lente durante el desbaste,
medida en metros por minuto.

e RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el deshaste, medida en miles de revolu-
ciones por minuto.

Acabado:

e Avance: La tasa de aproximacion de la herramienta a la lente (eliminacion de material) durante el
acabado, medida en milimetros por revolucion de la lente.

e Vel. avance: La velocidad a la que se mueve la herramienta sobre la lente durante el acabado,
medida en metros por minuto.

e RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el acabado, medida en miles de revolu-
ciones por minuto.
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Bisel en L:

e Avance: La tasa de aproximacion de la herramienta a la lente (eliminacion de material) durante el
ciclo de bisel en L, medida en milimetros por revolucion de la lente.

e Vel. avance: La velocidad a la que se mueve la herramienta sobre la lente durante el ciclo de bi-
sel en L, medida en metros por minuto.

¢ RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el ciclo de bisel en L, medida en miles
de revoluciones por minuto.

¢ Niebla: Si se marca esta casilla, la niebla de agua estara conectada durante el biselado en L.
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Fresado:

x|
Generall Tool 1||Too| 2 Tool 3| Tool 4| Tool 5| Tool 6| Tool ?l
Trabajo | [Nombre——— ~Desbaste ~Acabado ~Biselado en \"L\"
Vel. av. Rpm mtr Vel. av. Rpm mitr Vel. av. Rpm mtr
Prof. Avance Avance Nieblz
Config. | | [cR-39 [270 |15 25 0.5 [2.0 20 2.0 [1.0 20 e
[Poly [270 |15 25 [1.5 [2.0 20 2.0 2.0 20 r
Herram. | | [Hi-Tdx [270 |15 25 [1.5 [2.0 20 [4.0 [1.5 20 r
[Trivex [270 o5 25 [1.5 [2.0 20 1.0 [1.5 20 r
’ Material | [Ty poly 7o 15 s 15 o |0 o fus |0 r
[AR Hi-Idx [270 |15 25 [1.5 [2.0 20 4.0 [1.5 20 r
Mentira [AR Poly P70 |15 15 [15 R2.0 120 2.0 15 120 r
|AR CR-39 [270 |15 25 0.5 [2.0 20 2.0 0.5 20 r
Calib.
NxT [270 |15 25 [1.5 [2.0 20 0.2 [1.5 20 r
|Pattern [270 |15 25 2.0 [2.0 20 0.2 [1.5 20 i =
Mant. = o
I 'l Restore Restore All |
T 7 | 8 | 9 Salir |
4 | 5 | 6 | B[:rrarl
1 | 2 | 3 | +/- | Ayuda
Fresado
1/4\" (2 canal.) | 0 | | Intro
|\|'3.04 |Pulse BORRAR para editar el nombre del material. | 100% ‘ |

Figura 2.16: Pantalla de material, fresado %" (Herramienta 2)
Nombre: ElI nombre del material que aparece mostrado en la pantalla Trabajo.
Desbaste:

e Profundidad: Determina la profundidad de la herramienta para cada pasada de desbaste, medida
en milimetros por revolucion de la lente.

e Vel. avance: La velocidad a la que se mueve la herramienta a través de la lente durante el desbas-
te, medida en metros por minuto.

¢ RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el ciclo de desbaste, medida en miles de
revoluciones por minuto.

Acabado:

e Avance: La tasa de aproximacion de la herramienta a la lente (eliminacion de material) durante el
acabado, medida en milimetros por revolucion de la lente.

e Vel. avance: La velocidad con la que se mueve la herramienta a través de la lente durante el aca-
bado, medida en metros por minuto.

o RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el ciclo de acabado, medida en miles de
revoluciones por minuto.
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Biselado en L:

e Avance: La tasa de aproximacion de la herramienta a la lente (eliminacion de material) durante el
biselado en L, medida en milimetros por revolucion de la lente.

e Vel. avance: La velocidad con la que la herramienta se mueve a través de la lente durante el bise-
lado en L, medida en metros por minuto.

e RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el ciclo de biselado en L, medida en mi-
les de revoluciones por minuto.

¢ Niebla: Cuando esta casilla estd marcada se activa la niebla de agua durante el ciclo de biselado

enL.
Pulido 20mm Bisel SB.F (pule con un abrasivo de grano fino)
Pulido 20mm Bisel SB.M (pule con un abrasivo de grano medio)
Pulido 20mm Bisel SB.C (pule con un abrasivo de grano grueso)
Pulido 20mm:
‘§ Pantalla Material i x|
Generall Tool 1| Toaol 2||TO0I 3 Tool 4| Tool 5| Tool 6| Tool ?l
Trabajo | [Nombre———— [Utilizar ~Pulido en seco—————— (Pulido en himedo ~Bisel de seguridad—
Bls. bde.
Pulido Vel. R.p.m. Pres. mt Vel. R.p.m. Vel. R.p.m.
Retir. Rev. avce. motor | | Retir. borde Rev. avce. motor || Feed avce. motor|

Config. ICR—39
IPon
Herram. IHi-Idx

ITrivex
’ Material IThk Poly

p20 b (fi5 fio | [ooz oz fooz [t (o | oo o 5

L

g7

p20 b [i5 fo |[o0z ooz ooz o [i5 fo |foxo o 15
20 [5 [ ||[ooz ooz ooz i[5 o |foxo o 15

<l
T o L R O ol IR [ IR [

IAR Hi-Idx Il
Montura | | e boy  ||m | Jo20 (o [ts Jio ||[o02 [o02 foo2 & [t5 [0 ||fo10 o 15
IAR CR-39 r
“ i |l rlp2 B (5 [0 ||[oo2 ooz ooz f 5 [0 |10 o (5
IPattern r =
Mant. -
I = Restore Restore All |
Diag. 7 | 8 | 9 Salir | e
4 | 5 | 6 | Bnrrarl
1 | 2 | 3 | +/- | Ayuda
Pulido 20
B:ls:el [I;S.Mmm | 0 | | Intro
|V3.U4 |Pu|se BORRAR para editar el nombre del material, | 100% | |

Figura 2.17: Pantalla Material, Pulido Bisel SB.M 20mm (Herramienta 3, Herramienta 4)

Nombre: EI nombre del material, tal como aparece mostrado en la pantalla Trabajo.

7

Utilizar: Si se marcan las casillas “1” 6 “2” se utilizara la herramienta en cuestion para el material especi-
ficado dentro de un proceso de pulido en 2 fases. Si la casilla “2” aparece deshabilitada, entonces se utili-
za un proceso de pulido en 1 fase.
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Pulido en seco:

o Retirada: Especifica la cantidad de material a eliminar durante el pulido en seco, medida en mi-
limetros del diametro.

e Rev.: Especifica el nimero de revoluciones de la lente durante el proceso de pulido en seco.

e Vel. avance: La velocidad a la que se mueve la herramienta a través de la lente durante el pulido
en seco, medida en metros por minuto.

e Motor RPM: La velocidad del motor del husillo durante el ciclo de pulido en seco, medida en
miles de revoluciones por minuto.

Pulido en huimedo:

o Retirada: Especifica la cantidad de material a eliminar durante el pulido en himedo, medida en
milimetros del didmetro.

e Pre. bde. bis.: La cantidad de presion aplicada sobre el borde durante el pulido en himedo de una
lente biselada, medida en milimetros.

e Pre. bde. aire: La cantidad de presion aplicada sobre el borde durante el pulido en himedo de
una lente para una montura al aire, medida en milimetros.

e Rev.: Especifica el nimero de revoluciones de la lente durante el proceso de pulido en himedo.

e Vel. avance: La velocidad a la que se mueve la herramienta a través de la lente durante el pulido
en humedo, medida en metros por minuto.

e RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el ciclo de pulido en himedo, medida en
miles de revoluciones por minuto.

Matado canto:

e Avance: La tasa de aproximacion de la herramienta hacia la lente (eliminacion de material) du-
rante el matado del canto, medida en milimetros por revolucion de la lente.

e Vel. avance: La velocidad a la que se mueve la herramienta a través de la lente durante el matado
del canto, medida en metros por minuto.

e RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el ciclo de matado de canto, medida en
miles de revoluciones por minuto.
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Ranura:

i Pantalla Material x|
Generall Tool 1| Tool 2| Tool 3| Tool 4||Tool 5 Tool 6| Tool ?‘l
Trabajo | [Nombre———— rRanurado
Vel. av. Rpm mtr
Avance .
Config. | | |CR-39 0.2 5.0 30 -
[Poly 0.2 5.0 30
Herram. | | |Hi-Tdx 0.2 5.0 30
[Trivex 0.2 [5.0 30
’ Material lifhi poly 02 [5.0 [20
|AR Hi-Idx 0.2 5.0 30
Montura [AR Poly f0-2 [5.0 30
|AR CR-39 0.2 5.0 30
Calib.
[NXT 0.2 5.0 30
[Pattern 0.2 5.0 30 =
Mant. — o
'l Restore Restore All |
Diag. : | : | 9 Salir |_Camm_
4 | 5 | 6 | Borrarl
1 | 2 | 3 | +/- | Ayuda
| o | o o
|\|'3.04 |Pulse BORRAR para editar el nombre del material. | 100% | |

Figura 2.18: Pantalla Material, Ranura (Herramienta 5)

Nombre: EI nombre del material, tal como aparece mostrado en la pantalla Trabajo.

Ranurado:
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Avance: La tasa de aproximacién de la herramienta a la lente (eliminacion de material) durante el

ranurado, medida en milimetros por revolucién de la lente.

Vel. avance: La velocidad a la que se mueve la herramienta a través de la lente durante el ranura-
do, medida en metros por minuto.
RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el ciclo de ranurado, medida en miles de
revoluciones por minuto.
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Taladro/fresa:

‘4 Pantalla Material x|

Generall Tool 1| Tool 2| Tool 3| Tool 4| Tool 5||Too| 6 Tool }'l

Trabajo | [Nombre | | Taladrado / fresado
Pr.pen. Av.pen. Av.fr. Rpm mtr
Config. | | [CR-39 5.0 3.0 [4.0 30 [«]
[Paly [1.5 3.0 3.0 30
Herram. | | [Hi-1dx 2.0 3.0 [3.0 30
[Trivex [1.5 3.0 3.0 30
’E“‘at‘?”a' [Thk Poly [i5 EXS 3.0 [30
|AR Hi-Tdx [2.0 3.0 3.0 30
Montura || FaR Poly 5 po po o
|AR CR-39 [2.0 3.0 3.0 30
Calib.
[T [2.0 3.0 3.0 30
|Pattern 1.0 1.0 3.0 30 =
Mant. -
I 'l Restore Restore All |
Diag. L 7 | 8 | 9 Salirl
4 | 5 | 6 |Borrar|
i | 2 | 3 | +/- | Ayuda
= o] o] mo
|\«'3.04 |Pu|seBDRRAR para editar el nombre del material. |100% \ |

Figura 2.19: Pantalla Material, Taladro/Fresa (Herramienta 6)
Nombre: EI nombre del material, tal como aparece mostrado en la pantalla Trabajo.
Taladrado/Fresado:

o Prof. penetr.: La profundidad que la punta de taladrado perfora en la lente antes de invertir su
marcha, medida en milimetros.

e Avance penetracion: La velocidad a la que avanza la punta de taladrado dentro de la lente duran-
te el taladrado, medida en milimetros por segundo.

¢ Avance fresado final: La velocidad a la que la herramienta agranda un orificio pequefio, medida
en milimetros por segundo.

e RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el ciclo de taladrado, medida en miles
de revoluciones por minuto.
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Fresa de acabado:

i Pantalla Material x|
Generall Tool 1| Tool 2| Tool 3| Tool 4| Tool 5| Tool 6||Tool 7
Trabajo | [Nombre———— rAcabado ~Biselado en \"L\"
Vel. av. Rpm mtr Vel. av. Rpm mtr
Avance Avance Nieble -
Config. | | |CR-39 1.5 3.0 [20 1.0 3.0 |20 r -
[Poly [1.5 3.0 25 2.0 3.0 25 ~
Herram. | | |Hi-Tdx [1.5 3.0 [25 1.0 6.0 [25 r
[Trivex [1.5 3.0 [25 [1.0 6.0 25 r
’ Material lifhi poly 15 [.0 [25 [1.0 6.0 [25 7
|AR Hi-Idx 1.5 3.0 [25 1.0 6.0 25 r
Montura [AR Poly G .0 25 1.0 6.0 25 r
|AR CR-39 [1.5 3.0 20 1.0 6.0 20 r
Calib.
[NXT 1.5 3.0 [25 1.0 6.0 25 r
[Pattern [1.5 3.0 25 1.0 6.0 25 r =
Mant. o
'I Restore Restore All |
s 7 | 8 | 9 Salir |
4 | 5 | 6 | Borrarl
1 | 2 | 3 | +/- | Ayuda
Fresado
1/8\" (2 can.) | 0 | | Intro
|\|'3.04 |Pulse BORRAR para editar el nombre del material. | 100% | |

Figura 2.20: Pantalla Material, pestafia Fresado 1/8” (Herramienta 7)

Nombre: EI nombre del material, tal como aparece mostrado en la pantalla Trabajo.

Acabad
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o:

Avance: La tasa de aproximacion de la herramienta a la lente (eliminacion de material) durante el
acabado, medida en milimetros por revolucion de la lente.
Vel. avance: La velocidad a la que se mueve la herramienta a través de la lente durante el acaba-
do, medida en metros por minuto.
RPM motor: La velocidad del motor del husillo durante el ciclo de acabado, medida en miles de
revoluciones por minuto.
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Pantalla Montura

Utilice la pantalla Montura para ajustar los valores predeterminados de ajuste del tamafio para cada uno
de los tipos de montura que aparecen en la lista.

[§ paniatamonrs ﬁ
rAjustes de montura
Trabajo Canto Canto
Ajuste del matado  matado
Nombre tamafio Pulido del. posterior
e
f— [Plastic |+0.00 2 r r
[Metal |+0.00 3 r r
Herram [Rimless |+0.00 r r r
|Groove |+0.00 r r r
Material

’ Montura

Calib.
Mant.
Diag. | | | Salir |_camm_
4 | 5 | | Borrarl
—Campo
i | 2 | | +/- | Ayuda
| 0 | | Intro
V3.04 |Ingrese lz cantidad de ajuste de la montura deseada. | 100% \ |

Figura 2.21: Pantalla Montura

Nombre: EI nombre del material, tal como aparece mostrado en la pantalla Trabajo.

Ajustes de la montura:

Ajuste tamafio: Valor, en milimetros, en el que incrementar o decrementar el campo de tamafio
en la pantalla Trabajo. En funcion del ajuste Dimensiones de tamafio de la pantalla Preferencias
configuracion puede tratarse de un ajuste de Caja o de un ajuste del Valor C. En operaciones que
utilizan monturas Cilindricas, por ejemplo, incrementar ligeramente este valor. En las operaciones
que utilizan “monturas cold-snap” la tolerancia es mucho més estrecha; en consecuencia, se ajus-
tara este parametro a 0 0 a un valor muy pequefio.

Pulido: Marcando esta casilla de verificacion se habilita por defecto el pulido para este tipo de
montura.

Canto matado delantero: Marcando esta casilla de verificacion se habilita por defecto el matado
del canto delantero para este tipo de montura.

Canto matado posterior: Marcando esta casilla de verificacion se habilita por defecto el matado
del canto trasero para este tipo de montura.

Biseladora de 5 ejes — Manual de usuario (version de software 3.02 o posterior) 54



Pantalla Diagnéstico

Utilice las pantallas de Diagndstico para verificar todos los sistemas de la maquina. Estas pantallas las
utiliza principalmente el personal del servicio técnico.

x
. E/S | Palpador |Automatizaciér|Fase de pruebal Tempoar. | Autotemp. | Error Log
Close Door
S " Puertas cerradas " Paro em. pulsado
ontig. . i x . .
i v Hay una puerta abierta " Presién de aire baja
™ Refrigerador sobrecalentado
H . : I” Presionada marcha ext.
i Raise Chick I~ Portalente subido . . .
—_— | ) ™ Presionado sensor longitud herramienta
Lower Chuck i SOt " Vacio correcto
Material I Nivel de agua correcto
Lens Clamp Over
Chuck u Pinza. SI{:F)re [.mrtalente Clihluck e - 5] Iﬁ (Ib)
Montura Lens Clamp Home ™ Pos. inicial pinza portalente
| — Newtons (N) I404.?88
Calib Close Tool Store | = carqador herramientas cerrado : :
alib. — . o herram o Mist On Mist Off
Open Tool Store Cargador herramientas abierto
Air On Air Off
Mant. d I
Extend Tool 510re | = cargador herramientas extendido
; . Vacuum On Vacuum Off
Retract Tool Store " Cargador herramientas retraido
Diag. —_—
Close Spindle Clamp I Pinza del husillo cerrada
———— [ Pinza del husillo abierta
Abrir pinza del husilld ™ Herramienta instalada Disparo cédigo I—
S — barras
V3.0% [ 100% | [

Figura 2.22: Pantalla Diagnéstico (E/S)

E/S: Se utiliza para comprobar las diferentes entradas y salidas de la maquina.

e Puentear modo légico: Cuando esta marcada esta casilla se pueden activar las salidas sin verifi-
car el estado de la entrada de los elementos relacionados.

e Paroem. pulsado: Casilla marcada cuando el circuito de seguridad esta cerrado.

e Presion de aire baja: Casilla marcada cuando la presion esta por debajo del ajuste del regulador
del aire de entrada.

o Refrigerador sobrecalentado: Aparece marcada cuando el refrigerador del husillo esté sobreca-
lentado o si el flujo de refrigerante esta restringido.

e Presionado inicio externo: Aparece marcada cuando el botén de marcha verde de la cara frontal
de la maquina esta presionado.

e Presionado sensor long. herr.: Aparece marcada cuando el sensor de longitud de la herramienta
del cargador de herramientas esta presionado.

e Vacio correcto: Aparece marcada cuando el vacio del sistema esta encendido.

o Nivel agua correcto: Aparece marcada cuando el nivel del agua para el pulido es correcto.
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{4 Pantalla Diagnéstico ) x|

. E/S Palpador |Automatiza|:it’}r|Fase de pruebﬂ Tempor. | Autotemp. Error Log
Trabajo :

™ Punta palpador superior cerrada ™ Bajar palpador punta cerrada
Sl Close Probe Cipen Probes

™ Punta palpador superior abierta [~ Bajar palpador punta abierta

" Palpadores bajados

Herram. Lower Probes || Raise Probes _ Probe Repeatability Test
I Palpadores subidos

Palpador superio Bajar palpador

Material
valor en mm |-50.000 [-16.667
Valor de la punta en Z0 [30000 [10000
foriue Valor bruto IU |O
mm a factor valor analégico ~ [600.000 600.000
Calib. Offset X punta palpador IU.OOU |0.02O
Offset Y punta palpador |0.000 |0.000
Mant.

e Separ. puntas palpador mm I-33.333
_ Espesor minimo de lente |65.2OO
Diag.
Espesor placa calibracion I0.000
Error umbral gradiente punta I0.000

[v3.04 [ 1000 |

Figura 2.23: Pantalla Diagnostico (Palpador)
Palpador: Se utiliza para comprobar el funcionamiento del palpador.

Cerrar palpadores: Cierra los brazos del palpador.

Abrir palpadores: Abre los brazos del palpador.

Bajar palpadores: Desciende el conjunto del palpador.

Subir palpadores: Asciende el conjunto del palpador.

Valor en mm: Posiciones de palpador actuales, en milimetros.

Valor de la punta en Z0: El valor analdgico del palpador en el centro de su recorrido.

Valor bruto: La posicion analégica actual del palpador.

mm a factor valor anal6gico: Factor utilizado para convertir la sefial del palpador de analdgico a

unidades de milimetro.

o Offset X punta palpador: El offset relativo entre las puntas superior e inferior del palpador en la
direccion X.

o Offset Y punta palpador: El offset relativo entre las puntas superior e inferior del palpador en la
direccion Y.

e Separ. puntas palpador mm: La distancia actual entre las puntas del palpador.

e Espesor minimo de lente: El espesor minimo medible de una lente. Debera ser siempre un valor
mayor que Separ. puntas palpador. Si este valor es superior a 1mm, sustituya las puntas y recali-
bre el palpador.

e Espesor placa calibracion: El espesor de la placa de calibracion del palpador.

e Error umbral gradiente punta: El valor de disparo para detectar que el palpador se ha caido de

la lente.
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o Test repetibilidad palpador: Pulsando este botdn se inicia un test que permite analizar las pres-
taciones del palpador. Se solicitara al usuario que cargue un semiterminado plano de base 8 y

75mm en la maquina y se abrird una pantalla Trabajo especial, al mismo tiempo que el palpador
medird la lente repetidamente.
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i Pantalla Trabajo

~NGm. trabajo Modo test repetibilidad palpador habilitado ~ [Resultados test palpador
~Forma de lente - dcha.
Config. [ |001 A—58.6 B=50.8 C=177 —69
A=58.6 B=50.8 C=177.1 ED=69.1 T @R
~Edging
Ct cajas Ojo IIzda. . .
o — Palpador superior?alpador inferior
I Tamafio drc. |+0.00
| Rango II:III:H:II:I II:\II:II:II:I
Montura IMetaI o / | |
[ » Disp pr |0.000 0.000
Material |CR-39 < | /
| ' rente a 33 I'C'.OC"CI I'C'.C“C'O
Bisel |Porcentaje (33.0
Angulo de borde IFijo IO N
Pulido ¥
‘Fi59| de sequridad FI  TI Cargar mont.| Editar mont.| Salvar mont.|
Herram. desbast Herramienta acabadc rHerram. biselado en
Blogue grande ™ ’7Muela E—‘ ’78isel ’7Ninguno
rTaladrado
aladrado Haga clic sobre caracteristica mostrada para editar datos taladrado.
Tipo I Modo angulo I
Referencia I
Bisel
Marcha X I 7 |
sy I Ambos ojos ¥
isel en \"L Didmetro | 4 |
Car, sig.
— Final X |
— al
Fina
EET Larac, + Carae. - Zar, ant.
Profundidad I |

V3.04 |Ingrese un nimero de trabajo mediante el tedado o escaneando un codigo de barras. | 100% | |

Figura 2.24: Pantalla Diagnostico (Modo de Test de repetibilidad de palpador)

El modo de Test de repetibilidad de palpador es una pantalla de Trabajo especial, que se abre desde la
pantalla de Diagndstico palpador. Este test palpara 105 veces la lente previamente cargada y comparara
los datos entre los bucles consecutivos. Los resultados del test aparecen mostrados en la esquina superior
derecha de la pantalla, tanto para el brazo de palpador superior como para el inferior. Estos valores son
actualizados después de cada bucle de palpado.

e Rango: Compara la medicion en cada posicion del palpador y muestra la mayor diferencia regis-
trada durante el test completo. Esto puede ayudar a revelar un punto de medicion individual de-
fectuoso del palpador.

e Desv est: La desviacion estandar indica la desviacion global con respecto al valor medio espera-
do. Esto puede ayudar a determinar la frecuencia de los datos de palpado erroneos.

o 1 frente a 33: Compara la medicion en una posicion del palpador verificada dos veces en cada
bucle y muestra la maxima diferencia registrada durante el test completo. Esto puede ayudar a re-
velar un bucle de medicion individual erréneo del palpador.

Un valor tipico para todos los campos es menos que 0.100. Pida asistencia al Servicio técnico para inter-
pretar los resultados.

Pulse PARO para abortar el test. Ingrese un nimero de trabajo y pulse INTRO para volver a la pantalla de
Trabajo normal.
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‘§/ Pantalla Diagnéstico ) x|

) E/S | Palpador AUtﬂmatiZBEiﬁr*Fase de pruebd Tempor. | Autotemp. | Error Log
Trabajo : ™ Bypass Logic Mode
Abrir puerta | ™ puerta cerrada
_— ) Bloquear )esbloqueial ™ Caija bloqueada
Cerrar la puerta ™ Puerta abierta _mid_cia
Config. B
Dl - _ Bloguear [Desbloques ™ Tope 1 Blogueado
Esliz. entrate | I Deslizam. entrada tope 1 tope 1 | I Posicién 1 detectada
Herram. Desliz. salida | - Deslizam. salida Sloguear [Desbloqued ¥ Tope 2 Blogueado
— fope 2 | tope 2 | I~ Posicién 2 detectada
Subir el brezo | I Brazo arriba
. — B Bloquear |)esb|nquej I Tope 3 Bloqueado
Material : " Bi bi -
e Bajar el brazo L22ocudI0 fope 3 tope 3 I~ Posicién 3 detectada
Pivatar brazo Sloguea |Uesplogued W To
u pe entrada blogueado
_ ent | ™ Brazo dentro topeJ tope o
Montura Gang, 2 - Brazo fuera | I~ Detectada posicidn entrada
cta.
Baja cpa. : : . Eje C a pos. imcial|
calib. % (. ™ Copa no fres. mirando hacia abajo
Finished " Copa acabada mirando hacia abajo
Front Paro cinta | Avance cinta| HEEED
cinta
Mant. Vacio 1 "'-"'SC‘O 1| I~ Detectado vacio 1
conec. £sC. li Iniciar carg. Start Loader Next Loader
S . o Resistencia Stepwise Step
Vacio 2| Vac'o ‘ﬁl I™ Detectado vacio 2
- conec. |_ desc.
Diag.
pire1 | [~ Aire 1 Conec
C -HelDe,pA. 1D .
onec | | ire 1 Desc Open Lens I Portalente subido
Aire 2 I™ Aire 2 Conec Clamp ¥ Portalente bajado
sire 2 Desd
Conec 5 ¥ Aire 2 Desc

v3.04 [ [100% | [

Figura 2.25: Pantalla Diagndstico (Automatizacion — Cargador Version 1)

Automatizacion: Se utiliza para comprobar las diferentes entradas y salidas de la maquina asociadas con
la automatizacion (cuando sea aplicable).

Abrir/cerrar puerta: Abrir y cerrar la puerta del sistema de automatizacion.

Desliz. entrada/salida: Extender o retraer el brazo del cargador.

Subir/bajar el brazo: Subir y bajar el brazo del cargador.

Basc. brazo dtro./fuera: Pivota el brazo del cargador entre la caja y el portalente.

Copa acabada/s. cortar abajo: Pivotar el brazo de la copa de succién.

Vacio 1 conec./desc.: Conecta y desconecta el Vacio 1.

Vacio 2 conec./desc.: Conecta y desconecta el Vacio 2.

Aire 1 conec./desc.: Conecta y desconecta el Aire 1.

Aire 2 conec./desc.: Conecta y desconecta el Aire 2.

Bloquear/desbloquear caja: Aplicacion y retirada del blogueo de la caja.
Bloquear/desbloquear tope 1: Subir y bajar el tope de caja 1.

Bloquear/desbloquear tope 2: Subir y bajar el tope de caja 2.

Bloquear/desbloquear tope 3: Subir y bajar el tope de caja 3.

Bloquear/desbloquear tope entrada: Subir y bajar el tope de caja de entrada.

Eje C a posicion inicial: Girar el portalente hacia la posicion de carga automatica.

Avance cinta: Arranca el movimiento de avance de la cinta.

Retroceso cinta: Arranca el movimiento de retroceso de la cinta.

Iniciar resistencia cargador: Inicia el test de resistencia del cargador, que requiere 1 caja con
lentes izda./dcha. sobre la cinta. EI nimero de ciclos es registrado en el cuadro de la derecha.
Iniciar cargador paso a paso: Recorrer paso a paso la secuencia de automatizacion. Se utiliza
para comprobar la alineacion.

Siguiente conf. cargador: Avanzar al siguiente paso de automatizacion.

Abrir pinza portalente: Abrir y cerrar la pinza portalente.
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‘§/ Pantalla Diagnéstico ) x|
) E/S | Palpador AUtﬂmatiZBEiﬁr*Fase de pruebd Tempor. | Autotemp. | Error Log
Trabajo ) I” Bypass Logic Mode
Abrir puerta | ™ puerta cerrada
— ) Bloquear |)esb|oque?| I Caia bl d
5 4 ia bloqueada
Config Cerrar la puerta ™ Puerta abierta Caja cajg
) ! Bloguear [Desbloques W Tope 1 Bloqueado
Desliz. entrade | 1™ Deglizam. entrada tope 1 tope 1 | I Posicién 1 detectada
Herram. Desliz. salida | - Deslizam. salida Bloguear |Jesblogue ¥ Tope 2 Blogueado
I fope 2 | tope 2 | I~ Posicién 2 detectada
Subir el brazo | ™ Brazo arriba
) e ) Bloquear [desbloqued ¥ Tope 3 Bloqueado
Material : " Bi bi -
S Bajar el brazo [ ﬁpe_sljﬁ I” Posicién 3 detectada
Pivotar brazo Sl0gues [Uespiogued [ Tof
u pe entrada blogueado
ant. ™ Brazo dentro topeJ tope o
Montura —Carg. e - Brazo fuera | I~ Detectada posicidn entrada
cta.
Baia cpa. Eje Ca pos. imcial|
calib nan ﬁ-eps. ™ Copa no fres. mirando hacia abajo
Finished " Copa acabada mirando hacia abajo
Front Paro cinta | Avance cinta | HEEED
cinta
Mant. Vado 1 "'-"';‘C‘O 1| I” Detectado vacio 1
CONEC. ESC. li Iniciar carg. Start Loader Next Loader
- = e Resistencia Stepwise Step
Vado 2| Vaclo ‘ﬁl I~ Detectado vacio 2
Diag conec. |_ desc.
pire 1 | . . [~ Aire 1 Conec
conec | " % @ aire 1 Desc ;
Open Lens I” Portalente subido
Aire 2 I~ Aire 2 Conec Clamp ¥ Portalente bajado
sire 2 Desd
Conec | " ° " & Aire 2 Desc
v3.04 [ [100% | [

Figura 2.26: Pantalla Diagnostico (Automatizacion — Cargador version 2)

Automatizacion: Se utiliza para comprobar las diferentes entradas y salidas de la maquina asociadas con
la automatizacion (cuando sea aplicable).

Abrir/cerrar puerta: Abriry cerrar la puerta del sistema de automatizacion.

Subir/bajar el brazo: Subir y bajar el brazo del cargador.

Cargador en méquina/sobre cinta: Mover el brazo del cargador entre la caja y el portalente.
Cara del./tras. acabada: Rotar el brazo de la copa de succion.

Vacio 1 conec./desc.: Conecta y desconecta el Vacio 1.

Vacio 2 conec./desc.: Conecta y desconecta el VVacio 2.

Aire 1 conec./desc.: Conecta y desconecta el Aire 1.

Aire 2 conec./desc.: Conecta y desconecta el Aire 2.

Bloquear/desbloquear caja: Aplicacion y retirada del blogueo de la caja.
Bloquear/desbloquear tope 1: Subir y bajar el tope de caja 1.

Bloquear/desbloquear tope 2: Subir y bajar el tope de caja 2.

Bloquear/desbloquear tope 3: Subir y bajar el tope de caja 3.

Bloquear/desbloquear tope entrada: Subir y bajar el tope de caja de entrada.

Eje C a posicion inicial: Girar el portalente hacia la posicion de carga automatica.

Parada cinta: Detener el movimiento de la cinta.

Avance cinta: Arranca el movimiento de avance de la cinta.

Retroceso cinta: Arranca el movimiento de retroceso de la cinta.

Iniciar resistencia cargador: Inicia el test de resistencia del cargador, que requiere 1 caja con
lentes izda./dcha. sobre la cinta. EI nimero de ciclos es registrado en el cuadro de la derecha.
Iniciar cargador paso a paso: Recorrer paso a paso la secuencia de automatizacion. Se utiliza
para comprobar la alineacion.

Siguiente conf. cargador: Avanzar al siguiente paso de automatizacion.

Abrir pinza portalente: Abrir y cerrar la pinza portalente.
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4§/ Pantalla Diagnéstico |

) E/S | Palpador |Aut0matizaciér Fase de prueba' Tempor. | Autotemp. | Error Log
Wz Axis Position Home Switch
X Horme 0.000 r
Config.
Y Home 0.000 r
Herram. 7 Home 0.000 r
B 0.000 r
Material Home
C Harme 0.000 r
Montura
" Husillo con.
Spindle On << RPM RPM == 10000
™ Husillo desc.
Calib.
Reset Deshabilitar
remoto
Mant.
’ Diag.
V3.04 100%G

Figura 2.27: Pantalla Diagnostico (Fase de prueba)

Fase de prueba: Se utiliza para comprobar el funcionamiento de los cinco ejes.

Pos. inicial eje X: Revela la posicion inicial del eje X.

Pos. inicial eje Y: Revela la posicion inicial del eje Y.

Pos. inicial eje Z: Revela la posicion inicial del eje Z.

Pos. inicial eje B: Revela la posicion inicial del eje B.

Pos. inicial eje C: Revela la posicion inicial del eje C.

Husillo con.: Pone en marcha el husillo con las r.p.m. deseadas.

<<RPM>>: Acelerar o decelerar el husillo.

Reset: Mueve todos los ejes a su posicién de partida.

Habilitar/deshabilitar remoto: Habilita y deshabilita el terminal de maniobra manual para mo-
ver los ejes.

Posicidon: Muestra la posicién actual de cada eje.

e Conm. pos. inic.: Aparece marcada cuando el conmutador de pos. inicial esta activado para cada
eje.

Nota: Para que los botones aparezcan habilitados la puerta delantera ha de estar cerrada.
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Pantalla Diagnéstico
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Figura 2.28: Pantalla Diagnoéstico (Temporizacion)

Temporizacion: Se utiliza para comprobar la temporizacion de los diferentes sistemas. Para uso en fabri-
cay por parte del Servicio técnico.
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Pantalla Diagnéstico
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Figura 2.29: Pantalla Diagndstico (Autotemporizacion)

Autotemp.: Se utiliza para comprobar la temporizacion de los diferentes sistemas de automatizacion (si
es aplicable). Para uso en fabrica y por parte del Servicio técnico.
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Pantalla Diagnéstico
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Figura 2.30: Pantalla Diagndstico (Registro errores)

Registro errores: Muestra los errores mas recientes detectados por el sistema PLC. Para uso por parte del
Servicio técnico.
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Capitulo 3: Calibracion

Aspectos generales

La biseladora ES-curve y sus herramientas se fabrican respetando unas tolerancias estrictas; sin embargo,
se dan variaciones dimensionales entre maquinas y a lo largo del tiempo. El proceso de calibracion mide
estas variaciones, de forma que el software las pueda compensar, traduciéndose esto en unas dimensiones
exactas de la lente biselada.

En términos generales, el proceso de calibracion consiste en biselar una lente, medir la lente biselada,
comparar el valor medido con el deseado y utilizar la diferencia para computar un offset de calibracion.
La ES-curve realiza todos los célculos requeridos. En algunas calibraciones se pone en contacto la punta
de la herramienta con un punto fijo dentro del &rea de mecanizado. Esto permite computar automatica-
mente la longitud de la herramienta. La calibracion de los matados de canto no comporta computacion; en
su lugar, el usuario inspecciona la lente con el canto matado y ajusta la profundidad del bisel a la medida
requerida. Las calibraciones que exigen el biselado de una lente utilizan el nimero de trabajo interno 002.
Se trata de un circulo de 58 mm de diametro. Utilice un calibre para medir el didmetro de la lente bisela-
da.
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Primera calibracion

1. Entre en la pantalla Herramienta que se muestra abajo, defina las herramientas que hay montadas en
la maquina y compruebe los detalles de cada una de ellas.

i Pantalla Herramienta

x|

~Seleccion herramienta
TR Posicién [1** [2 3 4 |5 6 [7
Tipo |Muela 20mm |Fresado |Pu|ido 20mm |Pu|idc: 20mm |Ranura |Ta|ad.j’fres. |Fresadc:
Estilo |Bisel 1/4\" (2 Bisel BS.M Bisel BS.F 8,0 mm 1,0 mm 1/8\" (2 can.)
Config. canal.) *
Detalles | Detalles | Detalles Detalles Detalles | Detalles | Detalles |
Herram. Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam.
herramienta herramienta herramienta herramienta | herramienta herramienta herramienta
tolazg[:;rg. Calibrar long. | Calibrar long. | Calibrar long.| Calibrar long. | Calibrar long.| Calibrar long. | Calibrar long.
Material ; herramienta | herramienta | herramienta | herramienta | herramienta | herramienta | herramienta
Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar
herramienta herramienta herramienta herramienta herramienta herramienta herramienta
Montura || #07" crd. Activar | Activar Activar Activar Activar Activar Activar
herranm.
el Abrir portah.
Mant. Cerrar
portah. E
* sdlo acabado y bisel en \"L\" | | | |
Diag. Y LR 8 Salir
* herramienta predeterminada B | 5 | | : |
orrar
1 | 2 | | +/- | Ayuda
No hay montada ninguna herramienta | L | Intro
[v3.04 |Seleccione el tipo de herramienta montada en esta posician, [ [ [ [ [ 1000 | [
Figura 3.1
2. Entre en la pantalla Material y haga clic sobre el boton Restaurar valores predet..
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Calibra

cién normal

Entre en la pantalla Calibracion que se muestra abajo y marque la casilla que hay junto a cada uno de los
pasos de calibracion que desea ejecutar. Si selecciona pasos individuales en lugar de seleccionar todos a
la vez, se deberan ejecutar los mismos siempre en el mismo orden en el que aparecen en la pantalla. Des-
pués de seleccionar los pasos de calibracion a ejecutar, pulse Marcha para iniciar su ejecucion.

x
rPasos de calibracion a ejecutar——— | Origenes
Trabajo Calibracién bésica: X |53.360 B |-32.880 Radio |39.33o
Husillo a portaherr. - Y |109.050 C |36.100
Config. Palpador a portaherr. - z |120.400
Palpador a pad calibracién ™ | -Palpador
Herram Cargador herramientas r X I181.7?0 Velacidad |3.000
Sensor herramienta - Y |4-620
. Calibracidn con disco: z IGB'OBO
Material
Rango de palpador r~ | rCargador herramientas
X |151.400 Anchura |30.000
Eje B =
Montura Eie C - v [0.000 SensorZ [106.960
je
Z |104.410
Palpadores X e Y -
Calib. ~Additional Functions
Calibracion con ciclo de biselado:
Montar
Husillo Z - D)
Mant. palpador
Largos de herramienta -
Husillo a portaherr. Xe Y -
Diag 7 | 8 | | Salir | I
: Radio eje B ul
4 | 5 | | Borrar |
Iriciar
1 | 2 | | +/- | Ayuda
| 0 | | Intro
V3.04 |Ingrese Iz velocidad del palpador, en m/min. ‘ | | | | | |
Figura 3.2

ADVERTENCIA

Si realiza cualquier calibracion en la seccién de Calibracion bésica debera haber
completado cada paso de calibracidn de la seccion Calibracion con disco y de la sec-
cion Calibracion con ciclo de biselado.

Origenes: Especifica el origen del husillo con respecto al portalente.

Palpador: Especifica el origen del palpador con respecto al portalente.
Cargador herram.: Especifica el origen del husillo con respecto al final de carrera izquierdo del
cargador de herramientas (Herramienta 1).
Montar nuevo palpador: Guia automaticamente el proceso de calibracion después de sustituir

un conjunto de palpador.
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Calibracion basica:

Esta seccion se utiliza para definir las relaciones mecénicas aproximadas entre el husillo, el portalente y el
cargador de herramientas. Seguir estos pasos, que requieren la utilizacion del terminal de maniobra ma-
nual descrito en la fig. 2.1, para la primera calibracion.

1. Husillo con respecto al portaherramienta — Utilice el terminal de maniobra manual para mover el hu-
sillo con la muela de 20mm por encima del portalente, con el fin de ajustar las posiciones X, Yy Z
aproximadas, tal como se muestra en la fotografia inferior. Pulse ACEPTAR para ajustar la muela en
su posicion.

Figura 3.3

2. Palpador con respecto a portalente — Utilice el terminal de maniobra manual para mover el eje Z,
de forma que la parte inferior del palpador quede aprox. 3mm por encima del collarin del portaherra-
mienta, el eje X quede situado a la derecha de la pinza y el eje Y quede ajustado en el centro de la
pinza, tal como se muestra en la fotografia de abajo. Pulse ACEPTAR después de ajustar el palpador
en su posicion.

[

Figura 3.4
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3. Palpador a pad calibracion — Utilice el terminal de maniobra manual para mover el eje Z de forma
que las puntas palpadoras queden centradas sobre el pad de calibracion, el eje X de forma que las
puntas palpadoras queden a la derecha del pad de calibracion y el eje Y de las puntas palpadoras que-
den situado en el centro del pad de calibracion, tal como se muestra abajo. Pulse ACEPTAR después
de ajustar el palpador en su posicion.

A
Figura 3.5

4. Cargador herramientas — Con una mano sujete firmemente la muela de 20mm y , a continuacion,
pulse ACEPTAR para liberar la herramienta del husillo. Coloque la muela de 20mm en la primera po-
sicion del cargador de herramientas. Asegurese de que la herramienta queda enrasada con la cara pos-
terior de la horquilla y pulse ACEPTAR. Utilice el terminal de maniobra manual para mover el husi-
Ilo hasta una posicidn situada directamente sobre la muela de 20mm, igual que si se insertara la he-

rramienta directamente en el husillo. Pulse ACEPTAR cuando el husillo se encuentre en la posicion
mostrada abajo.

PN |

Figura 3.6
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Calibracion con disco:

Esta seccion se utiliza para calibrar el palpador y los ejes B, C. Estos pasos requieren la utilizacion de un
disco calibrador especial y una PDA apropiada (abajo se muestra una Vario).

Figura 3.7

1. Rango de palpador — Inserte el disco calibrador en el portalente y pulse ACEPTAR. El resto de este
paso de calibracion es automatico y no precisa de intervencion por parte del usuario.

2. Eje B — Inserte el disco calibrador en el portalente y pulse ACEPTAR. El resto de este paso de cali-
bracion es automatico y no precisa de intervencion por parte del usuario.

3. Eje C - Inserte el disco calibrador en el portalente y pulse ACEPTAR. El resto de este paso de cali-
bracion es automatico y no precisa de intervencion por parte del usuario.

4. Palpadores X e Y — Inserte el disco calibrador en el portalente y pulse ACEPTAR. El resto de este

paso de calibracidn es automatico y no precisa de intervencién por parte del usuario. Retire el disco
calibrador del portalente.
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Calibracion con ciclo de biselado:

Esta seleccion se utiliza para calibrar los ejes X, Y, Z, asi como el radio del eje B. Varios de estos pasos
requieren la utilizacién de un semiterminado patrén y de un blogue, tal como se muestra abajo:

Figura 3.8

1. Husillo Z — Inserte un semiterminado patron y un bloque en el portalente y pulse ACEPTAR. Utilice
el terminal de maniobra manual para mover el husillo de forma que la punta de la herramienta de fre-
sado toque ligeramente la parte superior del patrén, tal como se muestra abajo. Una vez posicionada
la herramienta, deje el terminal de maniobra manual a un lado y pulse ACEPTAR para iniciar la cali-
bracion. El resto de este paso de calibracién es automatico y no precisa intervencion por parte del
usuario.

Figura 3.
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2. Largos de herramienta — Este paso de calibracién mide los largos de herramienta. Es automatico,
razén por la cual no requiere intervencion por parte del usuario.

3. Husillo a portaherr. X & Y — Inserte un semiterminado patrén y un bloque en el portalente y pulse
ACEPTAR. Se cortaran dos muescas en el canto del patron. Mida la profundidad de las muescas X e
Y, ingrese los valores de la forma mostrada abajo y pulse el boton Intro. Se repetira este proceso con
un nuevo semiterminado patron hasta que la profundidad de las muescas se sitle dentro de la toleran-
cia.

x|
Pasos de calibracidn a ejecutar rigenes
Trabajo Calibracion basica: ® |52.803 B |—33.o44 Radio |4o.53o
Husillo a portaherr. r i |110.3?3 7 |39‘324
Config. Palpador a portaherr. r o |121 595
Palpador a pad calibracion T | paipador
Cerra Cargador herr % Calibrar tam. herramienta i
‘ Ingrase los valores tal como aparecen en el plano.
Sensor herrarn
Medida x: |6.00
Material Calibracion con d
el Medida Y: I6.00
Rango de palg
EieB
Montura
EjeC
: 7|8|9|Sa\ir| |
Palpadores X «
Calib. 4 | 5 | 5] | Borrar | |
Calibracion con ci
Hisillo 7 1 | 2 | 3 | +/- | Ayudal
Mant.
Largos de hen | 0] | | Infro |
Husillo a port [Ingrese la medida X. e
Diag Hin | 9 | Salir |_mm_
: Radic eje B r
4 | 8 | 5] | Borrar |
Iniciar
Tiempo estimado: < 6 min. 1 | 2 | 3 | i | Ayuda
| 0 | | Infro
¥3.05.02 |Seleccionar para realizar una calibracién de los husillos X %=60.00 m Y=0.09 mn[Z=0.08 mm B=-33.04" [C=129.33" | [ |
Figura 3.10
4. Radio eje B:

Paso 1 -- Inserte una lente Poly de base 6 y 3 mm en el portalente. Seleccione Montura al aire en el
campo Calibrar. Ingrese el didmetro adecuado (en mm) en el campo Tamafio caja y pulse Marcha
para generar una lente. Mida el didmetro de la lente para montura al aire, ingrese el valor y, a conti-
nuacion, pulse el boton Intro. Seleccione Bisel en el campo Calibrar y repita el mismo proceso de ge-
nerado con una nueva lente. Pulse Salir cuando haya terminado.

Paso 2 — Inserte una lente Poly de base 6 y 3 mm bloqueada en el portalente. Seleccione Radio eje B
en el campo Calibrar. Teclee 60.00 en el campo Tamario caja y pulse Marcha para generar una lente.
Mida el didmetro de la lente biselada dinamicamente, ingrese el valor y pulse a continuacion el botén
Intro. Pulse Salir cuando haya finalizado.
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]
rPasos de calibracion a efecutar rigene:
Trabajo Calibracién bésica: %[52.78 B |f33‘o4 Radio [40.50
Husillo a portaherr, r ¥ [110.42 C39.32
ader 2 cort x
| alpador a portaherr
Ceile) - ¢ Cargar 6 base, 3mm, lente de policarbonato,
Palpador a pad callbr [mgrese el tamafio de caja y pulse MARCHA para comenzar e
Cargader herramient Ura vez completado el ciclo ingrese el tamafio de lente medic
Herrarm. : :
Calibrar: Bisel
Sensar herramienta
Diametro semit.: [76
. Calibracidn con disco:
Material = a
Tamafio caja; 55
Rango de palpador
EjeB
Montura
EieC Dim. medida:
i Palpadores x e ¥ The Tool Size Offset value Is automatically calculated.
alib.
Calibracion con ciclo de
| | ) Salir | |
Hugillo 2
Mant. | 5 | 6 | Borrar | |
Largos de herramlen Campo
Husillo & portaherr. 3 X | 2 | 3 | e | Ayudal J | | o |
; - alir
Diag. Radio efe B Fresa 20mm | | | s
5Smuss0 ntre J | | Borrarl
|Seleccione el slementa a calibrar, 7 —LCamoo_
| 1 | | | +/- | Avuda
| | | Infro
3,04 |Selacc|onar para realizar una calibracidn del radio del eje B |X:GU.UEI mm |V:U‘UU mm (Z=0.08 mm |B:-33.El4U |C:129‘31“'
Figura 3.11 — Calibracion del radio del eje B - Paso 1
“§ Pantalla Calibracién LD x|
rPasos de calibracion a ejecutar rigene
Trabajo Calibracicn basica: %[52.78 B |-33.04 Radio |40.50
Husillo a portaherr. 110,42 C|39.32
acor a coriah x|
| alpador & portaherr
Eelie g 2 Cargar & base, 3mm, lenta de policarbonato.
Palpador a pad callbr Ingrese el tamario de caja v pulse MARCHA para comenzar e
Cargador herramient Lna vez completado el ciclo ingrese el tamario de lente medic
Herram. ; T
: Calibrar; Redio eje B
Sensor herramienta
Diamelro semit.: |76
; Calibracion con disco:
IMaterial o o
Tamario caja: 58
Rango de palpador
EjeB
Mortura
Eje C Dim. medida:
o Feleeicn e The Tool Size Offset value is automatically calculated.
allb.
Calibracidn con clclo de
| 3 | Q | Salir |
Husillo 2
Mant. | 5 | | B |
Largos de herrarmien IR
Husillo a portaberr, | 2 | = | | Ayudal
o . J 8 | | Salir |
1ag. Radio eje B Fresa 20mm LR
Srmusso | 0 | | Infro
J 5 | | Borrar |
|Selecciore el slementa a calibrar. 4 —Lampo
4 1 | 2 | | | Ayuda
| 8] | | Intro
V3,04 [Seleccionar para realizar una calibracion del radio del eje B. [R=60.00 mm  [¥=0.00mm  [=0.08mm  [B=33.04 [C=129.310 |
Figura 3.12 — Calibracion del radio del eje B — Paso 2
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Calibracién de las herramientas

Se calibran dos aspectos de la herramienta:

¢ Tamarfo de herramienta: Afecta al didmetro de la lente biselada, a la profundidad de la ranura y
al diametro de los orificios taladrados.

e Largo de herramienta: Afecta a la profundidad de los orificios taladrados y a la posicion del bi-
sel.

Las calibraciones del tamafio y del largo de las herramientas se activan desde la pantalla Herramienta.

i Pantalla Herramienta x|
rSeleccion herramienta
e Posicién [1** [2 3 4 |5 6 [7
Tipo IMueIa 20mm |Fresado IPuIido 20mm |Pu|ido 20mm IRanura |Ta|ad.,ffres. IFresado
Estilo |Bisel 1/4\" (2 Bisel BS.M Bisel BS.F 8,0 mm 1,0 mm 1/8\" (2 can.)
Config. canal.) ®
Detalles | Detalles | Detalles | Detalles | Detalles | Detalles | Detalles |
Herram. Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam. | Calibrar tam.
herramienta herramienta herramienta herramienta | herramienta herramienta herramienta
tolazg[:;rg Calibrar long. | Calibrar long. | Calibrar long. | Calibrar long. | Calibrar long. | Calibrar long. | Calibrar long.
Material || _horramionta | Nerramienta | herramienta | herramienta | herramienta | herramienta | herramienta | herramienta
Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar Seleccionar
herramienta herramienta herramienta herramienta herramienta herramienta herramienta
Montura Aﬁgrrrgfgg' Activar | Activar | Activar | Activar | Activar | Activar | Activar
Calle Abrir portah. ' b
Mant. Cerrar
portah. [
* solo acabado y bisel en \"L\" | | | |
Diag. y V'L 7 8 9 Salir
* herramienta predeterminada
4 | 5 | | Borrar |
1 | 2 | | | Ayuda
| 0 | | Intro

No hay montada ninguna herramienta
|\|'3.04 |5e|eocione ¢l tipo de herramienta montada en esta posicidn, | | ‘ | | | 100% | |

Figura 3.13: Pantalla Herramienta
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Tamanfo de herramienta:

El tamafo de cada herramienta se calibra pulsando el botdn Calibrar tamafio herr.. En el caso de las
muelas, las fresas y las herramientas de pulido esta calibracion afecta al didmetro de la lente biselada.
Aparecen mostradas por pantalla las instrucciones siguientes:
|
Cargar 6 base, 3mm, lente de policarbonato.

Ingrese el tamafio de caja y pulse MARCHA para comenzar e
Una vez completado el ciclo ingrese el tamario de lente medic

Calibrar: Bisel
Diametro semit.: |76 -
Tamafio caja: 58

Dim. medida:

The Tool Size Offset value is automatically calculated.

I 7 | 8 | 9 | SaHrl
4 | 5 | 5] IBorrarl
@
4 ] 2|
|_o |

3 | +- | Avudal

Fresa 20mm
SIMLSs0

| Iniro

|Seleccione el elementa a calibrar, 7

Figura 3.14: Instrucciones para calibrar el tamafio de la herramienta — Didmetro de lente

En el caso de las herramientas de ranurado la calibracion afecta a la profundidad de la ranura y, en el
caso de las herramientas de taladrado, al didmetro del orificio taladrado. Aparecen mostradas por pan-
talla las instrucciones siguientes:

| § Calibrar tam, herramienta | § Calibrar tam. herramienta I x|
Cargar 6 base, 3mm, lente de policarbonatao. Cargar 6 base, 3mm, lente de policarbonato.
Ingrese el tamafio de caja y pulse MARCHA para comenzar e Ingrese el tamafio del orificio v pulse MARCHA para comenz:
Una vez completado el ciclo ingrese la profundidad de ranure Una vez completado el ciclo ingrese el tamario de orificio mex
Calibrar: lm Calibrar: ,m
Didmetrosemit.: 76 - Didmetrosemics 76

Tamafio caja: 58

Prof. medida: 0.50

Prof, medida: Dirn. medida:

The Tool Size Offset value is automatically calculated. The Tool Size Offset value is automatically caleulated.

7| 8| o | sr| =| J i | s | & [lear| = |
4 | 5 | & |Borrar|_ﬁmJ o | 5 | & |Borrar|_ﬁmmj
i L 2|
|_o | |_o |

Tamafio arificio: |1.40

3 | i | Ayudal 3 | S | Avudal

Rarura
8,0 mm

|Seleccione el elementa a calibrar, 4 [Seleccione e slemento a calibrar, 4
Figura 3.15: Instrucciones para calibrar el tamafio de la herramienta —
Profundidad de la ranura (izda.) y tamafio del orificio (dcha.)

Talad. ffres.
1,0 mm

| Infre | Intro

NOTA: Cuando se reduzca el tamafio de una lente previamente biselada, el Tamario de caja de-
bera ser, como minimo, 3mm menor que el Diametro semit..

Longitud de la herramienta: Para calibrar la longitud de la herramienta Unicamente hay que pulsar
el boton Calibrar long. herramienta. La herramienta es captada en el cargador de herramientas y
puesta en contacto con un escaldn ubicado con precision en el extremo derecho del cargador, que de-
tecta el contacto con la punta de la herramienta. Para calibrar la longitud de todas las herramientas,
pulse el botdn Calibrar todas long. herramienta.
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Calibracion del matado de canto (Seleccione Detalle para la herramienta de pulido):

e Anchura canto matado posterior: Especifica la cantidad de material a eliminar para el canto
matado posterior, medida en milimetros. Se trata de un valor de calibracion, de forma que el valor
real de profundidad en la lente puede ser distinto. Calibre a la preferencia del taller.

¢ Anchura canto matado delantero: Especifica la cantidad de material a eliminar para el canto
matado delantero, medida en milimetros. Se trata de un valor de calibracién, de forma que el va-
lor real de profundidad en la lente puede ser distinto. Calibre a la preferencia del taller.

Tool Detail Screen ZI
Pulido 20mm 10.43 Fg .00
Bisel BS.M <.‘ 4‘
I .08 7
|60 OO
10.260| [9.420 |1o.

[10.00 -—

|1.51 |1.51
Tool Calibration Length |95.01 7 8 9 Salir
2

Back Safety Bevel Width IW P | . | 6 | Borrarl |
Front Safety Bevel Width 0.10
1 | 2 | 3 | +/- | Ayudal
| 0 | | Intro |
Ingrese el digmetro del vastago.
Figura 3.16

Verificar eje: (Pantalla Trabajo, Trabajo 004)

Nota: Esta comprobacion requiere utilizar el calibre de eje mostrado abajo a la derecha y la estimacion
de un angulo por parte del usuario.

1. Ingrese el nimero de trabajo 004 en la pantalla Trabajo y selec-
cione “Patron” para el material.

2. Bloquee un patron, carguelo en el portalente y pulse MAR-

CHA.

El patrén sera biselado en forma de un ortoedro de 40mm.

Retire el patron blogueado e insértelo en el calibre de eje.

Estime el ngulo comprendido entre el borde del patrén y las

lineas marcadas en el calibre.

6. Sumele al valor Ajust. eje de la pantalla Configuracion (bajo
Ajustes) el angulo de error estimado. Incremente este valor para
rotar el patron hacia la derecha.

ok w

Figura 3.17
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Verificar posicion de bisel:

agrwdE

Ingrese el nimero de trabajo 002 en la pantalla Trabajo y seleccione Centrar bisel.

Bloquee una lente plana de base 6 con un espesor de borde de 3-4mm.

Cargue la lente en el portalente y pulse Marcha.

Retire la lente biselada y verifique la posicion del bisel.

Si el bisel no esta centrado, sume el offset estimado al valor Aj. bisel en la pantalla Configuracion
(bajo Ajustes). Aumente el valor para adelantar el bisel.

Verificacion del espesor del bisel en L:

1.

arwn

Ingrese el nimero de trabajo 2 en la pantalla Trabajo y seleccione un borde para montura al aire con
un bisel en L de 2mm.

Bloquee una lente plana de base 6 con un espesor de borde de 3-4mm.

Cargue la lente en el portalente y pulse Marcha.

Retire la lente con el bisel en L y mida el espesor del bisel en L con calibres.

Si el espesor del bisel en L no es 2mm, sume el offset estimado al Aj. bisel en la pantalla Configura-
cion (bajo Ajustes). Aumente este valor para aumentar el espesor del bisel en L.

Verificacion de la posicidn de la ranura:

orwbdE

Ingrese el n° de trabajo 002 en la pantalla Trabajo y seleccione Centrar ranura.

Bloquee una lente plana de base 6 con un espesor de borde de 3-4mm.

Cargue la lente en el portalente y pulse Marcha.

Retire la lente biselada y compruebe la posicion de la ranura.

Si la lente no esta centrada, sume el offset estimado al campo resaltado en la ventana Detalle de ranu-
ra reproducida abajo. Aumente este valor para adelantar la ranura.

Tool Detail Screen x|
Ranura
8,0 mm
-I 0.25
|8.15
J

Tool Calibration Length [0.78° 7 8 o | salir _\__?MJ
4 3 6 Borrar _mmJ
1 2 3 +/- Ayuda

0 Intro

Ingrese el diametro del vastago.

Figura 3.18
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Capitulo 4: Mantenimiento

El mantenimiento periodico descrito en el presente capitulo es esencial para optimizar la productividad y
la calidad. Todas las operaciones de mantenimiento deben realizarse con la maquina desconectada de
todas las fuentes de energia.

ADVERTENCIA GENERAL
Ni el fabricante ni el distribuidor asumen ninguna responsabilidad por dafios causados por la anula-
cién de los bloqueos de seguridad u operaciones de mantenimiento realizadas por personal no autori-
zado, ni tampoco por un funcionamiento incorrecto debido a la utilizacidn de repuestos no originales.

El mantenimiento de la ES-curve se subdivide en tres categorias:
e Limpieza: La puede llevar a cabo directamente el operador; no requiere unos conocimientos es-
pecificos mas alla de la familiarizacién con el funcionamiento de la maquina.

e Mantenimiento de rutina: Se programa mediante un plan de mantenimiento y puede ser llevado
a cabo por el usuario final siempre que haya recibido el entrenamiento adecuado.

e Mantenimiento extraordinario: Puede programarse o realizarse en funcion de las necesidades
(p. €j. en caso de un fallo de la maquina). En todos los casos el mantenimiento extraordinario de-
be realizarlo exclusivamente personal técnico del fabricante.

Pantalla Mantenimiento

La mayoria de materiales desechables utilizados para el mantenimiento de la ES-curve requieren una lim-
pieza o sustitucion basada en el nimero de ciclos de biselado ejecutados desde el anterior mantenimiento.
Esta informacion se puede consultar en la pantalla Mantenimiento.
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i Pantalla Mantenimiento

rContaje ciclos
Trabajn Material / posicidn 1 2 3 4 5 6 7
CR-39 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 k2l Total ciclos:
Poly 100.0 0.0 100.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1297
Hi-Tdx 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Configur. Trivex 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Thk Poly 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
AR HHIdx 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Herram. AR Poly 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
AR CR-39 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
NXT 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
. Pattern 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 =l
Material % de cicos 50.0 0.0 50.0 0.0 0.0 0.0 0.0 Vacio Ptzs. palp.
Contaje herram. 5] 0 5 0 0 ] 0 5 5]
Vida Gtil herrarn. 200 10000 10000 500 500 200 200 5000
Montura I I ‘
Borrar E
estad. i
Calib material —
l } | -
Bor. cont.| Bor. cont.| Bor. cont.| Bor. cont.| Bor. cont.| Bor. cont.| Bor. cont.| Bor. cont.| Clr Count
Mant.
dlie 2 Limpiar | Limpiar
Bisel B p
Diag [“Utllldadtﬂs 7 | 8 | | Salir |
Limpiar interior Cambiar puntas Calibracién diaria palpador 4 5 B
palpador T || 5
i | 2 | | +/- | Ayuda
| 0 | | Intro
|\«'3.04 |Ingrese &l periodo de vida deseado de esta herramienta. | 100% \ |

Figura 4.1: Pantalla Mantenimiento

Ciclos de mantenimiento: Las estadisticas de esta &rea indican cuéntos tipos de corte se han realizado y
los materiales empleados. Estos ciclos se utilizan habitualmente para registrar estadisticas de vida dtil de
la ES-curve; sin embargo, un responsable de taller puede utilizarlo para otros analisis contables.

trucciones por pantalla.

o Utilidades:
- Limpiar interior: Inicia una rutina para almacenar herramientas con filos cortantes y mo-
ver carros para su limpieza.

- Cambiar puntas palpadoras: Se utiliza para posicionar las puntas palpadoras en una posi-
cion accesible para su sustitucion e inicia la rutina de calibracion adecuada.

- Calibracién diaria palpador: Inicia una calibracién de las puntas palpadoras para un posi-

cionamiento 6ptimo del bisel.

Biseladora de 5 ejes — Manual de usuario (version de software 3.02 o posterior)

Contaje herram.: Numero de ciclos actual ejecutado con esta herramienta.

Vida util herram.: Nimero maximo de ciclos para dicha herramienta (ajustable por el usuario).
Borrar estad. mat.: Borrar las estadisticas de ciclo de mantenimiento.
Bor contaje: Borrar el contaje de la herramienta en cuestion.
Limpiar: Inicia una rutina automatica para limpiar el disco de pulido especificado. Siga las ins-
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Mantenimiento de rutina

El mantenimiento de rutina incluye operaciones periddicas, que pueden ser realizadas por el operador o
por un técnico especializado de la empresa cliente.

Limpieza: La limpieza béasica se debera realizar cada dia, o con mayor frecuencia si la maquina queda
obturada con residuos.

Utilice una mascarilla mientras limpia virutas y residuos.

Para acceder al &rea de mecanizado para su limpieza:

1.
2.
3.

4.

Inicie la rutina de limpieza pulsando “Limpiar interior” en la pantalla Mantenimiento.

Agarre la tapa frontal superior a cada lado del hueco de la puerta y suba la tapa.

Con el pincel suave incluido en el kit de accesorios barra los residuos de virutas dentro de la cubeta
colectora.

Siga las instrucciones por pantalla para mover los carros para su limpieza.

Para acceder al sistema de vacio incorporado y limpiarlo:

1.
2.

Introduzca los dedos en la oquedad del lado derecho del panel inferior y tire del mismo para abrirlo.
Libere los dos retenedores que hay en la parte superior de la unidad de vacio para acceder a la camara
de vacio. Desprenda la bolsa de tela de la garganta del tubo que hay en la parte superior de la camara
de vacio y elimine las virutas y residuos contenidos en la bolsa.

Utilice un aspirador industrial para recoger las virutas y los residuos depositados en la camara de
vacio.

Vuelva a acoplar la bolsa de tela sobre el tubo. Cierre los retenedores de la camara de vacio. Cierre el
panel.

No utilice aire comprimido para limpiar, porque existe el riesgo de repartir los residuos en
lugar de eliminarlos. Para eliminar la suciedad incrustada utilice trapos humedecidos en un
detergente suave. Lleve guantes protectores.
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Sustitucion de las puntas palpadoras: Las puntas palpadoras superior e inferior han de tocarse sin que
haya ningun hueco entre las mismas. Para iniciar la sustitucion de las puntas pulse “Cambiar puntas pal-
padoras” en la pantalla Mantenimiento. Esto trasladara las puntas palpadoras hasta una posicion de fécil
acceso. Cada punta esta asegurada con un tornillo insertado desde detras de la punta palpadora (“A”) y
amarrada desde un lado con un tornillo (“B”). Si necesita ajustar el espacio entre las puntas palpadoras
utilice el tornillo y la contratuerca que hay entre los brazos palpadores (“C”). Siga las instrucciones online
para calibrar el palpador después de sustituir las puntas.

-—
Figure 4.2

Mantenimiento extraordinario

El mantenimiento extraordinario se refiere a aquellos casos en los que hay que sustituir piezas debido a
roturas o desgaste o los subsistemas electrénicos/de computadora no funcionan correctamente. Este man-
tenimiento requiere personal con un entrenamiento especifico, normalmente no disponible en el local de
trabajo del usuario final. Consulte a la fabrica cuando piense que resultara necesario un mantenimiento
extraordinario.
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Frecuencia de los mantenimientos

Las operaciones de mantenimiento y las frecuencias sugeridas estan relacionadas en la tabla siguiente.

Plan de mantenimiento ES-curve

Punto de mante- Cada Cada Cada Cada Cada Cada
nimiento 250 750 5.000 | 10.000 | 30.000 | 60.000 Descripcion
ciclos | ciclos | ciclos | ciclos ciclos ciclos
Consulte la Vida til de la herramienta en la pantalla
Vida util herramienta X Mantenimiento. Sustitlyala y calibrela en funcién de
las necesidades.
Espaciado de puntas Asegu’rese de quellas puntas palpgdoras se tocan.
X Sustitdyalas y calibrelas en funcién de las necesida-
palpadoras des
. Vacie la bolsa de vacio. Aspire dentro de la cdmara
Bolsa de vacio X . -
de la bolsa segun resulte necesario.
. . Compruebe el nivel de fluido en el depdsito. Reponga
Fluido de pulido X agua destilada en la medida necesaria.
. Compruebe que la mezcla de aire / fluido es correcta.
Caudal del nebulizador X Ajustela en funcién de las necesidades.

S . Compruebe que la direccién de rociado del nebuliza-
Direccion del nebuliza- . - -
dor X gor es la correcta. Ajuste en funcion de las necesida-

es.
Cojin de pinza X Exa_mlne si e,I colln_de la pinza esta _desgastado ylo
sucio. Sustitiyalo si resulta necesario.
Pinza portalente X Compruebe.qye la pinza portalente. se mueve libre-
mente. Sustitlyala en caso necesario.

L Conecte el vacio interno. Levante la tapa y limpie el
Limpiar interior X interior con un pincel suave.

Limpiar el fuelle antipo- X Utilice una boquilla estrecha para aspirar la parte

Ivo superior del fuelle antipolvo superior.

Limpiar conjunto de X Utilice una boquilla estrecha para aspirar y un sopla-
palpador dor para limpiar el conjunto palpador.

Limpiar el interior de X Abra la cdmara de la bolsa de vacio y aspirela con
vacio una boquilla estrecha.

Limpiar el filtro de X Desmonte la rejillay los filtros de vacio. Limpie los
vacio filtros y la cAmara de filtracion.

Limpiar los filtros de X Desmonte los filtros de aire y desempdlvelos con aire
aire traseros presurizado. Limpielos en agua jabonosa caliente.
Limpiar el filtro del aire X Revise el filtro / regulador del aire de admision.
comprimido Enjuague y limpie el filtro.

Remontar cojin de pinza X Remonte el cojin de la pinza portalente.

portalente

Remontar las puntas X Remonte las puntas palpadoras. Calibre el palpador.
palpadoras

I . Desmonte la tapa del palpador y utilice una boquilla
Limpiar debajo de la X estrecha y un soplador para limpiar alrededor del
tapa del palpador -

palpador y el husillo.
Volver a colocar la Vuelva a colocar la bolsa del filtro de vacio para
bolsa de vacio X asegurar una recogida y un filtrado correctos del
polvo.
Remontar los filtros “ ?c?r?l?:?ctjedlgsafilgéms traseros para asegurar un flujo
traseros '

A . Desmonte los revestimientos traseros y limpie los
Limpiar el armario X residuos.
trasero
Limpiar los serpentines X Desmonte el chiller y limpie los serpentines inferio-
del chiller res. Los serpentines son frégiles, no los dafie.

. . Compruebe el nivel de liquido en el chiller. Reponga
N|_veles de fluido del X en la medida necesaria.
chiller
Remontar la pinza X Remonte la pinza portalente.
portalente
Limpiar los husillos de X Limpie con un trapo humedecido con disolvente.
bolas
Remontar los filtros de X Remonte los filtros de vacio debajo de la rejilla.
vacio
Reponer los fluidos del X Purgue y reponga con una mezcla adecuada de agua y
chiller etilenglicol.

Comprobar la tensién X Compruebe las tensiones de las correas de los husi-

de la correa

llos de bolas. Tense en la medida necesaria.
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Anexo A: Especificaciones generales

Identificacién de la maquina

Biseladora para lentes oftdlmicas ES-curve

Nombre v direccion del fabricante

National Optronics

100 Avon Street
Charlottesville, VA 22902
EE.UU.

Tel: 434-295-9126

Nombre v direccidn de los servicios técnicos autorizados por el fabricante:

EE.UU. Europa Asia
National Optronics Satisloh GmbH Satisloh Asia Ltd.
100 Avon Street Wilhelm-Loh-StraRe 2-4 Sino Industrial Plaza
Charlottesville, VA 22902 | 35578 Wetzlar 9 Kai Cheung Road
EE.UU. Alemania Kowloon Bay
Tel: 434-295-9126 Tel: +49 6441 912 222 Hong Kong

Tel: +852 2756 7654

Conexiones externas

Alimentacion eléctrica externa

Alimentacion con aire neumatico

Conectores de datos USB (3)

Conector para el terminal de maniobra manual con rueda

Conector D-sub de 25 pines (comunicaciones DCS serie)

Conector D-sub de 15 pines (lector de codigos de barras del sistema automético)
Conector Ethernet RJ-45 (comunicaciones DCS Ethernet)
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Especificaciones generales

Nota: En la tabla siguiente, si no se incluye ningan valor para un elemento de la columna “Automati-

ca”, se asume que tiene el mismo valor que la variante “Manual”.

DATOS GENERALES

Manual

Automatica

Dimensiones (anchura x profundidad x altura)

710x1484x1832 mm
28x58x72 pulgadas

1321x1585x1832 mm
52x62x72 pulgadas

Altura de planta minima 2290 glm
665 kg 725 kg
Peso total 1465 lbs. 1600 lbs.
Tension 8 fases
200-480 VAC
Datos eléctricos Frecuencia 50/60 Hz
Potencia 6 KVA
Acometida 3 fases, tierra
Diametro maximo de la pieza mecanizada 90 mm
Didmetro minimo de la pieza acabada Canto _redondeado 21 mm
Canto ingleteado 23 mm
Emisiones de ruido aéreo
Movimientos
Carrera lateral Eje X 350 mm
Carrera longitudinal Eje Y 200 mm
Carrera vertical Eje Z 100 mm
90° hacia la izquier-
Oscilacion (inclinacion) Eje B da
55° hacia la derecha
Rotacién Eje C 360°
Husillo
Potencia del husillo 460 W
Velocidad del husillo 0-30.000 r.p.m.
Tipo de mandril portaherramienta ISO 10
Cargador de herramientas
Capacidad del cargador de herramientas | 7|
Suministro neumatico
Presion del aire 85 PSI
6 bares
Consumo de aire 11 CFM 14 CFM
300 I/min 400 I/min
Sistema centralizado de vacio (si procede)
Caudal de aire 100 CFM
2800 I/min
Altura de elevacion 80 pulgadas de agua
200 cm de agua

Conexion con PC

Tipo de conexion con el PC remoto

Transferencia de archivos: USB 1.0/2.0
Comunicaciones DCS: Ethernet
Comunicaciones DCS: RS-232
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Anexo B: Certificaciones y normas

Leyes y directivas

La ES-curve cumple los requerimientos y disposiciones de las directivas siguientes:

2004/108/CE: Directiva sobre CEM
2006/95/CE: Directiva de Baja tension
2006/42/CE: Directiva de Maquinas

Las directivas relacionadas a continuacion han sido utilizadas como referencias para obtener la
marca CE:

EN ISO 12100:2010 Seguridad de las maquinas. Principios generales para el disefio.
Evaluacién del riesgo y reduccion del riesgo.

EN ISO 13849-1:2008 Seguridad de las maquinas — Partes de los sistemas de mando
relativas a la seguridad — Parte 1: Principios generales para el
disefio

EN 60204-1:2006 Seguridad de las maquinas — Equipo eléctrico —
Parte 1: Requisitos generales

EN 61000-6-2:2005 Compatibilidad electromagnética (CEM) — Parte 6-2: Normas ge-
néricas —
Inmunidad en entornos industriales

EN 61000-6-4:2007 Compatibilidad electromagnética (CEM) — Parte 6-4: Normas ge-
néricas —
Norma de emisién en entornos industriales

Conformidad para dispositivos de clase A segun FCC

NOTA: Tras ser ensayado se ha determinado que este equipo cumple los limites de un dispositivo digital
de clase A, de acuerdo con la parte 15 del Reglamento de FCC. Estos limites estan disefiados para propor-
cionar una proteccion razonable contra las interferencias dafiinas cuando el equipo es operado en un en-
torno comercial. Este equipo genera, utiliza y puede irradiar energia de radiofrecuencia y, en caso de no
instalarse y utilizarse con arreglo al manual de instrucciones, es susceptible de causar interferencias dafii-
nas para las comunicaciones por radio. Es probable que la operacion del presente equipo en un area resi-
dencial cause interferencias dafiinas, en cuyo caso el usuario las deberé corregir por cuenta propia.
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Dispositivos de seguridad

¢ Se han montado finales de carrera mecanicos para prevenir los dafios causados por los rebasa-
mientos de movimiento a lo largo de los ejes X-Y-Z.

e Con el fin de prevenir el contacto accidental con componentes en movimiento se han disefiado
e implementado resguardos moviles en material a prueba de impactos transparente, que actta
ademas como proteccion contra el riesgo de proyeccion de materiales.

e Se han instalado un pulsador de parada de emergencia y un bloqueo de la tapa a la derecha de
la posicidn del operador.

e Hay un pulsador de parada de emergencia adicional en la rueda del terminal de maniobra ma-
nual.

Los pulsadores de parada de emergencia intervienen aislando todas las fuentes de energia e interrumpien-
do inmediatamente el movimiento.
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Estéa prohibido desmon-
tar o alterar los disposi-
tivos de seguridad.

Antes de comenzar el trabajo, el operador
debe asegurarse de que los dispositivos de
seguridad funcionan correctamente.

El desmontaje de los dispositivos de seguridad se permite Gnicamente para las operaciones de manteni-
miento realizadas por personal entrenado especificamente para el mantenimiento y provisto de una autori-
zacion explicita. Todo mantenimiento o reparacion que implica el desmontaje o la deshabilitacién de dis-
positivos de seguridad se realizara sélo si se ha leido detenidamente el presente manual de instrucciones.
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Simbolos

La biseladora lleva los simbolos siguientes para sus operadores:

Llevar guantes pro- Peligro: Piezas mecani- Peligro de descarga
tectores cas en movimiento eléctrica
No elevar por este Peligro de aplasta-
punto miento de las manos

No desmontar estos resguardos estando la biseladora automatica en funcionamiento.
No acceder a componentes eléctricos puestos bajo tension.
Primero desconectar de la alimentacion eléctrica general.

Riesgos residuales

La biseladora ES-curve ha sido disefiada y construida para proporcionar un servicio seguro y fiable, gra-
cias al estudio constante de la normativa aplicable y a su aplicacién. Sin embargo, se deben resaltar algu-
nos riesgos residuales que dependen del entorno de montaje, del entrenamiento del personal encargado y
de los materiales a mecanizar.

El uso de la maquina produce polvo y residuos. El usuario deberd mantener la maguina adecuadamente
limpia, con el fin de prevenir la acumulacion de virutas y residuos, susceptibles de causar, por ejemplo,
un mayor esfuerzo de mecanizado o movimientos técnicos dificultosos. Unos esfuerzos excesivos de las
herramientas a causa de una dureza especial del material o de una programacién incorrecta de los parame-
tros de trabajo (velocidad de los ejes, velocidad de rotacién de la muela de fresado, etc.) pueden provocar
la rotura de la herramienta, con la posibilidad de originar la proyeccion a alta velocidad de fragmentos de
la herramienta o de la pieza mecanizada. La envolvente del area de mecanizado ha sido disefiada para
resistir la proyeccion de virutas. Limpiar a la mayor brevedad todos los derrames o fugas de fluido, para
prevenir resbalamientos en torno a la maquina.

Esta maquina ha sido disefiada para trabajar exclusivamente con materiales de resina. Otros materiales
podrian causar esfuerzos excesivos, un desgaste acelerado o una rotura de la herramienta, con la consi-
guiente proyeccidn de fragmentos de la misma o de la pieza mecanizada.

iNo desmontar los resguardos!
Esta prohibido probar herramientas con la envolvente abierta. Para cual-
quier test que pueda realizarse con el resguardo abierto, p. ej. en el caso de
mantenimientos llevados a cabo por personal especializado, el ejecutante
debera llevar guantes protectores y gafas.
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Anexo C: Certificado de conformidad

Fabricante:

NATIONAL

Representante autorizado:

__®TRONICS satisloh

National Optronics

100 Avon Street

P.O. Box 1547
Charlottesville, VA 22902
EE.UU.

Satislon GmbH
Wilhelm-Loh-Str.2-4
35578 Wetzlar
Alemania

DECLARACION DE CONFORMIDAD

National Optronics, un fabricante de equipos de precision para el procesado de lentes destinados a la industria of-
talmica, declara por la presente que el producto / los productos descrito(s) a continuacién;

ES-curve : Biseladora multieje
N° serie :

son conformes con los requerimientos y las disposiciones de las directivas siguientes:

2004/108/CE:
2006/95/CE:
2006/42/CE:
2011/65/CE:

Directiva sobre CEM

Directiva sobre Baja Tension

Directiva sobre Maquinas

Directiva sobre Restriccion a la utilizacidn de sustancias peligrosas

Las directivas relacionadas a continuacion se han utilizado como referencia para la obtencion de la marca CE:

EN ISO 12100:2010

Seguridad de las maquinas. Principios generales para el disefio. Evalua-
cion del riesgo y reduccion del riesgo.

EN ISO 13849-1:2008

Seguridad de las maquinas — Partes de los sistemas de mando relativas
a la seguridad — Parte 1: Principios generales para el disefio

EN 60204-1:2006

Seguridad de las maquinas — Equipo eléctrico —
Parte 1: Requisitos generales

EN 61000-6-2:2005

Compatibilidad electromagnética (CEM) — Parte 6-2: Normas genéricas —
Inmunidad en entornos industriales

EN 61000-6-4:2007

Compatibilidad electromagnética (CEM) — Parte 6-4: Normas genéricas —
Norma de emisién en entornos industriales

768/2008/CE

Marco comun para la comercializacion de productos, Anexo I, Médulo A

La presente declaracién se emite bajo la responsabilidad exclusiva de National Optronics.

FIRMADO:

Andreas Huthoefer

FECHA: 15 enero 2014

CEO, National Optronics
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	Nombre: El nombre del material, tal como aparece mostrado en la pantalla Trabajo.
	Ajustes de la montura:

