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Para consultar los catalogos de equipos opcionales, visite https://www.rottlermfg.com/documentation.php.

Para un servicio mas rapido de pedido de piezas o equipos, pongase en contacto con nosotros por correo
electronico con la informacién que figura a continuacion. Para clientes dentro de los EE.UU., envie correos
electrénicos a parts@rottlermfg.com, para clientes fuera de los EE.UU., utilice intlparts@rottlermfg.com.

Tenga a mano la siguiente informacion para agilizar el proceso de pedido:

Su nombre, razén social y nimero de contacto

Numero de cliente, o su direccion de facturacion si no tiene niumero de cliente
Direccién de envio si es diferente de la direccién de facturacién

Modelo y nimero de serie de la maquina

Numero de pieza y descripcion de los articulos que desea pedir

Método de envio preferido

oahrwN~

Para los clientes de fuera de EE.UU. que necesiten un servicio mas rapido, pongase en contacto con su
distribuidor local.

En algunos casos, es posible que le pidamos que envie una foto de la pieza que esta pidiendo si se
trata de una pieza de recambio o no aparece en nuestra base de datos.

Si no esta seguro de qué pieza necesita pedir, pongase en contacto con nuestro departamento de
servicio y solicite hablar con uno de nuestros asesores de servicio. Ellos le ayudaran a determinar qué
pieza(s) necesita.

HAY UN PEDIDO MiNIMO DE $25.00
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hit+&duccion EM79

i O A WARNING |

READ AND UNDERSTAND MACHINE
MANUAL BEFORE USING MACHINE

Failure to follow operating instructions
may result in personal injury or
damage to machine

LEA LA SECCION DE SEGURIDAD DEL MANUAL DE OPERACIONES ANTES DE
INSTALAR LA MAQUINA. COMPRENDA A FONDO TODAS LAS CUESTIONES DE
SEGURIDAD ANTES DE UTILIZAR LA MAQUINA.

ATENCION PROPIETARIO/DIRECTOR DE
EMPRESA

Para validar la garantia de su nueva maquina Rottler,
asegurese de firmar y completar el "Informe de instalacion”
que se encuentra en este manual.

Sugerimos que los nuevos usuarios del EM79 lean la seccion "Definiciones de control" del Manual de
funcionamiento para entender como funciona la maquina.

La seccion "Instrucciones de funcionamiento" del Manual de Operaciones debe leerse para que el
usuario se familiarice con las secuencias reales de pulsacién de botones necesarias para realizar un
trabajo. Estas secciones del manual deben considerarse una introduccion. A medida que el operador u
operadores de la maquina de la serie EM79 adquieran experiencia en el uso de las distintas funciones
de la maquina, las configuraciones y programas complicados tendran mas sentido.

El Manual de Mantenimiento y Piezas contiene informacion sobre referencias de nUmeros de piezas y
mantenimiento rutinario de la maquina. El operador u operadores deben leer y familiarizarse también
con estas areas.
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Dederipcion EM79

El modelo EM79 es una unidad de mandrinado de precision de un solo punto y de rectificado de alta
velocidad. Puede equiparse con herramientas y accesorios para el rectificado y rectificado de la mayoria
de los bloques de motor pequefios y medianos de gas y diésel, tanto en linea como en V.

Las maquinas EM79 pueden equiparse facilmente para mecanizar una amplia gama de motores, incluidos
motores europeos y asiaticos. También puede adaptarse facilmente para realizar otras operaciones de
mandrinado y rectificado.

La maquina esta disefiada para mantener la alineacion de los orificios de los cilindros, las culatas y las
superficies de la cubierta con los railes de la bandeja y las ubicaciones de los orificios de los cojinetes
principales, como se hacia en el mecanizado original de fabrica. De este modo se superan las
numerosas imprecisiones y problemas de desalineacion asociados a la sujecion de barras de
mandrinado portatiles a la superficie de la culata de los bloques.

Los comodos controles, la rapida sujecion de bloques y el preciso posicionamiento CNC de 3 ejes se
traducen en un considerable ahorro de tiempo y de intervencion del operario.

El tiempo de cambio o reajuste necesario para configurar motores en V o en linea se reduce al minimo,
lo que hace que esta maquina sea muy adecuada para talleres en los que los motores no pueden pasar
por lotes de modelos.

Todos los avances y desplazamientos rapidos se accionan eléctricamente y se controlan desde el panel
de control.

Descargo de responsabilidad

El Manual del EM79 (en adelante, el "Manual") es propiedad de Rottler.

Manufacturing LLC. ("Rottler Manufacturing”) y por la presente no se transfiere ningun derecho de
propiedad. Ninguna parte del Manual podra ser utilizada, reproducida, traducida, convertida, adaptada,
almacenada en un sistema de recuperacion, comunicada o transmitida por ningiin medio, para ningun
propdsito comercial, incluyendo sin limitacion, la venta, reventa, licencia, alquiler o arrendamiento, sin el
previo consentimiento expreso y por escrito de Rottler Manufacturing.

Rottler Manufacturing no ofrece ninguna declaracion, garantia o aval, expreso o implicito, en cuanto a la
exactitud o integridad del Manual. Los usuarios deben ser conscientes de que periédicamente se
realizaran actualizaciones y modificaciones en el Manual. Es responsabilidad del usuario determinar si
ha habido tales actualizaciones o enmiendas. Ni Rottler Manufacturing ni ninguno de sus directores,
funcionarios, empleados o agentes seran responsables de ninguna manera ante ninguna persona por
cualquier pérdida, dafio, lesidn, responsabilidad, costo o gasto de cualquier naturaleza, incluyendo sin
limitacidon dafos incidentales, especiales, directos o consecuentes que surjan de o en conexién con el
uso del Manual.

Rottler Manufacturing y sus empleados o representantes no son responsables de ninguna informacion
relativa a las especificaciones finales de ninguna pieza de trabajo que se cree como producto final al
utilizar equipos Rottler. Es responsabilidad del usuario final del equipo Rottler determinar las
dimensiones y acabados finales de la pieza de trabajo en la que esta trabajando. Cualquier informacién
relativa a las dimensiones y acabados finales que aparezca en cualquier literatura de Rottler o que sea
expresada por cualquier persona que represente a Rottler debe ser considerada como informacion
general para ayudar con la demostracion o para la capacitacion del operador del equipo Rottler.
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Gargatia limitada EM79

Las piezas y el equipo del modelo EM79 de Rottler Manufacturing Company estan garantizados en
cuanto a materiales y mano de obra. Esta garantia limitada permanece en vigor durante un afio a partir
de la fecha de instalacién o dos afios a partir de la fecha del envio original de Rottler o la fecha que
ocurra primero. Esta garantia sélo se aplica si la maquina es propiedad del comprador original y es
utilizada y mantenida de acuerdo con las instrucciones del manual. Una maquina esté garantizada sélo
si el Informe de Instalacién ha sido debidamente ejecutado por un instalador certificado y recibido por
Rottler en el momento de la instalacion real.

En el momento de la entrega, se garantiza que los productos se ajustan a las especificaciones
publicadas y que estan libres de defectos de material y mano de obra en condiciones normales de uso
durante un periodo de un afio a partir del envio. En caso de que un producto no cumpla con la garantia,
la unica obligacion de Rottler sera, a su eleccion, reparar, corregir o reemplazar el producto o
reembolsar los montos pagados por el Producto tras su devolucién a un lugar designado por Rottler.
Ninguna garantia se extendera a Productos de desgaste rapido (incluyendo herramental) o a Productos
que hayan sido sometidos a mal uso (incluyendo cualquier uso contrario a las instrucciones de Rottler),
negligencia, accidente (incluyendo durante el envio), manejo o instalacién inadecuados, o sometidos a
cualquier modificacién, reparacion o servicio no certificado por Rottler. Rottler no sera responsable por
ningun dafo consecuente, directo o indirecto o por cualquier otra lesion o pérdida. El Comprador
renuncia a cualquier derecho, mas alla de la garantia anterior, de hacer un reclamo contra Rottler.

No se ofrece ninguna garantia para los Productos no pagados en su totalidad.

La mercancia no puede ser devuelta a Rottler sin aprobacion previa. El cliente debe ponerse en
contacto con el Departamento de Piezas para obtener la aprobacion y que se le emita un nimero

de Autorizaciéon de Devolucion de Mercancias (RGR#).

La mercancia cuya devolucion se autorice debera devolverse a portes pagados. Si la mercancia se
devuelve con los gastos de envio a portes debidos, el importe real de estos gastos podra deducirse de
cualquier crédito que pueda corresponder al cliente. El nimero RGR asignado por el Departamento de
Recambios debe escribirse en la etiqueta de envio.

y debe aparecer en una copia de la(s) factura(s) que cubra(n) el envio original. Esta copia de la factura
debe incluirse en la caja con las piezas. El envio debe contener SOLO los articulos que figuran en el
RGR como aprobados para devolucion. La mercancia debe recibirse en un plazo de 10 dias a partir de
la fecha del RGR o el RGR sera cancelado.

Toda la mercancia devuelta puede estar sujeta a una tasa de reposicién del 20% en menos de $ 1,000.00
cantidad o el 10% en cualquier articulo de mas de $ 1,000.00. Piezas o herramientas de mas de 30 dias
de edad se consideran propiedad del cliente y sélo pueden ser devueltos con la aprobacion previa de
Rottler Corporation Management.

La emision de un RGR NO garantiza el crédito - es so6lo una autorizacion para la devolucion de la
mercancia. El abono de la mercancia devuelta queda a la entera discrecién de Rottler. El crédito se
emitira sélo después de la inspeccion de las mercancias devueltas.

Las herramientas que resulten defectuosas dentro del periodo de garantia seran reparadas o sustituidas a
eleccion de la fabrica.

No aceptamos ninguna responsabilidad por defectos causados por dafnos externos, desgaste, abuso
0 uso indebido, ni aceptamos ninguna obligacién de indemnizar por costes directos o indirectos en
relacion con los casos cubiertos por la garantia.
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Aceedd a la documentacion en linea EM79

Puede acceder a la documentacion en linea de las maquinas y los equipos opcionales, incluidos los
manuales y catalogos, en el sitio web de Rottler. Para acceder a la documentacion, abra su navegador y
vaya a https://www.rottlermfg.com

Desplacese hasta la parte inferior de la pagina y, bajo el titulo "Recursos del propietario”, haga clic en el
tipo de documentacion al que desea acceder.

Resources

Owner About Rottler Ask An Expert Shopping Tools Experience Connect

Si aparece una ventana de inicio de sesion solicitando un nombre de usuario y una contrasefia, rellene los
espacios en blanco como se muestra:

Windows Security lﬁj

The server www.rottlermfg.com is asking for your user name and
password, The server reports that it is from Rottler Manuals.

| repsonly \

| rightangledrive \

[ Remember my credentials

| ok || Cancel
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Seguridad EM79
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Informacién de seguridad

Por su propia seguridad, lea este manual de instrucciones antes de utilizar la maquina.

O "AA WARNING |

READ AND UNDERSTAND MACHINE
MANUAL BEFORE USING MACHINE

(

Failure to follow operating instructions
may result in personal injury or
damage to machine
\_ ~ =/

A Este es el simbolo de alerta de seguridad. Se utiliza para alertarle de posibles riesgos de
lesiones personales. Obedezca todos los mensajes de seguridad que siguen a este simbolo
para evitar posibles lesiones o la muerte.

_ PELIGRO indica una situacién de peligro inminente que, de no evitarse,
provocara la muerte o lesiones graves.

& WARNING | ADVERTENCIA indica una situacion potencialmente peligrosa que, si no se
evita, puede provocar lesiones graves.

A CAUT'ON PRECAUCION indica una situacién potencialmente peligrosa que, si no se
evita, puede provocar lesiones leves o moderadas.

CAUTION PRECAUCION utilizado sin el simbolo de alerta de seguridad indica un
peligro potencial.
situacién que, si no se evita, puede provocar dafios materiales.

Instrucciones de seguridad para el uso de la maquina

& WARNING |Esta maquina puede causar lesiones corporales graves

SOLO UN OPERARIO CUALIFICADO Y CON EXPERIENCIA DEBE MANEJAR ESTA MAQUINA.
NUNCA PERMITA QUE PERSONAL NO SUPERVISADO O SIN FORMACION MANEJE LA MAQUINA.
Asegurese de que

todas las instrucciones que dé con respecto al funcionamiento de la maquina estén aprobadas, sean
correctas, seguras y se entiendan claramente. El personal sin formacion representa un peligro para si
mismo y para la maquina. El manejo inadecuado anulara la garantia.

(2 N
MANTENGA LAS PROTECTORAS EN SU LUGAR y en buen estado
de funcionamiento. Si la maquina esta equipada con puertas, éstas

deben estar en posicion cerrada cuando la maquina esté en
funcionamiento. DO NOT OPERATE
THIS MACHINE
WITHOUT
GUARDS IN PLACE
\ J

MANTENGA LIMPIA LA ZONA DE TRABAJO. Las zonas y bancos desordenados invitan a los
accidentes.
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Seguridad EM79

MANTENGA ALEJADOS A NINOS Y VISITANTES Todos los nifios y visitantes deben mantenerse a una
distancia segura de la zona de trabajo.

LLEVE LA INDUMENTARIA ADECUADA. NO lleve ropa suelta, guantes, anillos, pulseras u otras joyas
que puedan engancharse en las piezas moéviles. Se recomienda llevar calzado antideslizante. Lleve una
cubierta protectora para el pelo que contenga el pelo largo.

UTILICE SIEMPRE GAFAS DE SEGURIDAD. Utilice también una mascarilla facial o antipolvo si la
operacion de corte es polvorienta. Las gafas de uso diario sélo tienen lentes resistentes a los impactos,
NO son gafas de seguridad.

[ "A WARNING |

RISK OF EYE INJURY WHEN
OPERATING THIS MACHINE
EYE PROTECTION REQUIRED
WHEN OPERATING THIS MACHINE
R =,

NO SE EXTRALIMITE. Mantenga el equilibrio y la estabilidad en todo momento.

UTILICE LOS ACCESORIOS RECOMENDADOS. Consulte en el manual los accesorios recomendados.
El uso de accesorios inadecuados puede causar riesgo de lesiones.

COMPRUEBE LAS PIEZAS DANADAS. Antes de seguir utilizando la maquina, debe comprobarse si
una proteccion u otra pieza que esté dafnada funciona correctamente y cumple la funcién prevista.
Compruebe la alineacion de las piezas moviles, la rotura de piezas, el montaje y otras condiciones que
puedan afectar a su funcionamiento. Las protecciones u otras piezas dafiadas deben repararse o
sustituirse correctamente.

NO MANEJE NUNCA UNA MAQUINA CUANDO ESTE CANSADO O BAJO LA INFLUENCIA DE
DROGAS O
ALCOHOL. Se requiere plena agudeza mental en todo momento cuando se maneja una maquina.

SI EN CUALQUIER MOMENTO EXPERIMENTA DIFICULTADES al realizar la operacion prevista, jdeje
de utilizar la maquina! A continuacion, péngase en contacto con nuestro servicio de asistencia técnica o
consulte a un experto cualificado como debe realizarse la operacion.

NO MODIFIQUE NI ALTERE ESTE EQUIPO de ninguna manera. Si se consideran necesarias
modificaciones, todas estas solicitudes deben ser aprobadas y/o gestionadas por Rottler Manufacturing.
Las modificaciones no autorizadas podrian causar lesiones y/o dafios a la maquina y anularan la garantia.

LAS PEGATINAS DE SEGURIDAD NO DEBEN RETIRARSE NUNCA. Estan ahi para transmitir
informacion de seguridad importante y advertir de peligros potenciales.

Al instalar esta maquina deben respetarse TODAS LAS NORMAS Y REGLAMENTOS LOCALES DE
SEGURIDAD.
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SQUOPERSONAL CUALIFICADO debe realizar el mantenimiento de los sistemas eRé¢tficos y de control.
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Al taladrar, la maquina es capaz de arrojar virutas metalicas a mas de 3 metros de la zona de corte.
Utilice siempre los protectores. El operador y el resto del personal que se encuentre cerca de la
maquina deben llevar proteccion ocular en todo momento.

N

‘A WARNING |

- [ FLYING METAL CHIPS |
MAKE SURE THAT SHEILDS

ARE IN PLACE
WEAR SAFETY GLASSES AND
PROTECTIVE CLOTHING

[ /I CAUTION ] Ninguna lista de normas de seguridad puede ser completa. Cada equipo de

taller es diferente. Tenga siempre en cuenta la seguridad en funcién de sus condiciones de trabajo.
Utilice ésta y otras maquinas con precaucion y respeto. La inobservancia de las directrices puede
ocasionar graves dafios personales.

lesiones, danos al equipo o resultados de trabajo deficientes.

Energia eléctrica

ESTA MAQUINA SE CONTROLA AUTOMATICAMENTE Y PUEDE PONERSE EN MARCHA
EN CUALQUIER MOMENTO.

e =

' B

THIS MACHINE IS CAPABLE
OF STARTING AND RUNNING
AUTOMATICALLY

Antes de abrir el armario eléctrico trasero, debe desconectarse toda la alimentacion eléctrica de la
maquina.

(A DANGER |
[ SHOCK HAZARD |

DISCONNECT POWER
BEFORE SERVICING

MAINTENANCE TO BE PERFORMED
BY TRAINED PERSONNEL ONLY

IMPROPER USE COULD RESULT
IN SERIOUS INJURY OR DEATH
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En caso de cortocircuito, la conexion a tierra reduce el riesgo de descarga eléctrica al proporcionar una via
de menor resistencia para dispersar la corriente eléctrica.

Puede producirse una electrocucion o un incendio si la maquina no esta correctamente conectada a
tierra. Asegurese de que la toma de tierra esta conectada de acuerdo con este manual. NO utilice la
magquina si no esta conectada a tierra.

( A CAUTION |

MACHINE MUST BE
GROUNDED BY THE METHOD
SHOWN IN THE INSTALLATION

SECTION OF THE MANUL

[ A CAUT'ON ] Ninguna lista de directrices eléctricas puede ser exhaustiva para todos los
entornos de taller. El funcionamiento de esta maquinaria puede requerir mejoras eléctricas adicionales
especificas para el entorno de su taller. Es su responsabilidad asegurarse de que su sistema eléctrico
cumple con todos los cddigos y ordenanzas locales.

& WARNING Esta maquina funciona bajo control computerizado y, como todo equipo
computerizado, es susceptible a impulsos eléctricos extrafios producidos interna o externamente. La
magquina puede realizar movimientos fuera del control del operador en cualquier momento. El operador
debe trabajar dentro y alrededor de la maquina con precaucion en todo momento.

El operador y el personal cercano deben estar familiarizados con la ubicacién y el funcionamiento del
botén de parada de emergencia.

Asegurese de que todo el equipo eléctrico tiene la proteccion adecuada contra sobrecargas. Esta
maquina debe tener una fuente de alimentacién totalmente aislada para evitar dafos y movimientos
incontrolados de la maquina. Si esta maquina se encuentra en las mismas lineas de alimentacion que
estan conectadas a otros equipos eléctricos (amoladoras, soldadoras y otros motores de CA) se puede
inducir ruido eléctrico en el sistema eléctrico de esta maquina. El ruido eléctrico puede hacer que el
controlador vea sefales falsas para moverse. No suministrar una alimentacion totalmente aislada al

la maquina puede anular la garantia de fabrica. Consulte los requisitos de voltaje y amperaje de esta
magquina en la seccion Suministro eléctrico de la seccién Instalacion.
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Operador de maquinas

El operador de esta maquina debe ser un artesano maquinista experto que conozca bien la precaucion,
el cuidado y los conocimientos necesarios para manejar con seguridad las herramientas de corte de
metal.

Si el operador no es un maquinista cualificado, debe prestar estricta atencion a las instrucciones de
funcionamiento descritas en este manual y obtener instruccién de un maquinista cualificado tanto en la
producciéon como en el funcionamiento de esta maquina.

Esta maquina tiene las siguientes areas de piezas moviles expuestas que usted debe entrenarse para
respetar y mantenerse alejado cuando estan en movimiento:

Area de la herramienta de corte - Cualquier operacion en la que intervengan las manos en el area del
cabezal de corte, como la inspeccién o alineacién del cabezal de corte o de las herramientas, la
insercion y extraccion de herramientas, los cambios de cabezal de corte y la comprobacidn del tamario,
etc., requiere que el husillo esté completamente parado.

r ” N
A WARNING |
[ ROTATING CUTTER |
> KEEP HANDS CLEAR
D Have E-Stop engaged
when changing tools
e i 7,

Mecanizado - Debe utilizarse proteccion ocular durante todas las operaciones de la maquina. Las manos
deben mantenerse completamente alejadas del cabezal de corte. Todos los protectores de virutas deben
estar en posicién durante las operaciones de la maquina.

)

A WARNING

FLYING METAL CHIPS
MAKE SURE THAT SHEILDS
ARE IN PLACE
WEAR SAFETY GLASSES AND
PROTECTIVE CLOTHING

- J

/

Ao
& CAUTION Carga y descarga de piezas de trabajo - Desarrolle cuidadosamente los
meétodos de manipulacion de carga y descarga de piezas de trabajo para que no se produzcan lesiones si
falla el equipo de elevacion o la conexion del elevador.

Compruebe periédicamente si los componentes del elevador presentan dafios que puedan causar averias.

[ & CAUTION ] Mantenimiento de la maquina - Cualquier ajuste de la maquina,
mantenimiento o sustitucion de piezas requiere absolutamente una desconexién completa de la
alimentacioén de la maquina.
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Procedimiento de emergencia

Suponiendo que se haya producido uno de los siguientes errores: la broca de la herramienta esta
completamente fuera de su tamano, la pieza de trabajo no esta sujeta, el husillo no esta correctamente
centrado, y estos errores se haran evidentes en el momento en que comience el corte jPULSE
INMEDIATAMENTE EL BOTON DE PARADA DE EMERGENCIA (en el panel de control frontal)!
Averigue cual es el problema, devuelva el husillo a su posicion superior sin causar mas dafos. Para
volver a poner en marcha la maquina, gire el botén de parada de emergencia en el sentido de las
agujas del reloj hasta que el botén salte.

Esté alerta para detener rapidamente la maquina en caso de interrupcién grave del proceso de
perforacién, ya sea en la parte superior o inferior de las perforaciones.

RECUERDE, las herramientas de corte de metal tienen la velocidad y el par necesarios para lesionar
gravemente cualquier parte del cuerpo humano expuesta a ellas.

Seguridad de ordenadores y sistemas de control

El ordenador y el controlador se encuentran en el armario eléctrico trasero principal. Esta unidad es un
ordenador completo, con sistema operativo Windows 10. Péngase en contacto con la fabrica si necesita
mas informacién sobre el sistema informatico.

IMPORTANT El ordenador de esta maquina puede conectarse a Internet a través de
Ethernet o de forma inalambrica mediante un adaptador USB inaldmbrico (Wi-Fi). La actualizacion del
software de Rottler SOLO debe realizarse cuando lo indique un técnico de servicio de Rottler. Actualizar
el software de Rottler cuando no lo indique el personal de Rottler provocara que la maquina no
funcione.

La maquina debe estar conectada a Internet siempre que esté encendida. El software de la maquina se
conectara automaticamente a nuestro servidor para enviar informacion util sobre el estado de la maquina.

Todo el personal informatico debe obtener SIEMPRE la aprobacion de Rottler antes de hacer NADA en el
ordenador.

_ Esta maquina puede causar lesiones graves o la muerte. Realizar cualquiera de

las siguientes acciones sin el consentimiento directo de Rottler puede causar lesiones graves o la muerte.

AL WARNING] o _
No intente instalar dispositivos USB en los

puertos PCI. Estos puertos tienen alto voltaje y cualquier intento de \ ‘

conectar un dispositivo USB en estos puertos resultara en la <

destruccion de dicho dispositivo. También existe la posibilidad de
dafar el sistema informatico de la maquina.

IMPORTANT La descarga de cualquier programa o el cambio de cualquier configuracion del
Rottler o del ordenador puede hacer que la maquina y/o el software se vuelvan inestables. NO instale
NINGUN protector de pantalla, antivirus, spyware ni ningan tipo de software de seguridad en el
ordenador. Esto podria crear un entorno peligroso para el operador y el personal alrededor de la
maquina. La realizacion de cualquiera de las acciones anteriores también dara lugar a que la garantia
de la maquina sea NULA.

IMPORTANT NO conecte ningun tipo de hardware externo al ordenador a través de USB o
cualquier otro medio. No instale ningun tipo de controlador de dispositivo. Esto podria crear un entorno
peligroso para el operador y el personal alrededor de la maquina. Si realiza cualquiera de las acciones
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Sedefitores, la garantia de la maquina sera NULA. EM79
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Caracteristicas de seguridad eléctrica de las maquinas controladas por
DM de Rottler

Todas las maquinas Rottler que utilizan el sistema de control operativo DM estan disefiadas para
cumplir todas las normas de seguridad aplicables. Esto incluye pero no se limita a los siguientes
sistemas:

1. Sensores de corriente en todos los paneles de control de motores.

2. Sensores térmicos en todos los motores y controles de motores.

3. Disyuntores eléctricos para evitar que las sobretensiones y los picos de tension alcancen el
sistema eléctrico.

4. Bloqueo eléctrico en el armario eléctrico principal.

5. Parada de emergencia que desconecta todos los sistemas operativos en caso de emergencia.

Todos los limites térmicos y de corriente de los motores y controles de motor vienen preajustados de
fabrica. En caso de que se supere alguno de esos parametros durante el funcionamiento de la maquina,
el sistema de control de la maquina la apagara y aparecera un aviso del fallo especifico en la pantalla de
control.
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DEFINICIONES DE CONTROL

Contenido

D T T3 Lo g L=TT e =3 o) 2 11 o 3-4

Seguridad de ordenadores y sistemas de control para maquinas controladas por DM3-4

Interruptor principal de encendido/apagado .............uueiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 3-4
Pantalla de inicializacion..........cccccceciieiirsiinn s mm e mmm s m e mnnmn e mm e mnn e nnn e nnnnes 3-5
Informacion general ... ————————— 3-5
0o o 3-5
Herramienta de Cambio ........... oo e s 3-5
Seleccionar Programa ..........ccceieeeiisrr i 3-5

N TS o 3-6

(@] Tor 0] a1 PP PPRR 3-6

T = | SR 3-6
EST=1 L= o o2 e ¢ 0 L= 4 oY Lo 3-7

T8 3-7

Configuracion Std (EStANAAr) ..........uviuiiiiiiiiiiee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaes 3-8

L o710 1= 3-8

T = 3-8

Controles basicos de la MAquUINa..........ccccciieeeeeeeec e s e e rnennes 3-8
Taladro de cilindro, taladro general, 3 ejes (sin cambiador de herramientas) ............. 3-10

Pestana St Zer0 .. ..o e 3-10

POSICION FEAN ...ttt e e e e e e et e e e e e e e e e e e eeeeeeaannes 3-10

PN 101 F=Ted (o] e [ IRV =1 (o Tox o =T 3-10

270 (0] 1= TS TN 0= o 3-10

Botones del VOIaNTe .......cooi i 3-10

Arranque del CabeZal...........ooouvieei i 3-10

FIUENCIA CW ¥ GOV L. aaaaeseanrsanaseenanees 3-11

BOONES JOG. ... e e 3-11

MOVET @ ... 3-11

MOVEE @ CEIOS ... 3-11

INAICE CW Y COW ...ttt ee e en et a s st aeseanenanns 3-11

Utilizacion de SSV (Variacion de la velocidad del cabezal)............ccvveevieeeiiiiiiiiiiiieeeee, 3-12

Ajuste del indice del CabezZal ... 3-12

Probe AULO CeNter... ..o s 3-12

8029 S 200th Street, Kent, WA 98032 USA | www.rottlermfg.com | Ph: (253) 872-7050 | Fax: (253) 393-0230
Rev 051622


http://www.rottlermfg.com/

Seccion 3: Definiciones de 3-2 Manual de Operaciones

control EM79
Ficha TOpes VertiCales ... s e s s s e s s s s snsas s s s s e s s e s mmm s s s s e e e nnns 313
Desplazamiento horizontal para brufir................ccoooeii i 3-13
Ficha Ubicaciones izquierda y derecha ...........cccooiiiiiimmiincieeer e 3-14
Taladro del cilindro - Ubicacion de [0s taladros ... 3-14

e =T o 3-14
BOONES IMOVET ...ttt e e e e e e e et et e e e e e e e nnnreeeeeeeeeaanns 3-14
Botones de PerfOracion ... 3-15

T [To=To [ 2 3-15
BOtoNes de ajUuste ... ..o 3-15
COPIAr VAIOTES ..., 3-15

D 1= =Y oV = 3-15
Taladro 1zquierda y DEreCha .........cooooi i 3-15

R To Tl b= U 3-16
Botones de 1a SONAa ... 3-16
Sonda lzquierda 0 Derecha...........oooooviiiiiiiii 3-16
DIdmetro de 12 SONUA ........eiiiiiieiii e e e e 3-16
Sondeo del ciclo de molienda ... ———————— 3-19
Tabla de herramientas Para freSar ... 3-21
Asignacion de herramientas .............oooo i 3-21
Sonda de cubierta izquierda.........c.ccccoovviiiiiii 3-21
Sonda de cubierta derecha ... 3-21
SONAAJE AUIOMALICO ...t e e 3-22
Taladro del elevador ... ———————————————————— 3-21
Diametro del cilindro, 4t Eje........cccceiiiiiiccceeeeee s ccccsec e e e s s s s ssmn e e e e e s s s mnn e e e e e 3-21
PeStana PONEE @ CEIO ...ttt e st eseeeseeeseeeeeneeeeeees 3-21
(O70] o] [T JN Lo Lo [ PRSPPI 3-21
4 Grado y movimiento A€l €€ ......ccoouueiiiiieeee e 3-21
G T Lo X o [N =Y [ TS ERR USSR 3-21
ABrazadera de IUZ ..........ooooiiiiiiiii e 3-22
Abrazadera COMPIELA ...........uuiiiiiiie e 3-22
] (= PP 3-22
Tabla de herramientas ... s 3-23
Tabla de herramientas Informacion general................ooooiiiiii i 3-23
Acceso a la tabla de herramientas...........oooeeuiiiiiii 3-23
ARadir herramienta ... 3-24
QuItar NEITAMIENTA ... e e e e e e e e e e e e e e e e e eanns 3-24

8029 S 200th Street, Kent, WA 98032 USA | www.rottlermfg.com | Ph: (253) 872-7050 | Fax: (253) 393-0230
Rev 051622


http://www.rottlermfg.com/

Seccion 3: Definiciones de 3-3 Manual de Operaciones

control EM79
Establecer herramienta activa ..........ccoooiii e 3-25
Ajustar correctores de herramienta ............ccccccieiiiiiiissisnnsssnnne s 3-26
A WoTor= [ Toi (o] g e [=T<To [Nt =T (o TR PSP PUPRRPSRR 3-27
A | (8] = o (= oo g1 ¢= Tox (o SR 3-27
¢ARadir radio de herramienta?...........ooiiii i 3-27
Aplicacion de la tabla de herramientas a los programas Rottler ..............eevvviivviviiieiieennee. 3-27
SeleCCiON de @PArato ............uuiiiiiieii e 3-27
Cambiador de herramientas en un EM79 ............ooo s 3-28

8029 S 200th Street, Kent, WA 98032 USA | www.rottlermfg.com | Ph: (253) 872-7050 | Fax: (253) 393-0230
Rev 051622


http://www.rottlermfg.com/

Seccion 3: Definiciones de 3-4 Manual de Operaciones
control EM79

Definiciones de control

El objetivo de este capitulo es definir la funcién de los botones a lo largo de las distintas pantallas.
Ciertas funciones de los botones pueden no tener sentido inmediatamente en este capitulo. A medida
que el operador lea el capitulo de instrucciones de funcionamiento de este manual, la funcién de estos
botones se aclarara.

Seguridad de ordenadores y sistemas de control para maquinas controladas por DM

El ordenador y el controlador se encuentran en el armario eléctrico trasero principal. Esta unidad es un
ordenador completo, con sistema operativo Windows. Péngase en contacto con la fabrica si necesita mas
informacion sobre el sistema informatico.

IMPORTANTE: El ordenador de esta maquina tiene la capacidad de conectarse a Internet a través de
Ethernet o de forma inalambrica utilizando un adaptador inalambrico USB (Wi-Fi). La actualizacion del
software de Rottler SOLO debe realizarse cuando lo indique un técnico de servicio de Rottler. Actualizar el
software de Rottler cuando no lo indique el personal de Rottler puede provocar que la maquina no
funcione.

Se recomienda que la maquina esté conectada a Internet siempre que esté encendida. El software de la
maquina se conectara automaticamente a nuestro servidor para enviar informacion util sobre el estado de
la maquina. También registrara parametros de rendimiento que se utilizaran para evaluar cualquier fallo de
funcionamiento.

La actualizacion automatica del cortafuegos de Windows (seguridad) y de Windows Defender (antivirus)
esta activada. El ordenador descargara automaticamente las actualizaciones y luego las instalara
cuando el ordenador se apague cada viernes por la noche.

Todo el personal informatico debe obtener SIEMPRE la aprobacion de Rottler antes de hacer NADA en el
ordenador.

& WARNING La descarga de CUALQUIER programa de Internet o por otros medios cuando
no sea indicado por Rottler esta prohibida y resultara en la NULIDAD de la garantia de la maquina.

& WARNING La descarga de cualquier programa o el cambio de cualquier configuracion del
Rottler o del ordenador puede hacer que la maquina y/o el software se vuelvan inestables. NO instale
NINGUN protector de pantalla, antivirus, spyware ni ningan tipo de software de seguridad en el
ordenador. Esto podria crear un entorno peligroso para el operador y el personal alrededor de la
magquina. La realizacién de cualquiera de las acciones anteriores también dara lugar a que la garantia
de la maquina sea NULA.

Interruptor principal de encendido/apagado

Este interruptor se encuentra en el armario de control eléctrico principal, a la derecha de la maquina.

Cuando encienda la maquina por primera vez, el ordenador tendra que arrancar. Tenga paciencia,
tardara varios minutos en terminar de arrancar. El programa Rottler no se iniciara automaticamente.
Pulse dos veces el icono Rottler WPF en la pantalla para iniciar Rottler.

Al desconectar la alimentacion principal de la maquina hay que seguir un procedimiento especifico para
no dafar el ordenador. El ordenador debe apagar sus sistemas internos antes de quitarle la
alimentacién principal.

Pulse el botén "Inicio" en la parte izquierda de la barra de inicio. Aparecera el "Menu Inicio". Pulsa la linea
"Apagar" en la parte inferior del Menu Inicio. Aparecera un menu emergente, asegurate de que la opcion
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Esto apagara el ordenador. Ahora puede apagar la maquina.
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Pantalla de inicializacion

Cuando se enciende el EM79, el programa Rottler no se inicia automaticamente. El ordenador puede
tardar varios minutos en encenderse. Inicie el programa Rottler tocando dos veces el icono Rottler WPF
en el escritorio Una vez iniciado el programa, aparecera Rottler Program Select.

NOTA: No pulse ningun botdn o icono de la pantalla antes de que se inicie el programa Rottler o puede
producirse un error en el ordenador.

¥ | Rottler Block Boring - s

\L Program: test Srates 0,000 Z 0.0000Y 0.0000
) Mode: General Bore feedie | 100X 0.0000A  0.000
CHANGE TOO Setup Software Setup Electronics Help
) H O me Mode Select
PROGRAM SELECT|PSR_ Select New  Std Setup
New Options  Delete Options  Delete
Name - # Cyls Config - Cylinder Bore
Parts Program 8 VBlock General Bore

STOP MACHINE

Informacion general

El software de Rottler funciona en un formato de Modelo de Bloques. Usted selecciona o crea el bloque
con el que esta trabajando. A continuacién, seleccione o cree una operacién para realizar en ese
bloque.

Inicio
Al pulsar este botdn, la maquina realizara una autocomprobacion de los componentes electronicos. La
maquina DEBE volver a su posicién inicial después de encenderla.

Seleccionar programa
Esta es la seccion izquierda de la pantalla. Aqui es donde se crean y seleccionan los bloques con los que
se va a trabajar.

Cambie la herramienta

Presionando el boton CAMBIAR HERRAMIENTA cerca de la parte superior izquierda hara que la
herramienta se libere de la maquina, le preguntara si realmente desea cambiarla antes de que realmente
libere la herramienta.

& WARNING Si hay una herramienta en el cabezal, no pulse Si a menos que sujete la
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Nuevo

Al pulsarlo en el nivel superior aparecera un cuadro de dialogo. Aqui es donde se nombra y configura el
bloque, el nimero de cilindros y Inline o V Block.

B | Mew Block Options Window — O =
Block Name: |Default Block
Mumber of Cylinders: |8
# of intake valves per cylinder |1

# of exhaust valves per cylinder |1

VBlock v
[ ] Share Vertical Zero in Grou

[ Share All Values in Groups
oK Cancel

Al pulsar OK, el modelo de bloque se insertara en la parte izquierda de la pantalla.

% Rottler Block Boring — x
‘_ Program: Test 8?‘(‘;{““"“5 0.000 z 0.0001Y 0.000
Ja Mode: General Bore bosdate 1.00 X 0.000 A 0.000
CHANGE TOOL Setup Software Setup Electronics Help

H O me Mode Select
PROGRAM SELECT Sy - New  Std Setup
New Options  Delete Options  Delete
Name - # Cyls Config
Chev 350 8 VBlock

Opciones

Aparecera el mismo cuadro de didlogo que se ha descrito anteriormente si es necesario modificar alguno
de los datos.

Borrar

Esto borrara cualquier programa de bloqueo que esté seleccionado. Aparecera un cuadro de dialogo para
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Modo Seleccionar

Es la parte derecha de la pantalla. Aqui se crean o seleccionan las operaciones que se van a realizar en el
bloque seleccionado. Esta zona estara vacia cuando cree un bloque por primera vez.

Puede crear solo determinados modos para su uso en un bloque, o utilizar una configuracién estandar que
inserte todos los modos disponibles. También puede crear un nuevo modo y cambiarle el nombre para un
uso especifico.

Nuevo

Al pulsar este botdn aparecera un cuadro de didlogo con las operaciones estandar de Rottler.

“5 0000z 0000y 0000
Bsss 100x  0o000ja  0.000

Setup Software Setup Electronics Help

‘ Program: Test

: ’ Mode: Ganaral Rara

| New Mode Select = a x

Calibrate Probe
Y\ Pan Rail Probe
Connecting Rod

| Mode Select

Crank Clearance
Counter Bore

yls Config
VBlock

General Bore

Lifter Bore

Cylinder Bore

Sleeve Top Bore

Circular Interpolate Cou

Circular Interpolate Low =~ OK
Lower Sleeve Repair

Lifter Bushing Install CANCE

Seleccione la operacion que desea crear y pulse "OK". Esto colocara una operacion de perforacion
general bajo el modo de perforacion de cilindros en la seccion de la derecha.

5 1 Rottier Block Boring - 8 x

() Program: Chev 350 0000Z  0000Y  0.000

J Mode: General Bore

w 100X  0000A  0.000

Setup Software Setup Electronics Help
Mode Select

/ Name « # Cyls Config « Cylinder Bore
Chev 350 8 VBlock

General Bore

Para entrar en el modo Taladro General, marquelo y pulse "Seleccionar”. Esto le llevara a las pantallas
de operacion que se describiran mas adelante.
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Al pulsar este boton, todas las operaciones de Rottler se insertan automaticamente en la seccién derecha.

# ! Rotler Block Bering - B3
(' Program: Chev 350 s 00002 0.000 Y 0.000
o Mode: Thrust Cutting g 1.00 X 0.000 A 0.000

Setup Software Setup Electronics Help

Mode Select
PROGRAM SELEC Program Select Select New Std Semp
Options  Delete Options  Delete
Name - # Cyls Config « Probing
8 VBlock Calibrate Probe

Pan Rail Probe

+ Crank Clearance
Crank Clearance

« Cylinder Bore
Counter Bore
Rough Through Bore
Finish Through Bore
Chamfer
Sleeve
O Ring
Sleeve Top Bore
Circular Interpolate
Circular Interpolate Lowers
Lower Sleeve Repair
Self Feeding Chamfer

Utilice la barra deslizante de la derecha para desplazarse por todas las operaciones.

Opciones

Pulse este botén para abrir un cuadro de dialogo que permite introducir nUmeros positivos en los topes
horizontales. La mayoria de los programas van de izquierda a derecha, cuanto mas a la derecha, mayor
es el numero negativo. Sin embargo, si se utiliza un punto cero diferente puede ser necesario un
nuamero positivo. Por ejemplo, si se pone a cero el primer cilindro de la bancada izquierda de un bloque
y luego se "voltea", el primer cilindro esta mas a la derecha que la posicién cero. Lo que seria un

numero positivo.

& Program: Chev 350
4w Mode: Thrust Cutting

Name

Options

Caikinuous
DTG:

0.000 z 0.000'Y
1.00 X 0.000 A

Setup Software Setup Electronics Help

0.000

Feediale
override

Mode Select

New  Std Setup

Delete

Select
Delete

- # Cyls Config
8 VBlock

Options

“ Probing
Calibrate Probe

Name: Crank Clearance

(] Allow Positive Horizontal Values

Select Intake Prox sensor

Selact Exhaust Prox sensor

o]

Pan Rail Probe

« Crank Clearance
Crank Clearance

« Cylinder Bore
Counter Bore
Rough Through Bore
Finish Through Bore
Chamfer
Sleeve
O Ring
Sleeve Top Bore
Circular Interpolate
Circular Interpolate Lowers
Lower Sleeve Repair
Self Feeding Chamfer

Cancel

0.000
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Borrar

Esto borrara el Modo seleccionado. Le preguntara si desea eliminar este modo antes de borrarlo.

NOTA: Una vez que se ha discutido la definicién de control para un botén en particular, no se repetira en
los diferentes modos de funcionamiento. Sélo los nuevos botones o los botones con una funcién diferente
seran discutidos en los diferentes modos.

Para estas descripciones, no se utilizan Tool# y Probe #. Se describiran mas adelante en este capitulo.

Controles basicos de maquinas

I |xtu|e Position ( t heel

X ‘ 00000 Handwhieel Move To
y 0.0000 Shov:ws the Iinear.
postion of the axis

z 0.0000 Click to move to a
position, a box that
lets you enter the
position will pop up

compLell [36.04 Shows. the P.05|t|on c:f H
the spindle in 0-360 4IToor JClick to select the
% E #:0 correct tool
Double click to zero the axis e Ei
S$ sed for ATC and
— - setting proper tool

offsets
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Taladro de cilindro, taladro general, 3 ejes (sin cambiador de herramientas)

La funcion de cada botén se describira en esta seccion. En los diferentes MODOS, no se volveran a
describir los mismos botones.

Poner a cero Tab

® ' Rottles Block Boring 8 X

(. Program: Chev 350 Srates 0,000 Z 0.000 ¥ 0.000
« Mode: General Bore it 1.00 X 0.000 A 0.000
Set Zeros ( Vertical Stops Left Locations } Right Locations
FbiD Actual Position  Handwheel MoveTo § & Notes
£ Tool
x 0.0000 0010 0.001 0.0001 Moveo 5 40
5
&
Y 0.0000 0010 0001 0.0001 WoveTo 3 setactie
5
s B
4 0.0000 0.010 0.001 0.0001 MoveTo E.E_
= & Prob
SPINDLE 36.04 10x Coarse Fine MoveTo Ez#:’; )
5
Set Active
Feeds Speeds SSsV
w | Spindle Load 0.0% bk
Feed Rate 0.0030 Cw - cow
INDEX INDEX
Spindle RPM 400.00
PROBEAUTO START SPINDLE
CENTER LAMP )

Actual Posicion

Se trata de una visualizacién numérica que muestra la distancia real a la que se encuentran los ejes desde
el punto en el que se han puesto a cero.

Velocidad Anulacion

La anulacién de Velocidad se muestra en la parte superior izquierda de la pantalla de Posicion Actual.

El valor por defecto es el 100% de la Velocidad de Avance programada. En funcionamiento... girando el
volante en el sentido contrario a las agujas del reloj se anulara el avance rapido del eje y la velocidad de
avance 100 y 0% cuando se esté en un ciclo automatico.

Cero Botones

Estos botones borran la posicién actual del eje asociado y ponen a cero el valor visualizado.

Volante Botones

Estos botones activaran su eje asociado para su uso con el volante. El botén izquierdo de cada eje
movera la maquina en .010" por detencioén, el boton del medio .001" por detencién y el derecho .0001"
por detencién del volante. Al pulsar cualquiera de los botones Jog de los ejes se desactivara el volante.
Husillo Inicio

Este boton arrancara el cabezal a las RPM especificadas en la pestafia de Ciclo de Taladrado
Automatico. Una vez que se ha pulsado el botén y el cabezal esta en marcha, el botén se volvera rojo y

se leera Parada del cabezal. Pulsando de nuevo el boton se detendra el cabezal y el botén volvera a
verde.
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CWy CCW Creep

Estos botones haran que el rotor gire lentamente en el sentido de las agujas del reloj o en el sentido
contrario. El cabezal continuara girando mientras el botén esté pulsado. La velocidad a la que girara el
husillo se establece en los parametros de la maquina y no debe cambiarse a menos que asi lo indique
la fabrica.

Botones Jog

Estos botones controlan el desplazamiento rapido de los ejes Vertical, Horizontal y Entrada/Salida.
Pulsando estos botones podra mover la maquina a través de todos los rangos de su recorrido sin
obstaculos. Si el cabezal esta encendido estos botones se convierten en botones de avance y la
maquina avanzara en cualquier direccion que haya pulsado.

La velocidad a la que la maquina avanzara viene determinada por el valor establecido en la pestafa
Ciclo de perforacion automatico. Cuando estan en avance rapido, estos botones son de contacto
momentaneo y tendra que mantenerlos pulsados para que la maquina siga moviéndose. Cuando el
cabezal esta encendido, son botones de enclavamiento y una vez pulsados el desplazamiento
continuara hasta que se vuelvan a pulsar.

Mueva a

Al pulsar estos botones aparecera un cuadro de dialogo para el eje asociado. Introduce un valor al que
quieras que se mueva el eje y pulsa ENTER. El eje se movera a esa posicion. Puedes hacer multiples
"Mover a" al mismo tiempo. Uno tras otro.

Mover a Ceros

Al pulsar este boton, la vertical se movera primero a la posicién cero. La entrada/salida y la horizontal se
moveran después de que la vertical se haya movido a ceros.

CW y CCW indice

Al pulsar cualquiera de estos botones, el husillo girara hasta la posiciéon de indice. La posiciéon de indexado
es con la herramienta hacia la derecha, de frente a la maquina.
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Utilizacion de SSV (Spindle Speed Variance)

La Variacion de la velocidad del cabezal (SSV) permite modificar la velocidad del cabezal dentro de
un rango haciendo que cambie continuamente. Esto cambia la frecuencia arménica del mecanizado,
lo que puede ayudar en la aparicion del chatter. Hay varios factores que pueden provocar el chatter: la
velocidad del cabezal, los avances incorrectos, la profundidad de corte, la rigidez de la pieza, el tipo

=] b3

8 Rotther Block Baring -

s Program: Chev 350 [ 0000z 0.0000 Y 0.0000
o7 Mode: General Bore peese 100X 0.0008|A 0.000

CHANGE TOO Set Zeros B f Vertical Stops [ Left Locations _ (Right Locations

Fixture Actual Position Handwheel Move To :25 Notes |
] Y — - & Tool
X 0.0008 0010 0.001 00001 MowTo 52#33
Y 0.0000 0010 0001 0.0001 mMovero 7 setactve
—————————— " =
z 5.0000 0010 0001 00001 Movro §
N N N -
senore  0-00 10  Coarse Fine MoveTo L *a
| 1 1 ) 2
Feeds Speeds [SSV MOVE : g
SSV Options ke
¥ Enable S8V INCDU;X Iﬁg:x
| .
; 0.5000
STOP MACHINE [t

RPM variation 200.0000 START SPINDLE
de pieza que se esta mecanizando, las paredes finas o la relacién diametro-longitud.

Activar SSV- lo activara para el proceso de mecanizado que esté realizando

Tiempo por ciclo- cada ciclo se mide en segundos.

Variacion de RPM- Cuanto pueden variar las rpm hacia arriba y hacia abajo de lo que se
establece en el programa (NOTA: establecer esto demasiado extremo puede causar errores y

bloqueos del cabezal).

IMPORTANT

Ajuste del husillo indice

Cada vez que se apague la maquina, debera ajustarse la posicion de indice del husillo. Gire el husillo
hasta la posicién de indice (portaherramientas orientado hacia la derecha a 90 grados del operario). A
continuacion, pulse el botén Cero situado junto a la lectura de posicién del husillo. Esto pondra un valor
cero en la caja de visualizacion.

Esta pantalla también muestra la carga del cabezal, el avance programado y las RPM del cabezal.
Sonda Auto Centro

La Sonda es una opcién de la maquina EM79. Cuando se pulsa este botdn, se ejecuta una uUnica rutina
de Sonda en la posicién en la que se encuentra la maquina en ese momento.
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Ficha Topes verticales

Esta pantalla se utiliza para ajustar los topes verticales que la maquina utilizara para taladrar un cilindro.
En esta pantalla se utilizan cuatro topes verticales mas dos topes opcionales de holgura inferior.

Si la maquina esta equipada con una sonda hay dos (2) topes adicionales, Distancia de la sonda y Altura
de la sonda.

La funcion de los Topes Verticales se definira en el capitulo Instrucciones de Funcionamiento de este
manual. Para introducir cualquiera de los Topes Verticales pulse la casilla de Datos situada junto al
Tope Vertical que desee introducir. Aparecera un pop-

Aparecera el menu Pulse el valor numérico deseado y, a continuacién, pulse ENTER. Los datos
numeéricos apareceran entonces en el cuadro de datos. También puede mover la Vertical fisicamente a
la posicién en la que desea que esté el tope y pulsar el botén "SET" junto a la Caja de Datos. Esto
tomara la posicion actual de la lectura digital y la insertara en la casilla de datos asociada.

# Rottler Block Boring - X

{ Program: Chev 350 Sesies 0,000 Z 0.000 Y 0.000
' Mode: General Bore z\?:“n:: 1.00 X 0.000 A 0.000

[ Left Locations ; Right Locations
PROBE OPTIONS

1,2000 Probe Clearance
Probing Height
0.7500-st':|
Largest Probe Diameter
0.1000

CHANGE TOOL| SetZeros | Vertical Stops
d BORE PROFILE

|
0.0000E=ED
0.0000E==0
0.0000

Block Clearance
Centering Height

Start Boring Height Set Zero on Probe

X Offset for Honing After offset | Dwell option; \

Bottom of Bore

-6.5000[ SE1L

Washout Cycle Coolant

“ Stop and Index Spindle After Cycle
HANDWHEEL
.010

.001  .0001

Desplazamiento horizontal para el bruiido
A menudo es necesario mecanizar la "banda" en la parte inferior de un cilindro para obtener la holgura

de brufido correcta. Al marcar la casilla junto a "Desplazamiento horizontal para bruiir" aparecera una
seccion de pantalla adicional en la parte inferior derecha.

Aqui es donde usted fijara la cantidad, la direccion y la velocidad que el desplazamiento cortara.

® " Rottler Block Boring - X
(. Program: Chev 350 eAMes. 0000Z  -4.7967)Y  -8.7622
1 Mode: General Bore zs:d-‘m:f 100 X -414783 A 0.000
Set Zeros - } Vertical Stops . Left Locations .> Right Locations
BORE PROFILE PROBE OPTIONS |
Block Clearance 1.2000[SE1] Probe Clearance 0.0000=E1D)
Probing Height 0.0000C=E)
Centering Height 0.7500( SEI
greg Largest Probe Diameter 0.0000
Start Boring Height 0.1000 Set Zero on Probe
“X Offset for Honing | After offset | Dwell options
AFTER HORIZONTAL OFFSET
Start Offset Height  0.0000([SE1
Horizontal Offset 0.0000
Bottom of Bore -6.5000 Change Speeds At Horizontal Offset
Washout Cycle Coolant
“ Stop and Index Spindle After Cycle
Left Bank Right Bank
HANDWHEEL
No Offset No Offset
z 010 .001 .0001 | I | I
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Ficha Ubicaciones izquierda y derecha

Esta pantalla se utiliza para configurar los topes horizontales y de entrada/salida que la maquina
utilizara para taladrar un bloque. El nUmero de topes horizontales y de entrada/salida de esta pagina
variara en funcion de la configuracién del bloque, es decir, V6, V8 o en linea.

La funcion de los topes Horizontal y Entrada/Salida se definira en el capitulo Instrucciones de uso de este
manual.

Para introducir cualquiera de los topes Horizontales y de Entrada/Salida pulse la casilla de Datos situada
junto al tope Horizontal o de Entrada/Salida que desee introducir. Aparecera un menu emergente. Pulse
el valor numérico deseado y, a continuacion, pulse OK. Los datos numéricos apareceran en la casilla de
datos

Taladro del cilindro - Taladro Ubicaciones

" Rottler Block Boring bl o x
{ Program: Chev 350 sre % 0.000 z 0.000 Y 0.000
« Mode: General Bore ::;[:: 1.00 X 0.000 A 0.000
CHANGE TOOL Set Zeros i J-Vertical Stops [ Left Locations -‘- Right Locations

BluePrint - :Indicated - | Probed B 7 | Difference

copyvawes (MOVE1  [MOvE2] ([MOve3] |[MOVE4
X 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
Y 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

~ Move Y

0.0000 (BORel (BORE2] [(BORE3] [(BORE4

HANDWHEEL

X .010 .001 .0001 PROBE
LEFT

Y .010 .001 .0001 BORE LEFT

z 2010 =001 RO00T Spindle SI0XS CoOarSE

Hay tres (3) modos diferentes en los que puede operar la maquina en estas pantallas, Plano,
Indicado y Sondeo.

Plano

Este modo de funcionamiento permite introducir valores especificos para las ubicaciones de los taladros a
partir de un documento de tipo plano.

Es util tener los numeros de plano introducidos en esta pantalla aunque no vaya a taladrar en las
posiciones de plano de un bloque concreto. Ayudan a establecer el area general del taladro si va a centrar
(indicar) o sondear manualmente el bloque.

Mover Botones

Cuando se presionan, estos botones moveran la maquina, bajo tension, a las posiciones Horizontal y
Entrada/Salida mostradas en los cuadros de datos debajo del boton Mover. El Vertical se movera a la
altura de Despeje antes de hacer los movimientos Horizontal o Entrada/Salida. Después de moverse a
las posiciones Horizontal y Entrada/Salida, el Vertical se movera a la Altura de Centrado. Después de
esto, todo movimiento se detiene.
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Taladro Botones

Al pulsar este botdn una vez, se volvera amarillo. Esto indica que cuando se pulsa el botén "Taladrar a la
izquierda" este cilindro no sera taladrado.

Si vuelve a pulsar este botdn (con una pausa entre cada pulsacién), el botdn volvera a ser verde. Todos
los taladros verdes se taladraran si se pulsa el botdn "Taladrar a la izquierda". EI mando le preguntara si
esta seguro de querer taladrar los taladros seleccionados.

Al hacer doble clic en un botén de perforacion, éste se mantendra verde y todos los demas botones se
volveran amairillos.

Indicado

Esta pantalla esta disefiada para indicar manualmente cada cilindro en su ubicacion especifica.

" Rottler Block Boring — X

{ Program: Chev 350 SoRE 0,000 Z 0.000 ¥ 0.000

o« Mode: General Bore el 1.00 X 0.000 A 0.000
CHANGE TOOL| Set Zeros - ; Vertical Stops Leftl ions ] Right Locations
BluePrint ) Indicated 7 | Probed ) Difference

B EE R copy vaves  [MOVET  MOVEZ  [MOVE3  [MOvE4
X 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
Y 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000

__MoveY SETI SET2 SET3 SET4

0.0000 [BORE1] (BORE2 (BORE3] [(BORE4

|HANDWHEEL

X .010 .001 .0001 PROBE
LEFT

Y .010 .001 .0001 BORE LEFT

z 2010 00T RO00M Spindle B0XN COarSE

Establecer Botones

Una vez que se ha indicado un cilindro, al pulsar el Boton de Ajuste asociado se tomara la posicion
actual de la maquina y se colocaran los valores en la Caja de Datos asociada a ese cilindro.

Copiar Valores

Al pulsar este botdn aparecera otra ventana en la que podra seleccionar copiar los valores de
Entrada/Salida y Horizontal de la pantalla Plano, Indicado o Probed.

Diferencia

Al marcar esta casilla se colocara una marca de verificacion verde en la casilla. Las Casillas de Datos
mostraran entonces la diferencia de valores entre la pantalla del plano y la pantalla indicada. Esto es util
para conocer la distancia entre la posicion real de los cilindros y los valores del plano.

Bore Left y Right

Al pulsar este boton, se perforara automaticamente toda la orilla izquierda o derecha. Sin embargo, los
botones de taladrado que estén en amarillo no se taladraran.
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La sonda es opcional en la maquina EM79.
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Esta pantalla esta disefada para sondear automaticamente uno o todos los cilindros.

Sonda Botones
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" Rottler Block Boring

& Program: Chev 350

4 Mode: General Bore

CHANGE TOOL| Set Zeros

- J Vertical Stops )

pommwess | 0,000 Z
ovemgs | 1.00 X

- X
0.000 Y 0.000
0.000 A 0.000

j Right Locations

Left Locations

BluePrint ) | Indicated ; | Probed ‘ Difference
il Copy vaves  [MOVE1  (MOveE2l [MOve3d]  (MOvEd)
X 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
\ 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
_/MoveY PROBE1 PROBE2 PROBE3 PROBE4
0.0000 [BORE1] (BORE2 |(BORE3] (BORE4
0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
HANDWHEEL
X .010 .001 .0001 PROBE
LEFT
Y .010 .001 .0001 BORE LEFT
z 2010 | 001 0001 Spindle B0X Coarse

Al pulsar este boton, se ejecutara una rutina de sondeo en el cilindro asociado.

Sonda lzquierda o Derecha

Al pulsar este boton, se sondearan automaticamente todos los bancos izquierdo o derecho.

Diametro de la sonda

Este cuadro de datos mostrara el diametro de los cilindros a medida que se sondean.
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Sondas para el ciclo de molienda

El programa de fresado de Rottler esta configurado para sondear automaticamente la altura de la
plataforma de un bloque y luego fresarlo a una altura de plataforma determinada. Esto puede hacerse
en una maquina de 3 0 4 ejes. Esto también cubrira el ajuste de las compensaciones de la
herramienta.

Tabla de herramientas para el fresado

Usted DEBE utilizar la Tabla de Herramientas si desea automaticamente sondear la altura de la cubierta y
cortarla a una altura determinada. Una vez hecho esto, la Tabla de Herramientas debe ser similar a la
siguiente imagen. La sonda de 100mm es la herramienta

1. El cortador de moscas de 10" es la herramienta 2.

Vaya a Seleccion de programa, seleccione el bloque con el que esta trabajando y, a continuacién, Modo
fresado.

Instale la sonda fisicamente en el eje. Si tiene un 4° eje girelo a Cero grados. Indique el plano medio en
el cabezal para asegurarse de que es cero en todo el recorrido. Debe haber un nimero estampado en
el cabezal.

Esta es la distancia desde el plano hasta el centro de la biela. Baje la sonda hasta que toque el plano
central.

Abra la Tabla de Herramientas y haga doble clic en Herramiental Sonda 100 mm. Introduzca el
diametro medido de su palpador. No se utiliza en el programa de fresado, pero debe introducirse con
precision para el palpado en el modo Taladro.

En la ventana abierta seleccione Obtener Longitud. Esto abrira otra ventana. Habra un valor, que no
puede editar, en "Z Location from Zero" esta es la distancia a la que se encuentra el Eje Vertical cuando
la Sonda toca el Plano Medio.

En el cuadro de datos para "Z Touch off Height" introduzca el nimero que esta estampado en la culata.
Esta es la distancia desde el plano a la linea central de la manivela.

Conlinuous
s Program: Chev 350 oG 0.000 Z 0.000'Y 0.000
Feediale
« Mode: General Bore e 1.00 X 0.000 A 0.000
Tool Num... Tool Name TCPocket  Tool Diam.. Toollength TypeofTool  Description
0 Default Tool 0 0.5000 0.0000 Drill Add Tool
3! Tool Options Form o x P bl
] Probe
Name. [Frobe Tool Changer Opions o FlatEndmill
Diameter [12350 Tool Changer Pocket [0 ) FlatEndmil Remove Tool
g [] Fixed Pocket (Large Tool e Probe
Flute Length [1.0000 e
ot TP Preceding Reserved Packels [0 ] .
iy = Following Reserved Pockets [ et aciveoa)
vee [Probe
Tool Weight [0.0000
Frobe Number [1 e SeLAClve /o
Descripicn moving to TC
position
Load ATC
Tool Shank Profile
Distance from Bal Center Diameter Color
00000 02360 Calor [0
30000 03750 Calr [0
Cancel
< >

Seleccione "OK" en ambas ventanas. Esto pondra la longitud total de la herramienta en la Tabla de
Herramientas.

El visualizador digital vertical considerara ahora el centro del orificio del cigiiefial como la posicién cero
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ventidal. Cuando la punta de la sonda o el inserto de corte toque la cubierta, el visualiZ&d8r vertical leera
la distancia desde el centro del orificio del ciglefial (altura real de la cubierta).
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En la pestafia Poner a cero, seleccione Sonda#. Se abrira el formulario de seleccién de herramientas.
Seleccione Herramienta 1, Sonda de 50 mm y haga clic en "Aceptar”.

Seleccione la Herramienta#. Esto abrira el Formulario de Seleccion de Herramienta. Seleccione Tool 2,

10-inch Fly Cutter y haga clic en "OK".

* ' Rottles Block Boring

|« Program: Chev 350

o Mode: General Bore

Continuous
DTG:

0.000 Z
1.00 X

Feediale
override

B J Vertical Stops )

Left Locations ‘) Right Locations

0.000 Y
0.000 A

0.000
0.000

X

SPINDLE

Spindle Load
4 Feed Rate

PROBEAUTO
CENTER

Feeds Speeds

Actual Position

0.0000

Handwheel

0.010  0.001

0.0000

0.010  0.001

0.0000

0.010  0.001

36.04

10x Coarse

[ssv
0.0%
0.0030

Spindle RPM 400.00

Notes

Move To = 2

0.0001 MoveTo

0.0001 MoveTo

F Drive 68F Drive 70F Dgiyg

| ooup | ooup

Fin <

ive

Dri

Probe
#4
SetActive

MOVE TO ZEROS

cw
INDEX

ccw
INDEX

START SPINDLE

)

Ya se han asignado al programa las herramientas que se van a utilizar.

Cubierta izquierda Sonda

Introduzca aqui las posiciones que desea que sondee la sonda. También puede mover fisicamente la
sonda a las posiciones del banco que desee sondear y pulsar el botén de ajuste.

Cubierta derecha Sonda

Pase el bloque a la Margen Derecha. Introduzca aqui las posiciones que desea que sondee la sonda.
También puede mover fisicamente la sonda a las posiciones del banco que desee sondear y pulsar el

botdn de ajuste.

Auto Sonda

Pulse el botén Iniciar sondeo. La maquina sondeara primero cada posicién programada en el banco
izquierdo y registrara la altura. El cabezal se moverd a la altura Vertical y el bloque rodara a la orilla
derecha y sondeara las posiciones programadas y las registrara. Si tiene un 4° eje, el bloque volvera al
banco izquierdo y el cabezal se movera a la primera posicién izquierda y se detendra.
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control # " Rottler Block Boring = = M79
() Program: Chev 350 e 0.000 Z 0000Y  0.000
o) Mode: Mill Cycle eedes 1.00 X 0.000 A 0.000

CHANGE TOOL | Set Zeros ;Operalion [ Left Deck Probe ] Right Deck Probe
[ Move1i | Move2 | Move3 || Moved | Move5 | Moveé | Move7 | Moves|

BAEAaUEERa X  0.00000.0000/0.0000 0.0000/0.0000/0.0000/0.00000.0000
0.0000/0.0000 0.0000/0.0000/0.0000/0.0000/0.0000 0.0000
Seti Set2 Sets Set4 Setd Seto Set7 Setsd
.0 PrObe 1| Probe2| Probe3|Probed|[Probe5 [Probet Probe? | Probed)
0.0000/0.0000 0.0000/0.0000 0.0000/0.0000/0.0000 0.0000

Probe
Clearance

awest 99999, | M 0.0000 o7 0.0000 L%t 0.0000

Deviation Probed Probed

0.1000 Copy Highest Probed ./ Copy Lowest Probed

HANDWHEEL

010 001 0001

.010 .001 .0001

010 001 0001 Spindle 10x Coarse  PROBELEFT

N < X
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Taladro del elevador

El modo de taladro del elevador y sus botones funcionan de forma idéntica al modo de taladro con un
par de excepciones. En la pantalla Programar topes verticales, la opcién Desplazamiento inferior no
esta disponible.

Una vez finalizado el taladrado, el husillo no se desplazara 0,020" para dejar espacio libre a la
herramienta a menos que la casilla "Desplazamiento horizontal después del ciclo" esté marcada. Esto

se utiliza cuando se utiliza una herramienta de mandrinar de un solo punto para mandrinar el
levantador.

Diametro del cilindro 4 ejes

La mayor parte de la Definicion de Control en el 4° eje es la misma que en la version de 3 ejes del
software. Sdlo las diferencias o nuevas caracteristicas seran discutidas en esta seccion.

Poner a cero Tab

# | Rottler Block Boring EE——

. Program: Chev 350 pretes 0,000 z 0.000 Y 0.000

Feedrate

' Mode: Cylinder Bore e, 1.00 X 0.000 A 0.000

CHANGE TOQL| Set Zeros ) f Vertical Stops "Left | i ) I Right Locati
Flxture Actual Position Handwheel Move To E ;E e
Tool
X 0.0000 0.010 0001 0.0001 MoveTo £ E #0
o B
Y 0.0000 0.010  0.001 0.0001 MoveTo Z : SetActive
a
z 0.0000 0010 0001 00001 wowo %3
a
=  Probs
spinp,e  0.00 10x Coarse Fine Movelo 3 o
<&
P
A .00 A00 010 001 MoweTo I setacte
Feeds Speeds  SSV \
Spindle Load 0.0% RETRACT CLAMP MOVE TO ZEROS
Feed Rate 0.0030 FULL CLAMP |Nch;x "(jg;vx
Spindle RPM 400.00
PROBEAUIC LIGHT CLAMP START SPINDLE
CENTER LAMP )

Controles Jog

4Th-
Al pulsar este boton, el 4° eje girara en sentido negativo mientras se mantenga pulsado.

4Th+
Al pulsar este botdn, el 4° eje girara en sentido positivo mientras se mantenga pulsado.

4° grado del eje y Move

Al pulsar sobre la casilla de grados del 4° eje, aparece un menu emergente en el que se puede introducir
un grado. Una vez introducido un valor (incluso cero), pulsando el botén Mover se movera el 4° eje a esa
posicion.

4° eje Freno

Muestra el estado del freno del 4° eje, asi como la activacion y desactivacion manual del freno. Cuando se
gira el 4° eje utilizando los controles jog, el dispositivo activara y desactivara automaticamente el freno.
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Luz Abrazadera

Al pulsar este boton se ejercera una ligera presion desde la culata hacia la cabeza. Cuando se gira el
4° eje utilizando los controles jog, la fijacion cambiara automaticamente de sujecion Completa a Ligera
y viceversa.

Abrazadera completa

Al pulsar este botdn, se ejercera toda la presion desde la culata de cola hacia la culata de cabeza.
Retraer

Al pulsar este botdn, la contrapunta se retraera completamente. Si pulsa este botdn, aparecera un

cuadro de didlogo para asegurarse de que desea retraer la contrapunta. De este modo se evita una
retraccion accidental cuando hay un bloque en la fijacion.
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Tabla de herramientas

La Tabla de Herramientas es una funcién muy potente de este software. La mayoria de los programas
Rottler estan disefiados para ser utilizados sin interactuar con la Tabla de Herramientas.

Aqui sélo se describiran los usos especificos del programa.
Tabla de herramientas Informacién general

La tabla de herramientas se utiliza para establecer diferentes longitudes de herramienta de modo que se
puedan utilizar varias herramientas en un programa y referenciar la misma posicion cero vertical.

Por ejemplo, si tuviera que utilizar dos barras de mandrinar en un programa. Una barra de mandrinar
tiene 8" de longitud y la otra 4". Hay entonces una diferencia de 4" en donde la cuchilla de cada barra
entrara en contacto con la pieza a maquinar. Utilizando la Tabla de Herramientas, usted puede ajustar la
diferencia de 4" para una de las barras de mandrinar de manera que ambas herramientas de corte
entren en contacto con el material en la misma posicién vertical.

Acceso a la tabla de herramientas

Seleccione TABLA DE HERRAMIENTAS en cualquier pantalla de la esquina superior izquierda. Se abrira
la tabla de herramientas.

En esta pantalla podra Anadir, Eliminar o Activar la herramienta (instalada en el cabezal y en uso).

® ' Rottler Block Boring - x

& Program: Chev 350 peaeE 0,000 Z 0.000 Y 0.000

Feediale

4« Mode: Cylinder Bore override 1.00 X 0.000 A 0.000

Tool Num... Tool Name TCPocket  Tool Diam... ToolLength Type of Taol Description
0 Default Tool 0 0.5000 0.0000 Diill Add Tool

Set Active Tool

Sel Aciive w/o
moving to TC

Load ATC

La Tabla de Herramientas viene con la Herramienta 0 instalada sin ninguna cantidad de
desplazamiento. La herramienta 0 permanecera siempre como herramienta 0 sin desplazamiento. La
herramienta O se activara cuando esté utilizando programas que no requieran compensaciones de
herramienta.
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Anadir herramienta

Para afiadir una herramienta a la Tabla de Herramientas pulse Ahadir Herramienta. Se abrira otra
ventana. Aqui nombrara la Herramienta que esta anadiendo. Por ejemplo 2.9 produccion Stub. Es
importante dar un nombre preciso a la herramienta. Usted quiere que la herramienta sea faciimente
identificable por su nombre. La Unica otra caja de datos que utiliza el software de Rottler es la Caja de
Datos de Longitud. Esto se discutira mas adelante. Pulse OK.

Coilinuous
& Program: Chev 350 DTG 0.000 z 0.000 Y 0.000
Feediale
4 Mode: Cylinder Bore i 1.00 X 0.000 A 0.000
Tool Mum... Teol Name TCPocket  Teool Diam... ToolLength Type of Tool Description
(] Defauit Tool [] 0.5000 0.0000 Drill ‘Add Tool
s Tool Options Form - o x P FlatEndmill
Neme [Poductonstb | 'W‘C"WE'?D“UW ) .
Tool Changer Pocket |0
Diameter |0
Fie Lengh [0 [C] Fixed Pocket (Large Tool)
Lergth [0 GetLength Preceding Reserved Pockets |0 o~ e
Following Reserved Pockets |0
Type |Flat Encmil v
Tool \Weight |0.0000
Sel Aciive w/o
Description ‘moving to TC
Load ATC
| Tool Shank Profile
Distance from Ball Center Diameter Color
0.0000 03750 Color [0
| | 30000 03750 Color [0
Cancel
< >
La herramienta afiadida aparecera ahora en |la Tabla de Herramientas.
B Rottler Block Boring - X
Coili
& Program: Chev 350 be % 0.000Zz 0.000Y 0.000
- Feediale
' Mode: Cylinder Bore override 1.00 X 0.000 A 0.000
Tool Num... Tool Mame TCPocket  Tool Diam... Tool Length Type of Tool Description
0 Default Tool 0 0.5000 0.0000 Drill Ada Tool
1 Production stub 0 0.0000 0.0000 FlatEndmill
Remove Tool
Set Active Tool
SeLActive wio
moving to TC
position
Load ATC
< >

Quitar la herramienta

Pulsando este botdn se eliminara la herramienta resaltada de la Tabla de Herramientas.
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Active la herramienta

Al pulsar este boton, la herramienta resaltada pasara a un Estado Activo (herramienta instalada y que
se utilizara) Cualquier Desplazamiento Vertical asociado a esa herramienta se utilizara cuando se
ejecute un programa. Puede saber qué herramienta esta activa porque esta resaltada en Rojo. Cuando
no se requiere ningun desplazamiento en un programa, la Herramienta 0, Herramienta por Defecto
deberia estar activa.

Al activar una herramienta se abrira otra ventana. Se trata del formulario de cambio de herramienta.
Basicamente sirve para verificar la informacién de la herramienta antes de activarla. Verifique la
informacion y presione OK.

i3

e X<Doo z 0.000 Y 0.000
Tool # 1 Cancel Auto Cycle .00 X 0.000 A 0.000
. be of Tool Description

Name Production stub) E ! T
Diameter | 0.0000 [Frdmil
Length 0.0000 Remove Tool
Type v
Description Set Active Tool
** Note: Operator S
Interface Controls
can be used to move
the machine. i

Move to TC position

Toggle Drawbar

Esta ventana se abrira cuando la maquina realice un cambio automatico de herramienta. Esto sera
discutido en el Capitulo 5 Instrucciones de Operacién. Después de presionar OK se abrira otra ventana.
Esta es una caja de Dialogo de Advertencia para informar al operador de la posibilidad del arranque del
husillo si el cambio de herramienta se hace en un programa automatico. Pulse OK.

. Program: Chev 350 pomes 0,000 Z 0.000Y 0.000
o Mode: Cylinder Bore poee 1.00 X 0.000 A 0.000

Tool Num... Tool Name TCPocket  ToolDiam... ToolLength Type of Tool Description

_ o < | ‘Add Tool

‘Set Active Tool

SetAclive wio
‘moving to TC
position

Load ATC
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Ajuste de la herramienta Offsets

Afada todas las herramientas que necesitaran offsets en la tabla de herramientas. Deje el valor de
Longitud en 00.00 cuando las introduzca por primera vez.

Para este ejemplo, estaremos configurando offsets para un Stub de Produccion de 2.9, una Sonda de
100mm y un Fly cutter de 10 pulgadas. Aflada estas herramientas a la tabla de Herramientas.

NOTA: Sdlo Ia sonda utilizara el diametro de la herramienta. La sonda utilizara el diametro de la
herramienta cuando sondee un cilindro, pero no cuando toque una superficie como la cubierta de
un bloque. El cambio de esta configuracion se tratara mas adelante en este capitulo.

| Rottler Block Boring - X

. Program: Chev 350 Semnus 0,000 Z 0.000 Y 0.000
4« Mode: Cylinder Bore ;fng 1.00 X 0.000 A 0.000

Tool Name TCPocket  ToolDiam.. Toellength TypeofTool  Description
Default Tool 0 00000 00000 Orill Add Tool
0.0000 FlatEndmill
0.0000 FlatEndmill
0.0000 FlatEndmill

Production stub
100 mm probe

10inch flycutter

Set Active Tool

SeLACUVE Wio
moving to TG
position

Load ATC

Para ajustar los Offsets de Herramienta necesitara un punto de referencia vertical fijo en la maquina que
no cambie, como el cabezal del 4° eje o el Fixture de Rendimiento.

Instale la primera herramienta, como el vastago de produccién 2.9 con el inserto de corte instalado.
Lleve el inserto de corte hacia abajo hasta que toque la parte plana del cabezal de la fijacion del 4° eje.
Vaya a la TABLA DE HERRAMIENTAS y haga doble click en la herramienta 2.9 Production Stub.
Seleccione Obtener Longitud en esa ventana. Esto mostrara la ventana de Longitud de Herramienta.

{ Program: Chev 350 SRt 0,000 Z 0.000 Y 0.000
¢ Mode: Cylinder Bore pUss 1.00 X 0.000 A 0.000

Tool Num... Toel Name TCPocket  ToolDiam.. Toollength TypeofTool  Description

CHANGE TOOL 4 Default Tool (] 0.0000 0.0000 Drill Add Tool
2 0 FlatEndmill
) 0 FlatEndmill
Tool Changer Options o FlatEndmill

Nar Production stub
me oo ey Remove Tool
Diameter |0.0000
Flute Lengih |0.
Length [0.0000 Set Active Tool
Fellowing Reserves Pockets |0
Type |Flat Endmil v
Tool Weight [0.0000
SelActive wia
Description ‘moving o TC
= Tool. = a X =
rom Zero: (00000 |
ight: 0.0000
[] Add Tool Radius?

Tool Shank Prd
Distance from ] Eoler

0.0000 Cancel Color [0.

30000 Color (0.

Final Tool Length: [0.0000

Cancel
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Ubicacion Z desde Zero

Es la distancia a la que se encuentra el Eje Vertical de la posicion inicial. NO donde el operador ha fijado
el Cero Vertical en el programa. Este valor lo fija el ordenador automaticamente. En este ejemplo la
herramienta acaba de tocar el plano a 8.0000.

Z Touch Off Altura

Este valor es un valor adicional que desea afadir a la posicién Z desde cero. Por ejemplo, si usted
quisiera utilizar el centro del cigtiefial como punto de referencia vertical, pero usted esta tocando la
herramienta del plano de esa culata, usted incorporaria la distancia de donde usted esta tocando
apagado al centro del ciglienal (este valor es estampado en la culata por Rottler). Los valores de
Posicion Z desde Cero y Altura de Toque Z son sumados por la computadora para obtener el valor de
Longitud Final de la herramienta. Si usted no esta haciendo referencia a otra posicion vertical, entonces
este valor permanecera 00.000.

Anadir herramienta ;Radio?

Al marcar esta casilla se anadira el Radio de la Herramienta a la Longitud Final de la Herramienta. Esto
no se utiliza en los programas Rottler y debe permanecer sin marcar para todas las herramientas.

s Program: Chev 350 Semsess. 0000 Z 0.000 Y 0.000
& Mode: Cylinder Bore :,‘,’:ﬁ:;: 1.00 X 0.000 A 0.000

Tool Nur... Tool Name TCPocket  ToolDiam... Toollength TypeofTool  Description
CHANGE TOOL|, Default Tool 0 0.0000 0.0000 Diill Add Tool
o 0 FlatEndmill
i 0 FlatEndmill
Name [Production stub Tool Changer Options 0 FlatEndmill

X Remave Tool
Dismeter (00000 | Teel Pocket |0
Fixed Pocket (Large Tool,
Fivte Length [0.0000 [ Fined Pocket (Large Todl)
Freceding ved Pockets [0
Lengn (00000 | e Setactve Tool
Following Reserved Pockets |0
Type |Rat Endmil
Tool Weight |0.0000
Sel Aclive wio
Description moving to TC
& Teol. — O X

2 Location from Zero: [[47867

Load ATC

2 Touch off Height: [20
[] Add Teol Radiva?

Tosl Shank Pr{

Dtancefrom|  Fifl Tool Length: [£7967

0.0000 Cancel | Color [0

3.0000 Color [0

Color

Ok

Cancel

Repita este procedimiento para cada herramienta. Toquelas TODAS desde el mismo punto.

Al ejecutar un programa Rottler, la plaquita de corte de cada herramienta tomara como referencia el
Cero Vertical que el operario haya establecido en el programa y entrara en contacto con la superficie a
mecanizar en el mismo valor vertical.

Aplicacion de la tabla de herramientas a los programas Rottler

El uso de la Tabla de Herramientas para programas especificos de Rottler, como Taladrado y
Fresado, se definira en el Capitulo 5 Instrucciones de Funcionamiento.

Fijacion Seleccionar

También es una herramienta muy potente. Generalmente no se utiliza en los programas Rottler. Su
funcion basica es desplazar un programa y una tabla de herramientas una distancia determinada en cada
eje (si se desea) y ejecutar el mismo programa sin reajustar los puntos cero de los ejes.

Por ejemplo, si tiene dos dispositivos idénticos pero colocados en un lugar diferente de la tabla, puede
establecer los valores de diferencia en la tabla de dispositivos y ejecutar el programa.
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Cambiador de herramientas en un EM79

Esto cubrira el ajuste de la operacion del cambiador de herramientas EM. Usando el ATC, la maquina
hara movimientos automéaticos, tenga cuidado con los puntos de pellizco. Esto requiere conocimiento
de la configuracién de la maquina, configuracion del programa y acceso a la configuracion del software.
La configuracion incorrecta de un ATC puede causar dafios a las herramientas o a los bolsillos
portaherramientas y a la lamina metalica del ATC.

1. Es importante dar un nombre preciso a la herramienta. La herramienta debe ser facilmente
identificable por su nombre.

2. Hay una casilla que puede marcar etiquetada como Bolsillo Fijo (Herramienta Grande). Esto es
para cortadores que tienen un diametro mayor de 3.0"(75mm). Por ejemplo, una fresa tipica
utilizada para recubrir cubiertas tiene un diametro de 255 mm. En este caso deberia seleccionar
la casilla de Bolsillo Fijo y dejar los dos bolsillos antes y después del diametro grande.

B;MMQT.T}SH et Cutting
- o x

w Tool Optioms Form
A o Toad Changer Optiona Tool Mame TC Pocket  [Tool Dusm  TocdLemgth  Typeof Tool
= Tl Changer Pocket |2 Difast Tocd 0 270 0.0000 FlatEadrrall
L e Probe Smm 1 a0 04000 Proke
Flute Lengeh [00000 Ml o \ Payetter 1iack 2 b330 28315 BuliEndmll
2Es G Precedng Reserved Pockets |0 750 end mil 3 p.rae0 SIZ25 FlatEndmil
Feligwing Rasorvid Peckists [0 500 Lower counterbod. 4 0000 -13.0812 FlaeEndmsll
Type |Ball Endmil (4 T 5 0.7500 G000 T
Teal \weight 20000 o o
Descrighion
Tool Shani Prefile
Distance b Bl Center Diameter Color
0.0000 02360 Color [51
1.0000 03750 Color 81
Carcel

Al pulsar el botén Activar, la herramienta resaltada pasara a un estado activo que activara el cambiador
de herramientas para realizar un cambio de herramienta a esa herramienta especifica.

& Program: Chevy 350 Gient 00002  0.0000]Y 0.0000
8 Mada Culindar Rers f;m 1.00 % 0.0000 A 0.000
Toos 0 fuso e Brtical Stops | Left Locations | Right Locations
T Position  Handwheel mm!ll}"
Copmater 6670 ko ool
Leagih 00000 ! ua
Type
Dascription :0

ﬁuﬂm 10

can b ued 1o s

B machirey

Pt
Mo o TC position )
Toggle Drawbar

Changs Toal Crary > = i y . | - |
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INSTRUCCIONES DE USO
Contenido

= BT Lo 4 L= TR o [T W L= o 4-7
(2] FoTe [0 L= T3 o (=3 e T T- T 4-7
Bloques pequenos de gasolina y di€Sel..........cuuuiiimiiimiiimiiimiisssssse e 4-7
Aparato combinado manual V6/V8 502-1-72H ..........cccouiiiiiiiiimiiiiiireerree e e e 4-7
PaYo][Tor=Tet o] e [N oT=Y o {o] = Tox o] o HEU PP 4-7
VoBIOCKS ... 4-7
Y oBIOCKS ... e 4-7
Procedimiento de funcionamiento Normal...............ooooviiiiiiiiiiiiie e 4-9
Aplicacion del revestiMIENtO ...........oooii i 4-10
RV =1 (o o € SRR 4-10
1071 = To L1 =TS =Y o T PP 4-10
Procedimiento de funcionamiento NOrmMal ..............oooiiiiiiiii e 4-12
Reequipamiento de paralelas 502-1-15C en luminaria combinada V6/V8........................ 4-13
(27 [ Yo [T T=E =R o [T =T - R 415
6725 ACCESOIO dieSel......ccceiieiiieiieiie e ——————— 415
Bloqueos en V para motores diesel pequUenos.........c.covvvvieiiiiiiiiiieeceeeee e 4-15
Sujecion triangular, CIErreS €N V ... .. 4-16
Brazo de sujecion del BIOQUE ............uiiiiiiiii e 4-16
Bloques en linea para motores diesel pequenos...........cccccciiiiriiiiiirccsrcssssssssssssssssssssnnnes 418
Sujecion triangular, blIoqUES €N 1IN .......coooiiiiiiiiiiii e 4-19
7119V Conjunto de mesa de doble eje.........ccccmmrriiiiiiiiiiir 4-21
Instrucciones para bloques pequUERDS €N [INEA............uuviviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 4-22
Bloque de montaje a la MESaA........ccouuiiiiii i 4-22
Bloques con tapas de culata retiradas o cojinetes de bancada elevados......................... 4-22
Bloques con tapas principales instaladas............cooooiiiiiiiiiiiie s 4-23
Procedimiento tipico de ajuste del cabezal .............ccooviiiiiiiiiicii 4-24
Ajuste de las fresas Rottler con dos plaquitas ..........cccccceeiiiiimrnnrnnncsere e 4-26
Informacion general de la MAaquina...........cccccciiiiiiiiiiiniissiisssss s nn s s s s nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnna 4-27
[ 0 071 o PP PPPPPPPPP 4-28
Programas de CONSLIUCCION .........ceiiiiiiiiiiiiieiiirr s 4-28
Crear un programa de BIOQUES ..........ccccviiiiiiiicieirre s amn e 4-28
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OPCIONES ...ttt e e e e e e et ee e e e et eeeeeaaeeeeeesaeeeeeenseeeeen EM7O 4-28
Configuracion Std (EStandar).........cooveviiiiiiiiiiiiie 4-28
Y= 1= oo (o] L= PSPPSR 4-28
Palpacion para ciclo automatiCo .........coooeviiiiiii i —————— 4-29
Configuracién de las herramientas de palpado al taladro ... 4-29
Modo taladro de cilindro, 3 €Jes ......ccceeviiiiiii i ——————— 4-31
(O70] g1 1o [0 ¢=Ted (o] g o (= o7 =T (o R PP PP 4-31
Ceros de 105 €J85 X € Y it 4-32

EJE Z CIO ... a e e e e e e e e e e 4-32
Método BIUeprinting ......cooveeieiiiii i e 4-32
Programacion de topes VErtICAIES ...........ooiiiiiiiiiiiiie e 4-33
Despeje de DIOQUE... ..o e 4-33

F N (0] =T [>T o= 1 =T o 1P 4-33
Altura de mandrinado INICIA ...............uuuiueiiiiiiii e e e e e eeeeeeees 4-34
FONAO del taladro. .. ..o e 4-34
Desplazamiento X para DIrURIr.........couuueiii s e e e e e e 4-35
Inicio Desplazamiento ARUIA ...........coooriiiiiiie e e e e e eeeeees 4-35
Desplazamiento horizontal .............coooioiiiiiiiii e 4-35
Cambio de velocidades con desplazamiento horizontal........................cc . 4-35
(07T (o T o[-0 = 1= T [ RS 4-36
Parar e indexar el cabezal después del CIClO ... 4-36
Ubicacion de 108 taladros.........cooooiiiiiiieee e 4-36
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Instrucciones de uso

El objetivo de este capitulo es explicar y guiar al operador desde la carga de un bloque hasta la ejecucion
de un ciclo automatico.

Todos los modos de funcionamiento se analizaran en este capitulo.
Nota: Recomendamos, especialmente a los operadores que no estén familiarizados con esta

mdquina, que practiquen en un bloque de chatarra para familiarizarse con los controles y
procedimientos de la maquina.

Cargando Bloques

Bloques pequeios de gasolina y diésel

Aparato combinado manual V6/V8 502-1- 72H

& WARNING Manipule el bloque y el accesorio con EXTREMO cuidado y orientacion. Se
REQUIERE un elevador de bloques. La manipulacién incorrecta de un bloque de motor pesado y su
fijacién puede provocar la caida de piezas y lesiones personales.

La fijacion manual combinada V6/V8 modelo 502-1-72H es un sistema rapido, sencillo y universal para
sujetar correctamente y con precision la mayoria de los bloques de motor en V de 60 grados, ya sea
para el mandrinado de cilindros o el rectificado de la cubierta.

Véase la ilustracion de la pagina siguiente.

Perforacion Aplicacion
NOTA: El bloque debe tener las tapas de los cojinetes de bancada colocadas y apretadas.

Se debe tener cuidado para asegurar que los bordes de contacto de la barra de fijacion estén cerca de
la linea de divisién de la tapa. Para los bloques con grandes agujeros de cojinete principal, se
suministran un par de espaciadores de 3/8" y 1/2" para permitir que la barra se sitle cerca de la linea de
divisién del cojinete principal. (Ver figura 2)

Bloques en V: (bloques con las lineas centrales de los cojinetes principales no mas de 1/2" mas altas que
el plano del riel del carter) se montan con el bastidor del bloque en V 502-3-8B en su lugar. Seleccione la
opcidn de colocacion del bastidor a 90 grados para adaptarse a la longitud del bloque, o las tapas de los
cojinetes principales interferiran con el bastidor. Gire el bastidor 90 grados moviendo sus tornillos de tope
a un conjunto alternativo de orificios.

Bloques en Y: (bloques con las lineas centrales de los cojinetes principales de 2-3/8" a 3-1/2" mas altas
que el plano de la barra de distribucion) se montan directamente en el soporte. Algunos bloques en Y
(GM de 60 grados) tienen rieles de charola demasiado angostos y algunos tienen la ubicacion del cojinete
principal demasiado baja, lo que requerira el uso del juego de paralelas de precision 502-1-15C de 1-1/4"
x 3" para elevar o apoyar el bloque. Utilice el tornillo de hombro del bastidor del bloque en V y enganche
las paralelas sobre la parte posterior de la fijaciéon en V.

Este accesorio puede reposicionarse facilmente en las paralelas de apoyo (sin un bloque en su lugar)
para pasar de la superficie de apoyo de 60 grados a la superficie de apoyo de 90 grados o viceversa.
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& WARNING El operario debe extremar las precauciones al manipular bloques grandes. Los
bloques grandes pueden provocar el vuelco de la fijacion si se desplazan demasiado hacia fuera.
Recomendamos dejar el polipasto acoplado al mover estos bloques. Los bloques grandes deben
levantarse desde la superficie del banco de bloques.

TO ADJUST LOCATOR BAR WITH
THE HAND SCREW, SLIDE BAR TO
THE FAR RIGHT.

TO USE LOCATOR BAR IN THE
NON-ADJUSTABLE POSITION,
SLIDE BAR TO THE FAR LEFT.

SWING BOTH CLAMP ARMS UP AND

LIGHTLY TIGHTEN CLAMP SCREWS, @SI\

APPLYING EVEN PRESSURE TO BOTH. !

CLAMP WITH MAIN BASE CLAMP ARMS. | IF NEEDED, USE APPROPRIATE
SPACERS TO POSITION LOCATOR

BAR ABOVE MAIN BEARING SPLIT LINE

/]
502-1-15C
{ PARALLEL SET

ey

USE THE HAND ———__
SCREW TO
LEVEL THE

BLOCK IN THE
LONG DIRECTION
IF NEEDED.
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REFBULLB1A-1897 MAIN BEARING — THIS SURFACE
BORE )/ UP”

THIS SURFACE
"Up”

502-1-82X !
LOCATOR BAR M —_—

BEARING SPLIT LINE —
WHERE CAP ATTACHES SPACER

FIGURE 1 FIGURE 2

Procedimiento operativo normal

Coloque la barra localizadora 502-1-82X a través de los cojinetes principales y eleve el bloque hasta la
fijacion. Si tira del bloque hacia usted, con el localizador contra los posicionadores, evitara que se
atasque en la ranura de las guias durante las operaciones de carga y descarga. La barra localizadora se
coloca con la palabra 'UP' que esta en el extremo de la barra mirando hacia arriba y en direccion
contraria al operario. (ver figura 1) Una vez encajada la barra localizadora en los posicionadores, gire el
bloque hacia fuera mientras lo baja. Deslice el bloque hacia el extremo izquierdo (ésta es la posicion no

ajustable).

Asegurese de que el bloque esta firmemente asentado en su lugar y no descansa sobre el riel del carter,
rebabas u otros puntos de interferencia. El asentamiento preciso también puede ser un problema con
bloques extremadamente alabeados o distorsionados. Otra causa de problemas es no retirar los insertos
de los rodamientos principales. La barra de fijacion tiene un alivio para los bloques con un cojinete
principal pequefio o sello. Gire las abrazaderas de la barra de fijacion hasta su posicién y apriete
ligeramente los tornillos manuales, aplicando una presion uniforme en ambos. Sujete el bloque
firmemente con los brazos de sujecion de la base principal.

Los bloques alabeados o deformados pueden requerir la nivelacion de la superficie de la cubierta en la
direccion larga. Esto es posible con el conjunto de tornillos de mano en el posicionador de la barra
izquierda. Afloje ambos tornillos de mano de la abrazadera y deslice la barra posicionadora a la
posicion extrema derecha. Vuelva a apretar los dos tornillos manuales de apriete. Suba o baje el tornillo
manual de ajuste segun sea necesario. Para la posicién no ajustable, deslice la barra localizadora hacia

el extremo izquierdo.

Vuelva a colocar el soporte en la posicidon de perforacion. Hay un bloque guia (502-1-105) fijado a la parte
inferior del soporte para ayudar a guiar el soporte a lo largo de las guias de apoyo.

Accionar los brazos de sujecién del bloque, taladrar, y tirar de la fijacion hasta la posicion de carga.

Afloje los tornillos manuales de la barra localizadora y gire las abrazaderas para apartarlas. Levante el
bloque, ya sea desde la superficie de la cubierta o con el manipulador de bloques 502-1-95 opcional. Gire
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Después de girar el bloque motor 180 grados, la barra posicionadora debe girarse también 180 grados.
De nuevo la palabra 'UP' debe entrar en los posicionadores mirando hacia arriba y lejos del operador.
(Ver figura 1).
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Figura 1

La barra localizadora del cojinete principal 502-1-82X indexa en el punto A. Cuando se invierte el banco y
la barra se gira 180 grados, el punto A sigue indexando el cojinete principal.

El punto C mantiene el bloque hacia abajo. Cuando el banco se invierte y la barra se gira 180 grados, el
punto B sujeta el bloque hacia abajo.

Figura 2

La barra 502-1-82X fija el rodamiento principal cerca de la linea de divisiéon del rodamiento. El punto C no
entra en contacto con la tapa del cojinete, sino que se apoya en los espaciadores correspondientes que se
suministran para encajar en la ranura de los posicionadores de la barra. Si existe un medio para sujetar el
bloque hacia abajo, como las torres de sujecion del bloque, este método se puede utilizar en orificios
grandes para indexar correctamente cerca de la linea de divisiéon del rodamiento. Si se tiene mucho
cuidado, este método puede utilizarse para indexar bloques sin tapas de cojinetes. (Se debe proporcionar
una abrazadera opcional).

Aplicacién de revestimientos
NOTA: El bloque debe tener las tapas de los cojinetes de bancada colocadas y apretadas.

Se debe tener cuidado para asegurar que los bordes de contacto de la barra de fijacion estén cerca de
la linea de divisién de la tapa. Para los bloques con grandes agujeros de cojinete principal, se
suministran un par de espaciadores de 3/8" y 1/2" para permitir que la barra se sitle cerca de la linea de
divisién del cojinete principal. (Ver figura 2)

Bloques en V:

(bloques con las lineas centrales de los cojinetes principales no mas de 1/2" mas altas que el plano del
riel de la bandeja) se montan con el bastidor del bloque en V 502-3-8B en su lugar. Seleccione la opcion
de colocacién de 90 grados del bastidor para adaptarse a la longitud del bloque, o las tapas de los
cojinetes principales interferiran con el bastidor. Gire el bastidor 90 grados moviendo sus tornillos de
tope a un conjunto alternativo de orificios.

Y-Blocks:

(bloques con lineas centrales de cojinetes principales de 2-3/8" a 3-1/2" mas altas que el plano del riel
de carter) se montan directamente en el soporte. Algunos bloques en Y (GM 60 grados) tienen los
carriles de la bandeja demasiado estrechos y algunos tienen la ubicacién del cojinete principal
demasiado baja, lo que requerira el uso del juego de paralelas de precision 502-1-15C de 1-1/4" x 3"
para elevar o apoyar el bloque. Utilice el tornillo de hombro del bastidor del bloque en V y enganche los
paralelos sobre la parte posterior de la fijacion en V.

Este accesorio puede reposicionarse facilmente en las paralelas de apoyo (sin un bloque colocado)
para pasar de la superficie de apoyo de 60 grados a la superficie de apoyo de 90 grados o viceversa.
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& WARNING El operario debe extremar las precauciones al manipular bloques grandes. Los
bloques grandes pueden hacer que la maquina vuelque si se desplazan demasiado hacia fuera.
Recomendamos dejar el elevador conectado cuando se muevan estos bloques. Los bloques grandes
deben levantarse desde la superficie del banco de bloques.

TO ADJUST LOCATOR BAR WITH
THE HAND SCREW, SLIDE BAR TO
THE FAR RIGHT.

TO USE LOCATOR BAR IN THE
NON-ADJUSTABLE POSITION,
SLIDE BAR TO THE FAR LEFT.

SWING BOTH CLAMP ARMS UP AND

LIGHTLY TIGHTEN CLAMP SCREWS,
APPLYING EVEN PRESSURE TO BOTH. ;
| IF NEEDED, USE APPROPRIATE

CLAMP WITH MAIN BASE CLAMP ARMS.
i SPACERS TO POSITION LOCATOR

BAR ABOVE MAIN BEARING SPLIT LINE

J /]
502-1-15C
{ PARALLEL SET

oy

USE THE HAND ——— _
SCREW TO
LEVEL THE

BLOCK IN THE
LONG DIRECTION
IF NEEDED.
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Funcionamiento normal Procedimiento

Coloque la barra localizadora 502-1-82X a través de los cojinetes principales y eleve el bloque hasta la
fijacion. Si tira del bloque hacia usted, con el localizador contra los posicionadores, evitara que se
atasque en la ranura de las guias durante las operaciones de carga y descarga. La barra localizadora se
coloca con la palabra 'UP' que esta en el extremo de la barra mirando hacia arriba y en direccion
contraria al operario. (ver figura 1) Una vez que la barra localizadora esté encajada en los
posicionadores, gire el bloque hacia fuera mientras lo baja. Deslice el bloque hacia el extremo izquierdo
(ésta es la posicidn no ajustable).

Asegurese de que el bloque esta firmemente asentado en su lugar y no descansa sobre los rieles del
plato, rebabas u otros puntos de interferencia. El asentamiento preciso también puede ser un problema
con bloques extremadamente alabeados o distorsionados. Otra causa de problemas es la no extraccion
de los insertos de los cojinetes de bancada. La barra de fijacion tiene un alivio para los bloques con un
cojinete principal pequefio o sello. Gire las abrazaderas de la barra de fijaciéon hasta su posicién y apriete
ligeramente los tornillos manuales, aplicando una presion uniforme en ambos. Sujete el bloque
firmemente con los brazos de sujecion de la base principal.

Los bloques deformados o distorsionados pueden requerir la nivelacién de la superficie de la cubierta
en la direccion larga. Esto es posible con el conjunto de tornillos de mano en el posicionador de la barra
izquierda. Afloje ambos tornillos de mano de la abrazadera y deslice la barra posicionadora a la
posicion extrema derecha. Vuelva a apretar los dos tornillos manuales de apriete. Suba o baje el tornillo
manual de ajuste segun sea necesario. Para la posicion no ajustable, deslice la barra localizadora hacia
el extremo izquierdo.

El calce se coloca en su lugar para elevar la parte posterior del bloque, a continuacion, puede utilizar el
tornillo de elevacion para subir y bajar la parte delantera del bloque. Hay un bloque guia (502-1-105) fijado
a la parte inferior de la fijacidon para ayudar a guiar la fijacion a lo largo de las vias de soporte.

Accionar los brazos de sujecion del bloque, la superficie y tirar de la fijacion hasta la posicion de carga.

Afloje los tornillos manuales de la barra localizadora y gire las abrazaderas para apartarlas. Levante el
bloque, ya sea de la superficie de la cubierta. Gire el bloque 180 grados y vuelva a cargar para duplicar la
operacion en la otra orilla.

Después de girar el bloque motor 180 grados, la barra posicionadora debe girarse también 180 grados.
De nuevo la palabra 'UP' debe entrar en los posicionadores mirando hacia arriba y lejos del operador.
(Véase la figura 1).

Figura 1
La barra localizadora del cojinete principal 502-1-82X indexa en el punto A. Cuando se invierte el banco y
la barra se gira 180 grados, el punto A sigue indexando el cojinete principal.

El punto C sujeta el bloque hacia abajo. Cuando el banco se invierte y la barra se gira 180 grados, el
punto B sujeta el bloque hacia abajo.

Figura 2

La barra 502-1-82X localizadora de rodamientos principales indexa cerca de la linea de divisién del
rodamiento. El punto C no entra en contacto con la tapa del cojinete, sino que descansa sobre
espaciadores emparejados que se suministran para encajar en la ranura de los posicionadores de la
barra. Si existe un medio para sujetar el bloque hacia abajo, como las torres de sujecion del bloque,
este método se puede utilizar en orificios grandes para indexar correctamente cerca de la linea de
division del rodamiento. Si se tiene mucho cuidado, este método puede utilizarse para indexar bloques
sin tapas de cojinetes. (Se debe proporcionar una abrazadera opcional).
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Reequipamiento de 502-1-15C Paralelas a V6/V8 Combinacién Luminaria

(Aplicaciones especiales)

Algunos bloques de motor con orificios principales grandes (3-1/8" y mayores) hacen que la barra
localizadora toque fondo en los posicionadores de la barra y/o en los relieves en forma de V del bastidor
del bloque en V 502-3-8B antes de sujetar el bloque correctamente. EI montaje del juego de paralelas
502-1-15C como se muestra a continuacién en lugar del bastidor del bloque en V proporcionara la
holgura adecuada para la sujecion. Las fijaciones y paralelas antiguas pueden modificarse a esta
configuracion utilizando las ilustraciones siguientes.

Los blogues V-6 con tapas de cojinete principal "enjauladas" de una pieza (todas las tapas estan

conectadas) pueden interferir con el bastidor del bloque V 502-3-8B. La disposicion paralela que se
muestra a continuacién permitira un soporte y sujecién adecuados de estos bloques.

502-1-15C
1-1/4" x 3"
PARALLELS

3/8—16UNC x 1" LONG
SOCKET HEAD CAPSCREW
(4 REQ'D)

BAR POSITIONER\

BAR POSITIONER

REFBUL171S1-110397

MOUNT PARALLELS TO V6/v8
FIXTURE AS SHOWN

FIXTURE BODY

5/16 DRILL x 1.2 DEEP
TAP 3/8-16UNC x .7 DEEP
(4 PLCS.)

1'251 = 14.00 =872 '| 13/32 DRILL THRU
. C'BORE 19,/32 DIA. x
— —]  \2.50 DEEP (2 PLCS.
© © )
— —
| ] ( |
© ¢ 4 ©
—9.00
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Algunos bloques de motor V-6 (por ejemplo, Buick V-6) tienen los orificios de los cojinetes principales

demasiado bajos con respecto a los rieles del carter. Esto hace que la barra de fijacién toque fondo en

los posicionadores de la barra antes de que el bloque se sujete correctamente. Colocando el juego

paralelo 502-1-15C como se muestra a continuacion, se elevara el bloque lo suficiente como para

proporcionar una sujecion adecuada.

502—1-15C
1-1/4" x 3"
PARALLELS

REFBUL17152-110397

502—3—37
SHOULDER SCREW
‘_ (2 REQ'D)

BAR POSITIONER

FIXTURE BODY
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Diesel Bloques

6725 Diesel Accesorio

Pequenos bloques diesel V

En estos bloques sera necesario instalar las paralelas 6370Z, 10" o 6794E, 8" en la bancada de la
maquina. Estas paralelas estan enchavetadas, coldéquelas sobre la superficie de la plataforma y luego
empujelas hacia la parte trasera de la maquina. Esto las ubicard uniformemente en el chavetero central
de la bancada de la maquina. Coloque los dos soportes del cojinete principal 6553F sobre los paralelos,
estos también estan enchavetados y encajan en las ranuras mecanizadas de los paralelos. Esto pondra
los dos soportes de cojinetes principales alineados entre si. Apriete todos los tornillos para fijar las
paralelas y el soporte del cojinete principal en su sitio. Seleccione el tamafo correcto de los soportes de
cojinetes de bancada e instalelos en las bancadas del bloque.

Nota: Asegtrese de que no haya rebabas o residuos en los orificios de los cojinetes principales
donde entrardn en contacto con los fijadores de los cojinetes principales. Esto puede provocar que
el bloque no se sujete correctamente y que se incline o se balancee.

[ & WARNING ] Manipule estos grandes bloques con sumo cuidado. Se necesita un elevador
de bloques para manipular estos bloques. Estos bloques deben levantarse de la superficie del banco de
bloques.

Instale las fijaciones de los cojinetes de bancada en las bancadas del bloque motor. Baje el bloque para
que los fijadores entren en el soporte del cojinete principal.

_ El polipasto debe permanecer unido al bloque hasta que esté firmemente

sujeto en su posicion. Los bloques tendran tendencia a inclinarse hacia delante hasta que estén
correctamente apoyados y sujetos. Si no estan bien apoyados y sujetos a un polipasto, estos bloques
rodaran hacia delante y se saldran de la fijacion. Esto causara lesiones graves o la muerte al operador.

Seleccione el tornillo de gato correcto para alcanzar el bloque. Coloque los tornillos de elevacion en los
cuerpos de los gatos y situelos en las paralelas en un lugar que impida que el bloque se desplace hacia
delante.

Coloque las abrazaderas de bloque de modo que la parte delantera de la zapata sujete el bloque por el
centro en ambos extremos. La siguiente ilustracién muestra el sistema de sujecién triangular correcto que
debe utilizarse.

Puede subir y bajar los extremos del bloque girando la tuerca hexagonal situada en los extremos de los
soportes del cojinete principal.
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Bloques de sujecion en triangulo, V-

@,ﬁCLAMF’ING POINT

MAIN BEARING LOCATOR

Ajuste la altura para que las zapatas descansen sobre los puntos de sujecion. Apriete las empufaduras de
las patas de la pinza. Accione las zapatas de la pinza girando sus pomos. Aplique presion a las dos
abrazaderas lo mas uniformemente posible para evitar que el bloque se incline hacia un lado.

Abrazadera de bloque Brazo

/

cLamPING- _CLAMPING
SHOE SHOE
KNOB

\“CLAMP LEG
HANDLE
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Pequeiios bloques diesel en linea

En estos bloques sera necesario instalar las paralelas 6370Z, 10" en la bancada de la maquina. Estas
paralelas estan enchavetadas, coldéquelas sobre la superficie de la plataforma y luego empujelas hacia la
parte trasera de la maquina. Esto las ubicara uniformemente en el chavetero central de la bancada de la
magquina. Coloque los dos soportes del cojinete principal 6553F sobre los paralelos, también estan
enchavetados y encajan en las ranuras mecanizadas de los paralelos. Utilice las ranuras mecanizadas
de la parte delantera. Esto pondra los dos soportes del cojinete principal en linea uno con el otro, y en la
linea central de la bancada de la maquina.

Coloque los soportes a una distancia igual a la de los mufiones principales exteriores. Apriete todos los
tornillos para bloquear los paralelos y el soporte del cojinete principal en su lugar. Seleccione el tamafio
correcto de las fijaciones de los cojinetes de bancada e instalelas en las bancadas del bloque. Observe
que los fijadores tienen una zona plana. Si se instalan con la parte plana hacia arriba, se podra ajustar la
altura del bloque de extremo a extremo girando el fijador. Si se instala con el lado redondo hacia arriba,
el bloque se colocara de forma que todas las operaciones de mecanizado sean paralelas y
perpendiculares a la linea central del taladro principal. Para ello, basta con nivelar el bloque de delante
hacia atras.

Nota: Asegtrese de que no haya rebabas o residuos en los orificios de los cojinetes principales
donde entrardn en contacto con los fijadores de los cojinetes principales. Esto puede provocar
que el bloque no se sujete correctamente y que se incline o se balancee.

& WARNING Manipule estos grandes bloques con extremo cuidado y orientacion. Se
necesita un elevador de bloques para manipular estos bloques. Estos bloques deben levantarse de la
superficie del banco de bloques.

Baje el bloque de forma que los fijadores entren en el soporte del cojinete principal. Se suministra un
pasador de horquilla para mantener el fijador en posicién en el soporte del cojinete principal.

Para bloques en linea, cargue el bloque con el lado mas pesado hacia delante.

_ El polipasto debe permanecer unido al bloque hasta que esté firmemente

sujeto en su posicion. Los bloques tendran tendencia a inclinarse hasta que estén correctamente
apoyados y sujetos. Si no estan bien apoyados y sujetos a un polipasto, estos bloques rodaran hacia
delante o hacia atras y se saldran de la fijacion. Esto causara lesiones graves o la muerte al operador.

Seleccione los tornillos de elevacion correctos para alcanzar el bloque. Coloque los tornillos de
elevacion en los cuerpos de los gatos y coléquelos en la bancada de la maquina en un lugar que impida
que el bloque se desplace hacia delante. Nivele el bloque con un nivel de burbuja.

La siguiente ilustracion muestra el sistema de sujecion triangular correcto que debe utilizarse.
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Sujecion triangular, en linea Bloques
/—CLAMPING POINT

JACKING
SCREW

MAIN BEARING
[ -I— LOCATOR

Ajuste la altura para que las zapatas descansen sobre los puntos de sujecion. Apriete las empufaduras de
las patas de la pinza. Accione las zapatas de la pinza girando sus pomos. Aplique presion a las dos
abrazaderas lo mas uniformemente posible para evitar que el bloque se incline hacia un lado.

Asegurese de que la abrazadera esta por debajo de la superficie de la cubierta si va a revestir el bloque.

No suelte el polipasto o el dispositivo de elevacion del bloque hasta que la
& WARNING sujecién esté asegurada.

8029 S 200th Street, Kent, WA 98032 USA | www.rottlermfg.com | Ph: (253) 872-7050 | Fax: (253) 393-0230
Rev 051622


http://www.rottlermfg.com/

Manual de Operaciones

EM79

4-21

Seccion 4: Instrucciones de uso

8029 S 200th Street, Kent, WA 98032 USA | www.rottlermfg.com | Ph: (253) 872-7050 | Fax: (253) 393-0230
Rev 051622


http://www.rottlermfg.com/

Seccion 4: Instrucciones de uso 4-22 Manual de Operaciones
EM79

7119V Mesa de doble eje Conjunto

7119V

DUAL AXIS TABLE
ASSEMBLY \

REFBULS0—-120197

6370C
18" PARALLELS
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Instrucciones para bloques pequeiios en linea

La mesa de doble eje tiene la capacidad de sostener bloques de cilindros pequefios (menos de 13 14"
desde el riel del carter hasta la superficie de la culata) en linea para repasar. Esto requerira el uso de
piezas del paquete de fijacién de culata universal 7119P.

Bloque de montaje a la mesa

Existen dos (2) métodos para montar los bloques en la Mesa. Los bloques con las tapas principales
retiradas o con los cojinetes principales elevados pueden montarse directamente en la superficie de la
mesa. Los bloques con las tapas de los cojinetes principales instaladas que estén mas bajos que la
superficie del riel de la bandeja deben montarse utilizando bloques de soporte del paquete de fijacion
universal.

Bloques con tapas principales retiradas o cojinetes principales elevados

Elimine las rebabas de los carriles de la bandeja del bloque.

Coloque las arandelas cénicas en la mesa para centrar aproximadamente el bloque en la trayectoria del
cabezal de corte y "enganche" el borde del carril de la bandeja en la parte posterior. Sujete el bloque
utilizando el conjunto de mango de sujecion. Le sugerimos que instale el conjunto de la varilla de tope
en el extremo izquierdo del bloque. Esta es una precaucién de seguridad adicional.

TAPERED SURFACE.

2 MFo140B—— NOTE: CLAMP CONTACT ——
4 1/2-13UNC x 1-3/4" " POINT SHOULD PRESS WITH \
S HEX BOLT (2 REQD) ) EVEL—  APPROXIMATE CENTER OF \
2 \ / “\.“ ‘..“ \".‘

71997 -
CONE WASHER ™
(2 REQ'D)

71378 —
T-NUT
(? REQ'D)

END sTOP —/ Qe Lﬁ?EiMF HANDLE
ASSEMBLY ASSEMBLY

Compruebe que todos los pernos y sujeciones estan apretados. Afloje la abrazadera de la mesa y nivele la
superficie de la cabeza del bloque en ambas direcciones. Bloquee la abrazadera de la mesa y vuelva a
comprobar el nivel del bloque.
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Bloques con tapas principales Instalado

Elimine las rebabas de los carriles de la bandeja del bloque.

Coloque los soportes traseros y delanteros para mantener el bloque aproximadamente centrado en la
trayectoria del cabezal de corte. En general, coloque los soportes delanteros mas juntos que los traseros.

Coloque el bloque sobre los soportes. Vuelva a colocar los soportes si es necesario para despejar las
tapas principales. Etc. Eleve los conos para enganchar el carril de la bandeja en la parte trasera. Apriete
los tornillos de fijacion para bloquear los conos en su sitio. Apriete los tornillos hexagonales de los
soportes. Ajuste el gato del bloque de soporte para eliminar cualquier balanceo. Aplique ligeramente el
conjunto de asa de sujecion.

SHOULD PRESS WITH APPROXIMATE

NOTE: CLAMP CONTACT POINT /“\
CENTER OF TAPERED SURFACE.

8 LEVEL =~ 7\ —SUPPORT
% N T) D 1/ BLOCK
2 ~ S JACK
5 CONE —, /%
(2 REQD)\ D
_/
REAR SUPPORT N O
p = A
(2 REQ'D) > |
“ -
e
END STOP )
ASSEMBLY - e
2y ars’
\ CLAMP HANDLE
FRONT SUPPORT NS ASSEMBLY

Afloje la abrazadera de la mesa y nivele la superficie de la cabeza del bloque en ambas direcciones.
Bloquee la abrazadera de la mesa. Con el nivel todavia en el bloque, apriete el conjunto de la manija de
la abrazadera con la nariz de la abrazadera apropiada en la parte inferior de un puerto o hendidura
cerca del centro del bloque. Apriete la abrazadera de 1/8 a 1/4 de vuelta después de hacer contacto con
el bloque. No apriete demasiado. Observe el nivel a medida que aprieta para comprobar si se mueve o
deforma. Si el bloque se mueve o se deforma, generalmente se solucionara el problema volviendo a
colocar los soportes delanteros hacia dentro. Compruebe que el bloque no se puede mover en la
fijacién. Le sugerimos que instale el conjunto de varilla de tope en el extremo izquierdo del bloque. Se
trata de una medida de seguridad adicional.
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Configuracioén tipica del cabezal Procedimiento

Busque los orificios o salientes deseados, en el cabezal, para colocar los conos (largos o cortos) en los

bloques de soporte traseros. Mida la distancia entre las lineas centrales de estos puertos (salientes)

dentro de 1/16" (1mm - 5mm).

Mida la distancia entre los puntos de apoyo traseros y los puntos de apoyo delanteros de la cabeza.

/_ {Yi

Coloque los bloques de soporte traseros y los bloques de soporte delanteros para mantener el cabezal
aproximadamente centrado en el tablero de la mesa y separados entre si segun las dimensiones medidas
en el paso '1' anterior. En general, coloque los bloques delanteros mas juntos que los traseros. Si es
necesario, utilice 2 6 4 espaciadores para elevar el cabezal para despejar los montantes o para inclinar el
cabezal de modo que el cabezal de corte despeje el conjunto del mango de la abrazadera del cabezal.

2

P2-09229

REFSETU

CONES —__

SUPPORT BLOCKS ——

Coloque el cabezal sobre los bloques de apoyo. Eleve los conos para "enganchar" los dos puertos
(salientes) del cabezal y apriete sus tornillos de fijacion. Ajuste la posicidn de los bloques de soporte
delanteros si es necesario. Apriete los tornillos hexagonales de los bloques de soporte. Empuije el
cabezal firmemente hacia atras en los conos. Ajuste el gato de los bloques de apoyo para eliminar
cualquier balanceo del cabezal. No apriete todavia el conjunto del asa de sujecion del cabezal.
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Desbloquee la mesa. Con las dos ruedas manuales, nivele la superficie del cabezal a cortar. Bloquee la
mesa en esta posicion.
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REFSETUP3-092292

El conjunto del mango de la abrazadera de la cabeza tiene una nariz reemplazable que empuja la
cabeza. Con el nivel todavia en la superficie de la cabeza, apriete el conjunto de mango de la
abrazadera de la cabeza en el borde inferior de un puerto o hendidura cerca del centro de la cabeza.
Apriete la abrazadera de 1/8 a 1/4 de vuelta después de hacer contacto con la cabeza. No apriete en
exceso.

Observe el nivel a medida que aprieta para comprobar si hay movimiento o alabeo. Algunos cabezales
son muy sensibles a la colocacién de los bloques de soporte, y puede ser necesario desplazar
ligeramente hacia dentro los bloques de soporte delanteros para evitar este alabeo. Compruebe que el
cabezal no se puede mover en la fijacion.

Deslice el bloque de tope contra el extremo izquierdo del cabezal hacia atras. Si es posible, gire la
varilla de tope para que entre en contacto con una zona mecanizada del extremo del cabezal. Esto
ayudara a cargar una serie de cabezales similares.

N
P = HEAD CLAMP —
5 G Qéxr{/:x HANDLE ASS’Y
q TSP RID e O 2 \
: \ TS -)0 < NOSE — \
\ ANGT =2 \

EnD —/ N
STOP BLOCK ™

Rt
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Compruebe visualmente la holgura entre el cabezal de corte y las piezas del utillaje de fijacion del
cabezal, especialmente el conjunto del mango de sujecion del cabezal. El cabezal debe estar
aproximadamente centrado en la trayectoria del cabezal de corte.

CUTTERHEAD =
\ . ~— POSSIBLE INTERFERENCE

"N HEAD CLAMP
HANDLE ASS'Y

Ajuste de las fresas Rottler con dos plaquitas

» Desplace el husillo hasta el centro de la bancada de la maquina.

* Vaya a la pantalla de inicio de Rottler en la maquina antes de continuar.

¢ Retire la cubierta del cabezal de la fresa. Fije un reloj comparador a una culata o bloque de
motor, etc.

¢ Gire el cabezal de corte y compruebe que ambas plaquitas estan a la misma distancia del
centro del husillo, dentro de 0,004.

* Si es necesario realizar un ajuste, afloje la cufia de sujecioén del portaherramientas y el tornillo
de ajuste de altura. Mueva la herramienta hacia dentro o hacia fuera la distancia necesaria.
Apriete la cuiia de sujecion. Apriete el tornillo de ajuste de altura. En la parte inferior del
portaherramientas hay un tornillo de fijacion que bloquea un pasador.

+ Cuando el ajuste de entrada-salida esté ajustado, afloje el tornillo de ajuste, el pasador saldra y
golpeara la parte posterior de la ranura. Apriete el tornillo de ajuste. De esta forma, cuando se
retire un portaherramientas y se vuelva a colocar, quedara situado muy cerca de donde estaba.

e Sera necesario ajustar la altura del inserto.

¢ Gire el cabezal de corte y compruebe que ambas plaquitas tienen la misma altura con un
margen de 0,0015- 0,0003. Cuanto mas se acerque, mas precisa sera la superficie.

¢ Si es necesario realizar un ajuste, afloje la cufia de sujecion del portaherramientas y, a
continuacion, afloje y apriete alternativamente el tornillo de ajuste de altura y el tornillo de
sujecion, hasta que ambos insertos estén ajustados como se desee.

¢ Vuelva a apretar la cufia de sujecion del portaherramientas y compruebe de nuevo ambas
plaquitas.

RETAINING
SCREW-

CUTTERHEAD
HEIGHT ADJUSTING
SCREW

72394
" DIAL INDICATOR
72298
MAGNETIC BASE

7153Y
COMTACT POINT

[BOTH INSERTS THE
SAME HEIGHT WITHIN
| 70015 —.0003

)
BOTH INSERTS THE SAME
DISTANCE FROM CENMTER
WITHIN .004

TOOL HOLDER
CLAMP WEDGE

CUTTERHEAD
SHROUD

802 )230
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Informacién general sobre la maquina

La Rottler EM79 utiliza Control Numérico Computarizado (CNC). Desde cualquiera de los paquetes de
software de Rottler se puede utilizar la interfaz de control CNC para mover el eje de la maquina en
cualquiera de las direcciones indicadas. A continuacién se muestran imagenes de las principales
interfaces de usuario que se encuentran en el software RPATH/4C y en los paquetes de programas
Rottler Block Software.

{4 Program: Part Program Sl 0.000 Z 8.0103|y 0.0000
&' Mode: Production.ProductionPage E‘?:fr::;e 1.00 X 0.3000 A 0.000
) Setup Software Setup Electronics Help
Home ‘ Mode Select
PROGRAM SELEC New Std Setup
Program Select i Select - ’
New Optlons Delete Optlons Delete
Name # Cyls Config - Canned Cycles

Part Program 8 VBlock 1

Default Block 8 VBlock 3

4

2

“ Production
Production.ProductionPage

Interfaz de usuario del software Rottler Block

@ Rotiler Path -
Wle LAt View Maciine Setp Window Help AJgerOptions lablewasbdoan  Lsmp Dptions
3d Solids = ExerciseATC | Media ToolPath Simulation
e niartae 43X Part Program.ToolPath...
2 o 15 views Sk 1100 0m 05
jorn oo wron '
o oant ason wown b
uaTI oae amn a0 ween 1
" i nans naw :
5 om azsk ams oaiz u i
s 000 2 am o o
an 00 war
Fuovass Revee g Prote auts Camer HowE
00 ez oL oo
v e
% x
¥ = e " oo peEnsE
|«
N ntert M ntertac ® ie o
abie ot Tools -ix o, | Teoor
Q Poper '
5
vy
0z
0e7E
25000
omzs  pow 1000 Del s Inseritde Tool L
NI 20000 1000 Fard. Cotic zZ itz
IGO0 00D 10000 el Cubie . i SO
0m0 0w 1000 F as Delere Teal i
=2 S0 o e f Ratter Cycles
% s L Spndie
pikisad vt 5 | Transformations
00 213605 10000 ra de
il e et gl | . s
Z Pochets Aol label1

(G54 to G59

Interfaz de usuario del Rottler RPATH/4C
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Homing

El EM79 DEBE volver a su posicion inicial cada vez que se reinicie después de haberse apagado. La

maquina pedira automaticamente al usuario que vuelva a la posicién inicial antes de poder programar y

ejecutar cualquier ciclo. La referencia es necesaria para que los ejes hagan referencia a sus ubicaciones

actuales y las piezas puedan mecanizarse correctamente en sus ubicaciones de coordenadas respectivas.

Construir Programas

*NOTA: Las instrucciones de este manual del operador cubren la creacion y el uso de programas de
mecanizado de bloques en el software de bloques de Rottler. Para obtener informacién sobre la creacion y
el uso de los paquetes de software Rpath/4C de Rottler, consulte el manual de formacion Introduccion a
Rpath/4C de Rottler que se suministra con la compra de dicho paquete de software.

Crear un programa de bloques

En la pantalla principal del Block Software, en la pestafia de seleccion de programa, seleccione el botén
"NUEVOQ" para crear un nuevo archivo de bloque de motor. Introduzca la informacion del bloque de
motor (nombre, nimero de cilindros y configuracion del bloque) y pulse OK cuando haya terminado. En
la parte derecha de la pantalla, en la pestafia de seleccion de modo, pulse nuevo y seleccione el tipo de
operacion que desea realizar para crear el programa de operacion dentro del archivo de bloque de
motor. Para este ejemplo, crearemos un programa de perforacion de cilindros.

Opciones

Si necesita cambiar la configuracion o el nombre de un bloque ya creado, utilice el botén Opciones. Se
abrira la misma ventana que cuando se creé el bloque. Si pulsa el botén Opciones con un modo
resaltado, se abrira una ventana en la que podra cambiar el nombre del modo. También hay una casilla
de verificacion que permite introducir nUmeros positivos en el programa donde normalmente se fuerzan
a un valor negativo.

Std (Estandar) Configuracion
Al pulsar Std Setup se insertaran todos los Modos disponibles en el area Modos de la derecha.

s Program: Chev 350 ore = 0000z 144770y  0.0000
| . =
o« Mode: Thrust Cutting Oﬁ;’r‘i{j;e 1.00 X 0.0000 A 0.000
Setup Software Setup Electronics Help
H Ome Mode Select
PROGRAM SELEC New Std Setup
Program Select Select
New Options  Delete Options  Delete
Name # Cyls Config - Canned Cycles
Part Program 8 VBlock Canned Cycles
Default Block 8 VBlock “ Probing
Chev 350 8 VBlock Calibrate Probe

Pan Rail Probe

« Crank Clearance
Crank Clearance

“ Cylinder Bore
Counter Bore
Rough Through Bore
Finish Through Bore
Chamfer
Sleeve
O Ring
Sleeve Top Bore
Circular Interpolate
Circular Interpolate Lowers

Seleccione
Si pulsa Seleccionar con un modo resaltado, se abriran las pantallas de operaciones para utilizar el
programa.
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Sonda para el ciclo automatico

Los programas de Rottler pueden configurarse para palpar automaticamente un bloque y luego ajustar las

ubicaciones o la altura de la plataforma. Esto puede hacerse en una maquina de 3 o0 4 ejes. Esto también

cubrira el ajuste de compensaciones de herramientas.

Configuracion de herramientas para sondeo en Bore

Usted DEBE usar la Tabla de Herramientas si desea Palpar Autométicamente y cortar a un tamafio
establecido. Una vez hecho esto, la Tabla de Herramientas debe parecerse a la siguiente imagen.
La sonda de 100 mm es la

herramienta 1. La barra de

. Program: Ford 6.2L o™ 0.000/Z  0.0000)Y  0.0000
Mode: Cylinder Bore BN 100X  0.0000/A 0.000

Number Name Pocket  Diameter Length  Protrus.. Type  Material Description Weight
Defau Tod 0 03150 00000 10010  FstEndmd Cabide 0
Probe 100MM 0 02%5 00000 10010 Probe Cabide 0
Boringhead 0 35000 80000 15000 InsertCu.. Carbide 0

PROGRAM SELECT

taladrado es la herramienta 2.
Abra la Tabla de Herramientas y haga doble clic en la Herramienta Sonda 1-100 mm.

Introduzca el diametro medido de la punta de la sonda: hay disponibles varios tamafios de punta, asi
como grandes compensaciones. (NOTA: La configuracion de la sonda se trata en la seccion
Mantenimiento de este manual de la maquina)

Salga haciendo clic en Seleccionar
programa. Seleccionar un programa

) . Program: Ford 6.2L 8%‘;";"“"“3 0.000z 0.0000 'Y 0.0000
de perforacion

@ Mode: Cylinder Bore feedmie ' 100X  0.0000/A 0.000
X 7 B 5 N - 5
HANGE TOOL| Set Zeros \{ Vertical Stops [ Left Locations I Right Locitlons
Fixture Actual Position Handwheel Move To § @ Notes

Tool

g o ]

DOREE
oo ) o

Y+ Z+

e 9% o ]

NaNHP  NaNHP  Load

Sk

NaNHP

Probe

NaNHP

7 7
2
Feeds Speeds [ SSV B
cw | ccw |Spindle Load 0.0% MOVE TO ZEROS
Feed Rate 0.0030 cw | cow
INDEX INDEX
OP MA Spindle RPM 400.00
PROBEAUTO E START SPINDLE
8029 S CENTER S ey - Lo 201 )93-0230
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Seleccione la herramienta de sonda correcta (1) haciendo clic en el nimero de sonda para que
aparezca un menu emergente de las herramientas que tiene, seleccione la sonda para sondear. Esto
asegurara que los tamanos de los orificios se muestren correctamente y también le dara pistas sobre
cualquier problema con un orificio sobredimensionado.

Seleccione la pestafia de topes verticales

Introduzca la distancia necesaria para que el palpador sobresalga de la parte superior del bloque

y, a continuacién, defina la altura necesaria para el palpado.

Continuous
DTG:

0.000Z 0.0000 Y 0.0000

“, ‘Program: Ford 6.2L
J‘Mode: Cylinder Bore

Feedrate
override

1.00/X 0.0000 A

EEoEEmael 5=t 2o

0.000
\[ Vertical Stops \l Left Locations \\J Right Locations

1

BORE PROFILE

PROBE OPTIONS

PROGRAM SELECT]

Block Clearance

4.0000E==D

0_1000@ Probe Clearance
0.0000E Probing Height

Largest Probe Diameter

Start Boring Height 0.0000E  Set Zero on Probe
After offset | Washout

2.0000C==0

Centering Height
entering Heig 4.0457

H X Offset for Honing

Bottom of Bore

1.0000(SEN)

EWashout Cycle P Coolant

¥ Stop and Index Spindle After Cycle

| HANDWHEEL

Seleccione la pestafia Ubicaciones derechalizquierda e introduzca los valores correctos del plano para el

) Program: Ford 6.2 GeMmes| 00007 0.0000)Y  0.0000
(D Mode: Cylinder Bore fesdi@e | 100X 0.0000(A  0.000
CHANGE TOOL Set Zeros [ Vertical Stops [ Left Locations [ Right Locations
BluePrint \[ Indicated ] Probed \ || Difference
PROGR Copyvawes [MOVE1  [MOVE2] [MOVE3] [MOVE4
X_ o X 0.0000 -4.5270 -9.0540 -13.5810
Y 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
z
e Z | MoveY [BORE1] |[(BORE2] [(BORE3] [(BORE4)
0.0000
Y- Z-
'HANDWHEEL |
ow | oow | x [onw) fomn] fouon o
Y a a a BORE THIS SIDE
bl - ) o) o o )

bloque.
Ahora puede seleccionar Sonda EstelLado.

Esto sondeara automaticamente el lado del bloque que haya seleccionado a izquierda/derecha.
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También puede seleccionar Diferencia esto comparara los resultados de la pestafia indicada o los
resultados de la pestafia sondeada con la entrada de la pestafia del plano.

' Program: Ford 6.2L oyamess| 00p0Z  0.0000Y  0.0000
J Mode: Cylinder Bore [esde€ 1.00(X  0.0000 A 0.000
Set Zeros ﬁ{ Vertical Stops ‘[ Left Locations . Right Locations
PHAREE 100 BluePrint ‘J Indicated ‘\‘-‘[ Probed ﬁ\‘\
i Copyvames (MOVE1 [MOVE2] [(MOVE3] |(MOVE4
. % X 0.0000<= -0.0005<x -0.0010<= -0.0007<4
Y 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
z SET1 SET2 SET3 SET4
e Z MoveY [BORE1] |[BORE2] [(BORE3] [(BORE4
0.0000
Y- 7
|HANDWHEEL
on | eow | x  [om0] Goon on hanes
Y a ﬁ a BORE THIS SIDE

OP b
¢ o) e o)

Taladro del cilindro Modo 3 Eje

J

Seleccione Cylinder Bore y luego Rough Through Bore en la pantalla. Aparecera el programa de
mandrinado con la pestafia Set Zeros.

' Program: Chev 350 et . 0.000Z 144770y  0.0000
4 Made: Rough Through Bore Es:ﬂ{jf 1.00 X 0.0000 A 0.000
Set Zeros [ Vertical Stops [ Left Locations [ Right Locations
PROGRANTSELECT Fixture Actual Position Handwheel Move To § ,% Notes
X 0.0000 0.010 0001 00001 moweTo 5 Lo
Y 0.0000 0.010 0001 0.0001 MovTo § sethctve
° ° z 14.4770 0.010  0.001 0.0001 MoveTo %
SPINDLE 25.92 10x Coarse Fine MoveTo % ;:?be
A 0.000 _mo' 010 001 MoveTo 3 setActive
B 0.000 100 .010 .001 MoveTo %
Feeds Speeds [ SSV
Spindle Load 0.0% MOVE TO ZEROS
Feed Rate - |N%v|\s'x |:|§|\g(
Spindle RPM 400.00
FROBEAUTO START SPINDLE
CENTER COOLANT AUGER LAMP

Configuracién de Ceros

El propésito de fijar puntos cero es dar al operario un punto especifico a partir del cual construir
programas. La maquina también utiliza estos puntos cero para ejecutar la operacién. Los puntos cero
pueden fijarse en cualquier punto del recorrido de la maquina. Cada programa guardara sus posiciones
cero individuales, una vez que se hayan fijado las posiciones cero para un programa individual, el
operario sélo tendra que colocar el bloque en el que se va a trabajar en la misma posicién cada vez para
ejecutar con éxito las operaciones.
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Ejes X e Y Ceros

Para este ejemplo, el pasador del bloque del motor sera nuestro punto cero para el eje X (horizontal) y el

eje Y (entrada/salida). Usando el palpador o un indicador de prueba, encuentre el centro del pasador.

Sin mover la maquina, pulse dos veces los botones X e Y directamente debajo del botén Fijar en la

pantalla Fijar Ceros. Aparecera una ventana preguntando si desea fijar el eje seleccionado, pulse "si"

para poner a cero el eje.

Horizontal

0G0 Davwal
‘\ ! Pin

ST

Baie 4 Bore 5 Hore 2 Hore 1

Eje Z Cero

Existen dos métodos diferentes para ajustar el cero del eje Z para el mecanizado de bloques

En este ejemplo, utilizaremos la plataforma del bloque para poner a cero el eje Z (eje vertical). Inserte un
portaherramientas en el cabezal que utilizara para taladrar el bloque. Centre el cabezal sobre un cilindro.
Con el volante vertical, baje el cabezal hasta que la herramienta toque la plataforma y pulse el boton de
puesta a cero vertical. La pantalla situada junto a este boton se pondra a cero. Ahora se ha ajustado el
cero vertical.

Block
Decl

O

Yeartical
0, Qo0

Hare

Los puntos cero para todos los ejes han sido fijados. Todos los numeros introducidos a partir de este
momento haran referencia a estas posiciones cero. Ha terminado con la pantalla Establecer Ceros,
seleccione la siguiente pestafia a la derecha, Topes Verticales.

Método Blueprinting
Aunque no vaya a taladrar un bloque segun las especificaciones del plano, se recomienda introducir

los valores del plano. Acelerara el proceso de indicacion y sondeo de un bloque al proporcionar al
operario una estimacién aproximada de la ubicacion del taladro.
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Programacion de paradas verticales

Para construir un programa debe establecer los Topes Verticales para el programa. Esto se hace
rellenando las casillas de la pestafia Topes verticales.

& Program: Chev 350 Srars . 0.000 Z 0.0000|Y 0.0000
a¢ Mode: Cylinder Bore

Feedrale

overtide 1.00 X 0.0000/A 0.000
Set Zeros [ Vertical Stops | Left Locations [ Right Locations
BORE PROFILE PROBE OPTIONS

Block Clearance 0.0000 Probe Clearance 0.0000E==0
Probing Heigh
Centering Height 0.0000 [oningeigit 0.0000E==

Largest Probe Diameter 0.0000
Start Boring Height  0.0000 Set Zero on Probe
X Offset for Honing After offset | Washout

Bottom of Bore 1.0000

Washout Cycle Coolant

¥ Stop and Index Spindle After Cycle

.010  .001 .0001

Bloque Liquidacion
Es la distancia por encima de la posicion cero o de la plataforma del bloque que permite que el cabezal
de corte se mueva hasta el siguiente taladro sin obstaculos. Si esta haciendo un Blueprinting de un

bloque, el nUmero sera el justo para permitir que el cabezal de corte despeje la plataforma del bloque.
Recomendamos un rango de 0,100" a 0,500" para este valor.

Block
Lok

& - Block Clearance
-ﬂ Q0,300

T verdical
HIREL

Bare

Centrado Altura
Este tope no es necesario en los planos. Debe ser igual a la altura libre del bloque.
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Inicio Mandrinado Altura

Esta es la distancia por encima de cero o de la plataforma de bloques en la que desea que el cabezal

de corte comience a girar y comience el avance descendente. Generalmente, esta es una distancia

corta sobre la plataforma de bloque para minimizar la cantidad de tiempo que la maquina perfora a

través del aire. Recomendamos un rango de 0.030" a 0.200" para este valor.

Block
Deck

ﬁ Stard Boring
L / Height
\ 00,200

Yerlical
Bore 00,000

Fondo de la Taladro

Esta es la distancia por debajo de cero o de la cubierta del Bloque donde usted quiere que la maquina
pare de mandrinar y se retraiga fuera del cilindro. Cuando el husillo se retrae, vuelve a la posicién Block
Clearance. Para la impresion azul puede utilizar una especificacion de longitud de mandrinado OEM.

s Program: Chev 350 orals 0,000z 0.0000 Y 0.0000

Feedrale

4 Mode: Cylinder Bore asiaa 1.00 X 0.0000 A 0.000
Set Zeros b j Vertical Stops ‘\j Left Locations [ Right Locations N
BORE PROFILE PROBE OPTIONS

Block Clearance 0.5000 Probe Clearance  0.0000 =m0
Centering Height 0.2000 Probing Height 0.0000E=ED

Largest Probe Diameter 0.0000
Start Boring Height  0.2000 Set Zero on Probe
X Offset for Honing After of'fsetn":j Washout

Bottom of Bore |-5,4(}00

Washout Cycle 'Coolant

¥ Stop and Index Spindle After Cycle

.010  .001 .0001
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X Offset para Honing

Esta funcion esta disefiada para desplazar la fresa a una cierta altura en el taladro inferior para cortar

las intrusiones del alma del bloque y dejar espacio para el proceso de brufiido. Al marcar esta casilla se

afadiran las opciones de los parametros de desplazamiento a la pestafa Topes verticales.

/| Program: Chev 350 Soaes 0,000 Z 0.0000 Y 0.0000
4 Mode: Cylinder Bore gﬁ;’fr{gf 1.00 X 0.0000|A 0.000

~

| Left Locations \[ Right Locations
L,

Set Zeros [ Vertical Stops
BORE PROFILE ‘PROBE OPTIONS

Block Clearance 0.5000 Probe Clearance 0.0000E===

Probing Height 0.0000 ==
Centering Height 0.2000| SEI
SHsEg e ees Largest Probe Diameter 0.0000

Start Boring Height  0.2000 Set Zero on Probe
“ X Offset for Honing After offset | Washout

AFTER HORIZONTAL OFFSET
Start Offset Height  -5.2000
Horizontal Offset 0.0200

Bo L e -5.4000 ¥ Change Speeds At Horizontal Offset

PROGRAM SELECT

Washout Cycle Coolant Feed Rate 0.0020
“* Stop and Index Spindle After Cycle Spindle RPM 300.00
Left Bank [Right Bank
|HANDWHEEL = =
- Riaht Offset No Offset
STOP MACHINE i§7 010 001 0001 | L L | I

Inicio Desplazamiento Altura
Esta es la profundidad vertical a la que la cuchilla se desplazara hacia un lado para empezar a cortar.

Horizontal Offset
Esta es la distancia que la fresa se desviara del centro del agujero.

Cambio de velocidades en horizontal Offset

A menudo el corte de holgura es mucho mayor que el corte para el resto del taladro. Para ello puede
marcar esta casilla e introducir una velocidad y un avance diferentes. Si no necesita una velocidad y
avance diferentes no marque esta casilla y se utilizara el mismo avance y velocidad que se utilizé para
taladrar el cilindro.

Para cada banco (de un bloque V) puede seleccionar la direccion necesaria para la rutina de
desplazamiento.
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Ciclo de lavado

Al marcar esta casilla se abrira otra ventana en la parte derecha de la pantalla. Aqui puede introducir las

RPM y el nimero de revoluciones que se realizaran cuando la fresa alcance la posicién de Fondo de

Taladro. Esto se utiliza cuando se requiere un cierto tipo de acabado en un avellanado o en la parte

inferior de un corte de manguito. Tipicamente, las RPM se reducen durante un ciclo de lavado.

& Program: Chev 350 et 0,000 Z 0.0000 Y 0.0000

 Mode: Cylinder Bare Es:ﬁir;;e 1.00 X 0.0000 A 0.000
Set Zeros [ Vertical Stops \\:] Left Locations [ Right Locatimns-\‘*-k
BORE PROFILE | PROBE OPTIONS

PROGRAM SELCECTH

Block Clearance 0.5000 Probe Clearance 0.0000E==0

— | Probing Height 0.0000 ==
Centering Heigh : SE
s L L 2000 Largest Probe Diameter 0.0000

Start Boring Height  0.2000 Set Zero on Probe

“ X Offset for Honing After offset |/ Washout

stert Ofset Height -5.2000 [ WASHOUT OPTIONS

Bottom of Bore -5.4000(SE1] Finish RPMS 60.00
“Washout Gycle | Coolant Finish Revolutions 500

¥ Stop and Index Spindle After Cycle

STOP MACHINE |52 010 | 001 .0001

Parar e indexar el cabezal después del ciclo

Si se marca esta casilla, el husillo se desplazara a la posicion de las tres en punto después de taladrar el
cilindro, pero antes de que se retraiga. También se desplazara hacia la izquierda antes de que la
herramienta se retraiga. Esta es la configuracién por defecto. Usted no querra esta comprobacién en una
operacion como el mandrinado del elevador.

Taladro Ubicaciones
Para construir un programa, debe establecer las ubicaciones de los ejes X e Y para los orificios de los
cilindros individuales. Dado que anteriormente hemos fijado el cero del programa en la posicion del

pasador, ahora podemos utilizar las cotas del plano del bloque para programar las posiciones X e Y de
LEFT BANK Horizontal

Q0,000 \
—16.53 Dol
-1713 Pin
-7.72

-333 I Cat
Q0,00

Eoia d Bure 3 Bouw 2 Bure 1

RIGHT BANK Horizantol
Q0000 —— o

748 Dowel
Fin
I—-— 3.08 —e—

7

——-|— —s—— |n SOut
Q0. 055

16.28

11.88
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Izquierda Localizaciones
s Program: Chev 350 8?'3‘:"“"“5 0.000 z 0.0000Y 0.0000
& Mode: Cylinder Bore ZS:,?,’SS 1.00 X 0.0000 A 0.000
Set Zeros I Vertical Stops B [ Left Locations l\ Right Locations-\‘,‘
BluePrint _1 Indicated : Probed ) ) Difference
Copyvawes (MOVE1]  [MOVE2]  [MOVE3| [MOVE4
X -3.3300 -7.7200 -12.1300 -16.5300
Y -2.2300 -2.2300 -2.2300 -2.2300
z
_Movey [BORE1 |[BORE2] [(BORE3] [BORE4
0.0000
HANDWHEEL Angle 45.000
X .010 .001 .0001 PROBE START
LEFT PROBING
b .010 .001 .0001 A .010 .001 BORE LEFT
z .010 | | 001 .0001| Spindie | 10X CO&rs¢ STARTAUTO CYCLE
Derecha Ubicaciones
' Program: Chev 350 e 0.000 2 0.0000|Y 0.0000
4 Mode: Cylinder Bore ;3::,.::;3 1.00 X 0.0000 A 0.000
Set Zeros | Vertical Stops | Left Locations | Right Locations \
BluePrint l Indicated I Probed \ | Difference
Copyvawes [MOVE1]  [MOVE2] [MOVE3] [MOvVE4
X -3.0800 -7.4800 -11.8800 -16.2800
A{ -2.2300 -2.2300 -2.2300 -2.2300
z
_MoveY [BORE1] [(BORE2] |(BORE3] (BORE4
0.0000
HANDWHEEL Angle -45.000
X .010 .001 .0001 PROBE START
RIGHT  PROBING
Y .010 .001 .0001 A .010 .001 BORE RIGHT
STOP MACHINE I 010 /001 .0001 Spindle 10x Coarse STARTAUTO CYCLE

Perforaciéon de un bloque

Una vez que los Topes Verticales y los Topes de Ubicacién Izquierda/Derecha han sido ingresados, las
RPM del Husillo y la Tasa de Avance necesitan ser ingresadas. Esto se hace en la pantalla Set Zeros.
Una vez hecho esto puede ir a las pantallas de localizacion de Taladro Izquierdo y/o Derecho y taladrar los
cilindros.

Al pulsar los botones Taladrar Izquierda para Taladrar Derecha se taladraran todos los cilindros que
tengan el boton de taladrar verde debajo.

Al pulsar un boton Bore una vez, ese botdn se volvera Amarillo. Cualquier botén Amarillo no se aburrira
cuando se pulse el botén Bore Izquierda o Derecha.

Al hacer doble clic en cualquier botén de perforacién, todos los botones de perforacion se volveran
amarillos EXCEPTO el botdn sobre el que se hizo doble clic.

Si su maquina esta equipada con una fijacién del 4° eje, entonces el botén Start auto cycle perforara los
bancos izquierdo y derecho automaticamente y hara rodar el 4° eje entre los dos bancos.
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Indicador Método

A veces es necesario utilizar un reloj comparador para encontrar las posiciones de los agujeros de un
bloque motor cuando se crea el programa. Cuando esto es necesario, la programacion es idéntica al
método de planos, con la Unica excepcion de que ahora aprovecharemos la opcién de altura de
centrado. Al utilizar este método, queremos programar la maquina para que vaya a la ubicacién
aproximada del orificio, donde podemos utilizar un reloj comparador para encontrar el verdadero centro
del orificio a mecanizar antes de guardar la ubicacion X,Y.

Bloque Liquidacion

Esta es la distancia por encima de la posicion cero o de la superficie del bloque que permite al cabezal
de corte desplazarse hasta el siguiente taladro sin obstrucciones. Cuando usted esta indicando los
cilindros en usted debe tener esta parada fijada de modo que el indicador despeje la superficie del
bloque al viajar al cilindro siguiente.

Magnetic Baas
and Indicator Assembly

o _‘ﬁ ——— Black Clearance
" 2,500

Black
Deck

—— Wartical
G, QG0

Bare

Centrado Altura
Se trata de una distancia por encima del cero vertical en la que se centrara manualmente el bloque. El
siguiente dibujo es una configuracion tipica para el centrado manual o la indicacién de un cilindro.

hMaognelic Hoze
ond Indicator Assernbly

Block o A _—— Centering Height
Crerk 03,200
T verdlcal
0, G0
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Inicio Mandrinado Altura

Esta es la distancia por encima de cero o de la plataforma de bloques en la que desea que el cabezal

de corte comience a girar y comience el avance descendente. Generalmente, es una distancia corta por

encima de la plataforma de bloques para minimizar el tiempo que la maquina taladra en el aire.

Block
Deck

_ﬁ Stard Boring

L ‘// Height

\\_ 00,200
Verlizal

o, 000

Bore

Fondo de la Taladro
Esta es la distancia por debajo de cero o de la Cubierta de Bloque donde usted quiere que la maquina
detenga el mandrinado y se retraiga fuera del cilindro. Cuando el husillo se retrae entonces ira a la

posicion de Despeje de bloque.

& |Program: Chev 350 7o 0,000 z 0.0000 Y 0.0000
' Mode: Cylinder Bore 23::‘}{35 1.00 X 0.0000|A 0.000
Set Zeros \} Vertical Stops [ Left Locations [ Right Locations
- BORE PROFILE PROBE OPTIONS
Block Clearance 3.5000 Probe Clearance 0.0000 Es=n
Probing Height 0.0000C==0
Centering Height 3.2000| sEI

Largest Probe Diameter 0.0000

Start Boring Height 0-1000 -/ Set Zero on Probe

1X Offset for Honing After offset \[ Washout

WASHOUT OPTIONS

Bottom of Bore -5.4000 Finish RPMS 60.00

“Washout Cycle ™ Coolant Finish Revolutions 2.00

¥ Stop and Index Spindle After Cycle

OP MACHINE 3 010 .001  .0001

Los Topes Verticales han sido configurados. Ha terminado con la pantalla de Topes Verticales, seleccione
Ubicaciones lzquierda y/o Derecha.
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Taladro Ubicaciones

Para construir un programa, debe establecer las ubicaciones de los ejes X e Y para los orificios de los
cilindros individuales. Dado que anteriormente hemos fijado el cero del programa en la posicion del
pasador, ahora podemos utilizar las cotas del plano del bloque para programar las posiciones X e Y
aproximadas de los cilindros en referencia a la posicion del pasador.

LEFT BAMNE Horizontal

Q0,000 \
—16.53 Crowel
-1713 Pin
-7.73

-3.33 4 I SGut
Q0 QGG
! ! —

Eais 4 Bite B 1 Bire 1

RIGHT BANK Herizontal
00000 ——7~ — o

7.4B Dowel
Pin
I—-— 3.08 —=-—

[
—g—-|— —=—— |n SCut
Q 00.000
.
5 Hoiw 2 Howe 1

Seleccione la pestafia de ubicaciones de la izquierda y luego navegue hasta la indicada. Si ha
programado las ubicaciones del plano en este programa, pulse copiar valores y después plano. Esto hara
que los valores de la pagina Blueprint se copien en la pagina indicada. Esto le dara un punto de partida
desde el que indicar el cilindro individual.

16,23

11.88

Boiw d Bor

W Program: Chev 350 S?“G‘:"“"“S 0.000 Z 0.0000 Y 0.0000
J Mode: Cylinder Bore oo 1.00 X 0.0000 A 0.000
Set Zeros [ Vertical Stops [ Left Locations | Right Locations
BluePrint :Indicated \ Probed Difference
o " Movel  [MOve2l (MOve3] [MOvVE4)
““““““ -3.3300 -7.7200 -12.1300 -16.5300
-2.2300 -2.2300 -2.2300 -2.2300
e SET1 SET2 SET3 SET4
—wover- [BORE1] [BORE2] [(BORE3] [(BORE4)
0.0000
HANDWHEEL Angle 45.000
X 010 .001 .0001 PROBE START
LEFT  PROBING
Y 010 .001 .0001 A .010 .001 BORE LEFT
STOP MACHINE -4 010 001 0001 Spindie 10% COAISE START AUTO CYCLE
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Pulse el botén Mover 1. La maquina se desplazara hasta el primer cilindro y se detendra en la posicion
de centrado. Indique manualmente el cilindro en utilizando las opciones de volante de los ejes X e Y.
Una vez centrado el cilindro pulse el botén Fijar 1. Esto transferira la posicion actual de la maquina al
primer conjunto de Cajas de Datos. Repita este proceso para todos los cilindros que necesiten ser
indicados. Una vez que las Ubicaciones Izquierdas han sido indicadas los mismos pasos pueden ser
usados para fijar las ubicaciones derechas.

Perforacién de un bloque

Una vez que los Topes Verticales y los Topes de Ubicacién Izquierda/Derecha han sido ingresados, las
RPM del Husillo y la Tasa de Avance necesitan ser ingresadas. Esto se hace en la pantalla Set Zeros.
Una vez hecho esto puede ir a las pantallas de localizacién de Taladro Izquierdo y/o Derecho y taladrar
los cilindros.

Al pulsar los botones Taladrar Izquierda para Taladrar Derecha se taladraran todos los cilindros que
tengan el botdn de taladrar verde debajo.

Al pulsar un botén Bore una vez, ese botdn se volvera Amarillo. Cualquier botdon Amarillo no se aburrira
cuando se pulse el botén Bore Izquierda o Derecha.

Al hacer doble clic en cualquier botdn de perforacion, todos los botones de perforacion se volveran
amarillos EXCEPTO el botdn sobre el que se hizo doble clic.

Si su maquina esta equipada con una fijacién del 4° eje, entonces el boton Start auto cycle perforara
los bancos izquierdo y derecho automaticamente y hara rodar el 4° eje entre los dos bancos.

Método de sondeo

Si su maquina esta equipada con un palpador de disparo por contacto Renishaw, puede utilizar las rutinas
de palpado de la maquina para localizar la cubierta del bloque, la ubicacién de los cilindros y ajustar los
ceros automaticamente. Al utilizar este método, debemos programar la maquina para que se dirija a la
ubicacion aproximada del orificio, donde llamaremos a la rutina de sondeo para sondear el orificio y
registrar automaticamente las ubicaciones X,Y calculadas del orificio.

Vertical Cero

Si ha configurado la tabla de herramientas y ha registrado los valores de compensacion de longitud de
la herramienta, puede utilizar el comando Palpar autocentrado y seleccionar la rutina de profundidad en
la ventana emergente para palpar la cubierta del bloque. De este modo, el eje z avanzara hacia abajo
con la sonda en el cabezal hasta que la sonda encuentre las superficies de la cubierta. Una vez
completado el ciclo, la punta de la sonda estara tocando la superficie y podra hacer doble clic en el
botdn del eje z para establecer el cero vertical.

s Program: Chev 350 ST 0.000 2 0.0000}Y 0.0000

4« Mode: Cylinder Bore SS‘;?:;’;E 1.00 X 0.0000 A 0.000

Set Zeros [ Vertical stops "/ Left Locations | Right Locations
o : indwheel Move To § .% Notes
MO0 0.001 00001 woweT .
1010 0001 0.0001 Howto § setacive
2010 0001 0.0001 HoveTo %
i - 2 Probe
rlox Coarse = Fine MoveTo £
400 010 001 wowTo ! e
*I POO .010  .001 MoveTo E
Feeqas Speeas | S5V =N
Spindle Load 0.0% MOVE TO ZEROS
ki 0.0030 IN(BVI;X |:;évx
Spindle RPM 400.00
FROBEAUTO START SPINDLE
CENTER )

COOLANT AUGER LAMP

Rev 051622



http://www.rottlermfg.com/

Seccidn 4: Instrucciones de uso 4-45 Manual de Operaciones
Si no ha configurado la mesa de herramientas, utilice la estrategia de los método¥78e planos para
ajustar el cero vertical tocando la cuchilla en la parte superior de la superficie de la plataforma del
bloque.
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Programacion de paradas verticales
% |Program: Chev 350 ‘5%2;!"“““5 0.000 z 0.0000Y 0.0000
4+ Mode: Cylinder Bore ES:‘,;{;‘;‘* 1.00 X 0.0000 A 0.000
Set Zeros | Vertical stops I Left Locations | Right Locations

'BORE PROFILE PROBE OPTIONS
Block Clearance  0.2000 Probe Clearance | 0.0000 GsEmd

_ ) Probing Height 0.0000 =&
Cents Height . SEI|
B ‘0 1000 Largest Probe Diameter 0.0000

Start Boring Height  0.1000 !Set Zero on Probe
X Offset for Honing After offset | Washout

Bottom of Bore —5.4000

“Washout Cycle — Coolant

* Stop and Index Spindle After Cycle

i HANDWHEEL
TOP MACHINE & 010 .001 .0001

Bloque Liquidacion
Es la distancia por encima de la posicion cero o cubierta de bloque que permite al palpador desplazarse
sin obstaculos hasta el siguiente taladro.

Centrado Altura
Este tope no se utiliza cuando se utiliza la funcién de palpacion. Se recomienda ajustarlo al mismo
valor que la Distancia de Bloqueo.

Inicio Mandrinado Altura

Esta es la distancia por encima de cero o de la plataforma de bloques en la que desea que el cabezal
de corte comience a girar y comience el avance descendente. Generalmente, es una distancia corta por
encima de la plataforma de bloques para minimizar el tiempo que la maquina taladra en el aire.

Block
Deck

_ﬁ Starl Boring

O LA o—  Height

\_ 00,200
Verlizal

CC. Co0

Bore

Fondo de la Taladro

Esta es la distancia por debajo de cero o de la Cubierta de Bloque donde usted quiere que la maquina
detenga el mandrinado y se retraiga fuera del cilindro. Cuando el husillo se retrae entonces ira a la
posicion de Despeje de bloque.
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Sonda Altura

Utilizando el volante, baje la sonda hasta el punto del cilindro que vaya a sondear. Pulse el botén SET

situado junto a la altura de la sonda. Esto fijara la posicién de la altura de palpacion.

Con el volante, desplace la sonda hacia arriba hasta que pueda desplazarse horizontalmente con
seguridad hasta el siguiente cilindro. Pulse el boton SET situado junto a Distancia de la sonda. Esto fijara
la altura libre.

Los Topes Verticales han sido configurados. Ha terminado con la pantalla de Topes Verticales, seleccione
Ubicaciones lzquierda y/o Derecha.

s Program: Chev 350 oreee 0,000 Z 0.2000Y 0.0000
@ Mode: Cylinder Bore =S 1.00X  0.0000 A 0.000

Set Zeros { Vertical Stops [ Left Locations -"-| Right Locations

BORE PROFILE PROBE OPTIONS

Block Clearance 0.2000 Probe Clearance 0.2000 ==
Probing Heigh ]

o.1000[EEm oo hee 0.4667 CE=

Centering Height

Largest Probe Diameter 0.0000
Start Boring Height  0.1000 Set Zero on Probe
X Offset for Honing After offset \J Washout

Bottom of Bore -5,4000

~Washout Cycle Coolant
¥ Stop and Index Spindle After Cycle
_HANDWH EEL

PTOP MACHTNCSS 010 001 .0001

Taladro Ubicaciones

Para construir un programa debe establecer las ubicaciones X,Y aproximadas para los orificios de los
cilindros individuales.

Seleccione Ubicaciones Izquierdas y el Plano. Programe los valores del plano (o una aproximacion) en los
topes Horizontal y Entrada/Salida. Haga lo mismo para las Ubicaciones Derechas.

Seleccione la pestafia Ubicaciones Izquierdas y luego la pestafia sondeadas. Puede sondear cada cilindro
individualmente pulsando el boton Sonda asociado o puede sondear todo el banco pulsando el boton
Sonda Izquierda.

Sonda Auto Centro

Esta funcion se encuentra en la pagina Poner a cero. Esto permite encontrar facilmente el centro de un
agujero o cilindro. Coloque aproximadamente la sonda en el centro de un cilindro. Pulse Sonda
Autocentro. El cilindro se palpara en 4 lugares, cuando termine el palpador se movera al centro del
cilindro palpado. Pulsando Horizontal y Entrada/Salida cero establecera el centro de ese agujero.
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Sonda automatica Procedimiento

La sonda se desplazara hacia el centro del cilindro a palpar. A continuacién, se desplazara lentamente

hacia la derecha hasta tocar el lateral del cilindro, retrocedera ligeramente y volvera a tocar el mismo

punto para confirmar la posicion. A continuacion, la sonda tocara el cilindro en tres puntos mas y se

retirara del cilindro.

A medida que se sondea cada cilindro, las posiciones Diametro sondado, Horizontal y Entrada/Salida se
colocaran en las Casillas de Datos del cilindro correspondiente.

Presione la pestafia Ubicaciones Derechas y repita el procedimiento anterior para los cilindros a sondear
en el banco derecho.

LEFT BaMKE Harizontal

03, 0G0 \
—16.53 Dewel
1215 Pin
-772

In /Ol
00,500

RICHT BANK Horizontal
02,000 ——m0

7,43 Dowel
Pin
= 308 —

= = In/Tul
00,500

& 28

1.53

Perforacién de un bloque

Una vez que los topes Vertical, Horizontal y de Entrada/Salida han sido ingresados, las RPM del
Husillo y la Tasa de Avance necesitan ser ingresadas. Esto se hace en la pantalla Set Zeros. Una vez
hecho esto puede ir a las pantallas de localizaciéon de Taladro Izquierdo y/o Derecho y taladrar los
cilindros.

Al pulsar los botones Taladrar Izquierda para Taladrar Derecha se taladraran todos los cilindros que
tengan el boton de taladrar verde debajo.

Al pulsar un botén Bore una vez, ese botdn se volvera Amarillo. Cualquier botdon Amarillo no se aburrira
cuando se pulse el botdn Bore Izquierda o Derecha.

Al hacer doble clic en cualquier botén de perforacién, todos los botones de perforacion se volveran
amarillos EXCEPTO el botdn sobre el que se hizo doble clic.
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Modo de perforacion del cilindro 4° eje

NOTA: El programa con el 4° eje instalado funciona basicamente igual que el modo de 3 ejes.
UNICAMENTE las diferencias en la operacién y las pantallas serén discutidas aqui. Lea
cuidadosamente el modo de 3 ejes y luego el modo de 4 ejes para la operacién y construccion de
programas.

Seleccione Cylinder Bore y luego Through Bore en el panel de control. Esto mostrara el programa de
mandrinado con la pestafia Set Zeros.

Configuracién de Ceros

El propésito de fijar puntos cero es dar al operario un punto especifico desde el que construir
programas. La maquina también utiliza estos puntos cero para ejecutar el programa. Los puntos cero
pueden fijarse en cualquier punto del recorrido de la maquina. Cada eje (excepto la rotacién del
cabezal) necesitara tener un punto cero establecido para que la maquina opere desde él.

4° Eje (Rotacional) Cero
La posicion Cero para el 4° Eje (Rotacional) debe venir preajustada de fabrica. Si es necesario
restablecer el cero, utilice el siguiente procedimiento.

Hay tres (3) planos cortados en la placa de la culata. Utilice el plano medio para fijar el cero rotatorio.
Usando un indicador fuera del eje indique el plano del medio a Cero todo el camino a lo largo de él. Use
la rueda manual del #° eje para hacer esto. Cuando el plano medio esté indicado, pulse el boton Cero
del 4° Eje. Su # Cero (Rotacional) esta fijado.

Encontrar el Cero del Eje de Entrada/Salida (Y) con el 4° Eje
La Placa de la Culata tiene un agujero al lado del Plano Medio. Este agujero esta centrado en el centro
de los ejes principal y de leva.

Construir programas con el 4° eje

Los programas se construyen igual que en el modo de 3 Ejes con la excepcién de la configuracion del
Angulo para cada Banco. Las paginas de Localizaciones Izquierda y Derecha tienen cada una una
Caja de Datos de Angulo. Aqui se introduce el angulo de cada banco desde la posicién cero del 4° Eje
(Rotacional). La posicion cero es con los localizadores de leva y manivela alineados verticalmente.

Ejemplo: En un Chevy 350 el banco izquierdo seria positivo 45 grados y el banco derecho seria
negativo -45 grados.

Ajuste del espacio vertical con el 4° eje

Al ajustar la altura vertical y la altura libre de la sonda, es muy importante tener en cuenta el balanceo del
bloque de una orilla a otra. En un programa automatico, el bloque girara de la orilla izquierda a la
derecha en la posicion Bore1 de la orilla izquierda. También girara desde la posicién Bore1 al pasar de
la orilla derecha a la izquierda.

Tabla de herramientas para el modo de taladrado en 3 y 4 ejes
NOTA: La Tabla de Herramientas no es necesaria para ejecutar los programas automaticos de
Rottler. Se recomienda que no sea utilizada excepto por el operador avanzado.

Construccion de un programa con las herramientas de la tabla
Construya el programa como se ha descrito anteriormente para los programas de 3 y 4 Ejes utilizando las
mismas posiciones verticales de cero.

Coloque las herramientas a utilizar en la Tabla de Herramientas como se describe en el Capitulo 2. En
el modo Taladro usted no esta referenciando otra posicion vertical como la linea central del ciguefial,
por lo que la Posicion de Desplazamiento Z permanecera en cero.
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Las herramientas a utilizar en las operaciones de mandrinado se fijan en la pagina Fijar Ceros. Para
seleccionar una Herramienta, haga doble clic en Herramienta # en el lado derecho de la pantalla. Esto
abrird la ventana de Tabla de Herramientas. Resalte la herramienta que va a utilizar, como por ejemplo

2.9 Production Stub y seleccione OK.

Haga lo mismo para seleccionar la Sonda que va a utilizar, por ejemplo Sonda de 100mm.

NOTA: La herramienta resaltada en rojo es la herramienta activa en ese momento.

(s Program: Chev 350 pominuess 0 000 Z 0.2000Y 0.0000

4/ Mode: Cylinder Bore Feedraie 1.00 X 0.0000 A 0.000
,r Right Location_f; \

|Handwheel

i 0.010  0.001 0.0001
i 0.010  0.001 0.0001
i 0.010  0.001 0.0001
i 10x Coarse Fine
i 100 .010 .001

3 i .100 .010 .001

bt ]
Feeds Speeds | S5V
Spindle Load 0.0%
Feed Rate 0.0030

Spindle RPM 400.00

FRUBE AUTO

CENTER COOLANT AUGER LAMP

Set Zeros 7\‘1' Vertical Stops ‘\\l' Left Locétions Y

Py
£ Notes

Move To 2

BT Tool
ovelo #:0

MoveTo Set Active

MoveTo

Probe

MoveTo #0

MoveTo Set Active

NaNHP NaNHP NaNHP NaNHP NaNHP NaNHP Load

MoveTo

MOVE TO ZEROS

ow cew
INDEX INDEX

START SPINDLE
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Modo fresado, 3 ejes

Molino Ciclo

El ciclo de fresado se puede utilizar para programar trayectorias de herramienta en linea recta, como las
que se necesitan para crear una rutina de revestimiento. Desde la seleccion de modo en la pantalla
principal, seleccione nuevo y luego seleccione la operacién de ciclo de fresado desde la ventana
emergente. Una vez creado, introduzca las operaciones de ciclo de fresado seleccionandolas en el
cuadro de seleccion de modo.

' Program: Chev 350 pre  0.000Z 146770y  0.0000
) Mode: Mill Cycle ovemda | 100X 0.0000 A 0.000
Set Zeros Operation [ Left Deck Probe"'l Right Deck VProbé \
Fixture Actual Position Handwheel Move To % E Notes
X 0.0000 0010 0.001 00001 MowTo § O
Y 0.0000 0.010 0001 0.0001 MowTo % setictve
z 14.6770 0010 0001 0.0001 MowTo
SPINDLE 25.92 10x Coarse Fine MoveTo % 1':;? be
A 0.000 400 010  .001 MoveTo % Set Active
B 0.000 400 010 001 Movelo 2
Feeds Speeds [ SSV N
Spindle Load 0.0% N MOVE TO ZEROS
Feed Rate 0.0030 INLI.JVEX |:g;“x
Spindle RPM 250.00
FROBE AUTO START SPINDLE
CENTER COOLANT AUGER LAMP | )

Configuracién de Ceros

El propésito de fijar puntos cero es dar al operario un punto especifico desde el que construir
programas. La maquina también utiliza estos puntos cero para ejecutar el programa. Los puntos cero
pueden fijarse en cualquier punto del recorrido de la maquina. Cada eje necesitara tener un punto cero
establecido para que la maquina opere desde él.

Horizontal Cero (eje X)
Para este ejemplo, vamos a fijar el Cero Horizontal (eje X) en el punto en el que la fresa volante
seleccionada pasa aproximadamente V4" del lado derecho del bloque que se va a mecanizar.

Entrada/Salida Cero (eje Y)
Para este ejemplo, vamos a fijar el Cero de Entrada/Salida en la linea central de la pieza de trabajo.

Cero vertical (eje Z)
Para este ejemplo, el Cero Vertical estara a la altura de la cubierta de la pieza de trabajo.

Avances y velocidades (IPR/RPM)

Las RPM del husillo y el Avance en DPI pueden ajustarse en la esquina inferior izquierda de la pestafa
Ajustar Ceros, en la casilla Velocidades de Avance. Las RPM deben fijarse basandose en el rango SFM
recomendado para la plaquita que se esta utilizando, en funcion del material del bloque que se esta
mecanizando. La velocidad de avance debe ajustarse en funcion de la geometria de la plaquita y los
requisitos de acabado superficial del bloque que se va a mecanizar.
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Procedimiento manual de puesta a cero vertical y horizontal (eje Z/eje X)

Ponga en marcha el cabezal. Seleccione el incremento de 0,001" para el volante del eje Z y mueva el eje

hacia abajo hasta que pueda oir o ver la cuchilla tocando el bloque. Pulse dos veces el botén Z para

poner a cero el eje Z aqui. Alimente la cuchilla en la direccion +X. Cuando la cuchilla haya sobrepasado

el bloque aproximadamente V4", pulse dos veces el botén X para poner a cero el eje X.

Fly cuiter

Cutting Insert

Workpiece

Operacioén

Extremo horizontal

Esta es la posicion final del programa en el eje X. Como estamos configurando en el lado derecho de la
maquina este numero sera negativo. Para fijar este valor, el operario puede desplazar la maquina hacia el
extremo izquierdo del bloque, de forma que la cuchilla que se va a utilizar pase el final del bloque y, a
continuacion, pulsar SET para guardar la posicion actual. O bien, si se conoce la longitud del bloque, el
operario puede hacer clic en la casilla situada junto al botén SET e introducir la longitud del bloque mas el
radio de la cuchilla que se va a utilizar para la posicion final.

Importe por pase
Es la profundidad maxima de corte que se realizara cada vez que la fresa pase por la superficie del
bloque. Se utiliza para establecer la profundidad de los cortes de desbaste que se van a realizar.

Arranque vertical
Esta es la posicion vertical en la que la maquina empezara a cortar. Este valor suele ser cero, que es la
altura inicial de la plataforma.

Extremo vertical
Esta es la Posicion Vertical en la que la maquina dejara de cortar. Es la cantidad total de material que
desea eliminar en el proceso de fresado.

Copia mas baja/Copia mas alta
Estos botones se utilizan junto con la sonda con fresa para palpar.

Ajustes bruscos

Estos valores se utilizan cuando es necesario realizar varias pasadas para eliminar material antes de
terminar la superficie del bloque. Normalmente, los ajustes de desbaste utilizaran parametros de corte
mas agresivos para eliminar material de forma eficaz.

Avance bruto
El avance de desbaste deseado en IPR

RPM del husillo en bruto
La velocidad deseada del cabezal de desbaste en RPM
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Ajustes de corte de acabado

Estos son los parametros de corte a los que la maquina cambiara automaticamente al realizar la pasada
final

Acabado Importe
La cantidad que se eliminara en la ultima pasada.

Avance de acabado
El avance de acabado deseado en IPR.

Acabado RPM
Las RPM del cabezal de acabado deseadas.

Eje A
Controla el 4° eje si se mecaniza un bloque en V.

Ajustes del molino de solapamiento

Se utiliza si la fresa que se va a utilizar no puede mecanizar toda la anchura del bloque en una sola
pasada.

NOTA: No necesita tener numeros divisibles uniformemente en estas secciones. El ordenador
hara los calculos para eliminar el maximo de material permitido en cada pasada mientras se
siguen utilizando los ajustes de corte de acabado especificados.

% Program: Chev 350 E?n@,l:mms 0.000 z 0.0000 Y 0.0000
o Mode: Mill Cycle ovemde 100X 0.0000A  0.000

Set Zeros J Operation ﬁx‘l Left Deck Probe I Right Deck Probe

P— End Rough Settings
PROGRAM SELECT}

Horizontal End  -10.0000 Rough Feed Rate 0.0030
Amount per Pass -0.0050 Rough Spindle RPM 400.00
Vertical Start 0.0000
il il A Overlap Mill Settings
Additional Depth 0.0000 Max Workpiece Width 0.0000
Coolant
Cutter Diameter 0.3750
‘A Axis
Left Bank Angle 45.000 Finish Cut Settings
Right Bank Angle -45.000 | Finish Amount 0.0020
Rollover Vertical Clearance 0.0000 Finish Feed Rate 0.0030
A48 A& Y Offset 0.0000 Finish Spindle RPM 400.00
CUT LEFT CUT RIGHT START AUTO CYCLE

Iniciar ciclo automatico

Al pulsar este botén se iniciara el ciclo automatico de la maquina. El ciclo a ejecutar se determina
por el ajuste en esta pagina. Si sélo desea que se realice una pasada, no introduzca ningun valor en
la Configuracion de Desbaste, sélo en la Configuracion de Corte Final.
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Modo fresado. 4 ejes

Programa Adiciones al funcionamiento con 3 ejes

La configuracion del Programa para una operacion de 4° Eje es en gran medida la misma que la
programacion para una operacion de 3 ejes. La unica diferencia es la adicion de los ajustes del eje A.
Cuando rectificamos un bloque en V, primero configuramos la operacién de rectificado en una
plataforma y luego completamos los ajustes del eje A para que el programa se repita en la segunda
plataforma.

{ Program: Chev 350 ore .~ 0.000Z  0.0000Y  0.0000
o Mode: Mill Cycle o 1.00 X 0.0000/A 0.000
Set Zeros J Operation \] Left Deck Probe - , Right Deck Probe \
End | Rough Settings
Horizontal End  -10.0000 Rough Feed Rate 0.0030
Amount per Pass -0.0050 Rough Spindle RPM 400.00
Vertical Start 0.0000
Vertical End sl Overlap Mill Settings
Additional Depth 0.0000 Max Workpiece Width 0.0000
Coolant
p— —————————— —\ Cutter Diameter 0.3750
(A Axis |
Left Bank Angle 45,000 L Finish Cut Settings
=
Right Bank Angle -45.000 | Finish Amount 0.0020
Rollover Vertical Clearance 0.0000 :‘Fiﬂiﬁh Feed Rate 0.0030
| Y Offset 0.0000 f Finish Spindle RPM 400.00
|
CUT LEFT CUT RIGHT \ START AUTO CYCLE

4h Angulos del eje

Angulo de la orilla izquierda
Introduzca el angulo de la cubierta izquierda. Este es el angulo del bloque en referencia al agujero de la
leva y el cigliefial alineados verticalmente.

Angulo de la orilla derecha
Introduzca el angulo de la cubierta derecha. Este es el angulo del bloque en referencia al agujero de la
leva y el ciglefial alineados verticalmente.

Holgura vertical de vuelco

Introduzca el valor que la cortadora tendra que subir verticalmente para despejar el bloque cuando
vuelque de orilla a orilla. Por seguridad, asegurese de que el bloque puede volcar completamente en
esta posicion.

Cortar a la izquierda y a la derecha
Al pulsar estos botones, la maquina ejecutara un ciclo automatico (segun el parametro definido en la
pagina Operaciones) en el banco asociado.

Iniciar ciclo automatico

Al pulsar este botén se iniciara el ciclo automatico de la maquina. El ciclo a ejecutar se determina
por el ajuste en esta pagina. Si sélo desea que se realice una pasada, no introduzca ningun valor en
la Configuracion de Desbaste, sélo en la Configuracién de Corte Final.
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Fresado mediante palpado automatico de cubiertas

El programa de fresado de Rottler esta configurado para sondear automaticamente la altura de la

plataforma de un bloque y luego fresarlo a una altura de plataforma determinada. Esto puede hacerse
con operaciones de 3 y 4 ejes.

Tabla de herramientas para fresado
Usted DEBE utilizar la Tabla de Herramientas si desea Palpar Automaticamente la altura de la plataforma y
cortarla a una altura establecida. Si no esta seguro de cémo configurar la tabla de herramientas y

establecer la compensacion de longitud de herramientas, consulte la seccién Tabla de herramientas del
manual del operador antes de continuar en esta seccion.

s |Program: Chev 350 Seames 0000 Z 0.0000Y 0.0000
| :
o) Mode: Mill Cycle Lowmas. 100X  00000A 0000
Setup Software Setup Electronics Help
Home Mode Select
PROGRAM SELEC - New  Std Setup
Program Select E———— Select
New Options  Delete Options = Delete
Name # Cyls Config « Cylinder Bore
Part Program 8 VBlock Cylinder Bore
Default Block 8 VBlock « Mill
Chev 350 8 VBlock Mill Cycle
(. Program: Chev 350 pre . 0000Z  0.0000)Y  0.0000

J | Mode: Mill Cycle chmee 100X 0.0000A 0.000

o
° Add Tool
o

PROGRAM SELEC

Remove Tool

Set Active Tool

Set Active w/o
moving to TC
position

Load ATC
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Construir un programa utilizando la sonda y la tabla de herramientas

El uso de la sonda permite al programador configurar diferentes bloques que pueden requerir diferentes
herramientas utilizando sélo la sonda para encontrar ubicaciones y establecer ceros. El uso de la sonda
acelera el tiempo de preparacion al tiempo que aumenta la precision de los bloques que se procesan.
Cuando se realizan superficies, podemos utilizar la sonda para encontrar automaticamente el punto
relativo mas bajo de la superficie y, a continuacion, utilizar los datos recopilados para que la maquina
calcule la cantidad de material que debe eliminar.

Probe Auto Center

El botén de autocentrado del palpador se encuentra en la pestafia de avances y velocidades dentro de
la pagina de ceros ajustados. Al hacer clic en este botén se abrira el formulario de autocentrado de
palpado, en el que se pueden activar las distintas rutinas de palpado mientras se mueve la maquina. Las
rutinas de Profundidad, Diametro interior y Diametro exterior son las mas utilizadas para realizar trabajos
de motor.

| Program: Chev 350 pre - 0000z  0.000)Y  0.0000

J Mode: Mill Cycle o 1.00X  0.0000 A 0.000
Set Zeros | Operation | Left Deck Probe {Right DecﬁkrProbé.{

Fixture v Move To § § Notes
PROGRAM SELECT] 2 T
H ool
X iﬂ‘l MoveTo Z #1
Y rﬂ MoveTo % Set Active
z rﬂ MoveTo %
| 2 Probe
SPINDLE }6 MoveTo Z  4:13
z
A 0.0 i‘l MoveTo % Set Active
B 0.0 e r1 MoveTo %
FeedsSpeeds [ " 4]
Spindle Load 0.0% MOVE TO ZEROS
AL 0.0030 |NLE>V|!x |:;|;vx |
Spindle RPM 250.00
PROBEAUTO START SPINDLE ‘
CENTER COOLANT AUGER LAMP )]

Profundidad de la sonda

Sondea una superficie en un punto desplazandose hacia abajo en el eje z y deteniéndose con la punta
de la sonda tocando la superficie. Al configurar una rutina de sondeo, debe ejecutar esta operacion y
poner a cero el eje z mientras la punta de la sonda toca la superficie para dar a la sonda una referencia
de inicio.

Diametro interior de la sonda
Sondea 4 puntos desfasados 90 grados entre si para hallar la linea central de una circunferencia en un
plano.

Diametro exterior de la sonda
Sondea 4 puntos desfasados 90 grados entre si en la circunferencia de un circulo para hallar la linea
central en un plano.

Sondeo de superficies del bloque motor

Para sondear las superficies de la cubierta del bloque del motor, podemos utilizar las pestafias de
sonda de cubierta izquierda y sonda de cubierta derecha desde el software del bloque para definir las
ubicaciones a las que debe desplazarse la sonda y, a continuacion, ejecutar la rutina de sondeo de
profundidad.
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Sonda de cubierta izquierda
Introduzca aqui las posiciones que desea que sondee la sonda. También puede mover fisicamente la
sonda a las posiciones del banco que desee sondear y pulsar el botén de ajuste.

Sonda de cubierta derecha

Pase el bloque a la Margen Derecha. Introduzca aqui las posiciones que desea que sondee la sonda.
También puede mover fisicamente la sonda a las posiciones del banco que desee sondear y pulsar el
botdn de ajuste.

& Program: Chev 350 Soanes 0000 z 0.0000 v 0.0000
o Mode: Mill Cycle Shice 1.00X  0.0000/A 0.000

Set Zeros \ [ Operation l Left Deck Prohe\w\l Right Deck Prob‘é'\
[Movei |[Move2 | Move3 ) Move4 | Moves5 | Move6 | Move7 || Moves ]

X' _1.0000 -12.0000 -23.0000 -23.0000 -12.0000-1.0000/0.0000 0.0000
2.00002.0000 2.0000/-2.0000 -2.0000 -2.00000.0000 0.0000
Seti Setz Setd Setd Setb Set6 Seti | Setd
[Probe1)[Probe2|Probe3|Probe4|Probe5|Probeé|Probe?|[Probes)
meecoes 0.00000.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.00000.00000.0000

Probe
Clearance 0.1 000 Copy Highest Probed Copy Lowest Probed

Lowest -99999. Max 0.0000 Highest 0.0000 ;‘:::::; 0.0000

Allowed Deviation Probed

HANDWHEEL Angle 45.000
X .010  .001 .0001

START PROBING
Y .010  .001 .0001 A 010 .001
z 010 {001 .0001 Spindle 0% Coarse  PROBELEFT

Distancia de la sonda
Posicion en el eje z a la que volverd el palpador cuando se desplace entre puntos.

Minimo permitido
Posicion mas baja del eje Z a la que la maquina bajara la sonda antes de detenerse si no entra en
contacto con una superficie.

Sondaje automatico

Pulse el botén Iniciar sondeo. La maquina sondeara primero cada posicién programada en el banco
izquierdo y registrara la altura. El cabezal se moverd a la altura Vertical y el bloque rodara a la orilla
derecha y sondeara las ubicaciones programadas y las registrara. El bloque volvera al banco izquierdo y
el cabezal se movera a la primera posicion izquierda y se detendra.
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Fresado automatico

Una vez sondeados los puntos, los valores obtenidos de la sonda pueden copiarse en la profundidad de
corte dentro de la pestafia de operaciones.

Arranque vertical
Pulse Copiar mas alto junto a Inicio vertical. Esto copiara el punto mas alto de cada banco. Esta es la
altura en la que el ciclo automatico de arranque iniciara la primera pasada de corte.

Extremo vertical

Pulse copiar mas bajo para copiar el punto mas bajo de los datos sondeados en este cuadro. Esto puede
utilizarse para realizar una limpieza minima en el bloque, ya que el corte final terminara en la altura mas
baja de los puntos sondeados. Si se desea eliminar mas material, se puede introducir manualmente en la
casilla la cantidad por debajo del punto mas bajo que el operario desea cortar, tal y como se ha hecho en
los métodos anteriores.

{4 Program: Chev 350 e 0.000 z 0.0000Y 0.0000
o) Mode: Mill Cycle Shit% 100X 0.0000/A 0.000
Set Zeros NI Operation ‘\“]’ Left Deck Probe\'-[ Right Deck Probe’,
End | Rough Settings
Horizontal End ~ -10.0000 Rough Feed Rate 0.0030
Amount per Pass -0.0050 Rough Spindle RPM 400.00

Vertical Start GH(;()E S &

. |
Meticat End \0;0000_,_0\/6!13;) Mill Settings

Additional Depth 0.0000 Max Workpiece Width 0.0000

Coolant
Cutter Diameter 0.2362

A Axis |
Left Bank Angle 45.000 Finish Cut Settings
Right Bank Angle -45,000 | Finish Amount 0.0020
Rollover Vertical Clearance 0.0000 Finish Feed Rate 0.0030
Y Offset 0.0000 Finish Spindle RPM 400.00

CUT LEFT CUT RIGHT START AUTO CYCLE

Iniciar ciclo automatico

Presionando este botdn se iniciara el Ciclo Automatico para Ambos Bancos. Primero, el banco izquierdo
se cortara segun los parametros establecidos. El husillo ira a la Altura de Despeje y rodara al banco
Derecho y lo cortara a los parametros establecidos. El husillo se dirigira nuevamente a la altura de
seguridad y pasara al banco izquierdo. La maquina se pondra en reposo en este punto.
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Modo de perforacion del elevador 3 ejes

Los programas de Taladro de Elevador se construyen de la misma manera que se describe en el Modo de

Taladro 3 Ejes. Las diferencias en la localizacion de los taladros y las herramientas se discutiran en esta

seccion.

Eje Y Cero (Entrada/Salida)

La posicion cero del eje Y para los taqués es la linea central del Cam Bore. Una manera facil de
encontrar el centro de la linea de la leva es utilizar la sonda electrénica. El siguiente es un ejemplo de
este procedimiento. Instale la sonda en el soporte y el soporte en el husillo. Lleve la sonda hacia abajo
hasta que esté en el centro aproximado de la barra de levas Verticalmente. Pulse ahora el botén de Cero
Vertical (ésta es sélo una posicion de Cero Vertical temporal). Mueva el eje Y con el volante para acercar
la sonda a la Barra de levas hasta que se ilumine. Pulse aqui el botén de puesta a cero del eje Y. Mueva
el cabezal hacia arriba lo suficiente para despejar la Barra de Levas, mueva la sonda al otro lado de la
Barra de Levas. Baje la vertical hasta la posicion cero. Gire a mano la sonda en la barra de levas hasta
que se encienda la luz. Anote la lectura de posicion del eje Y. Divida esta lectura por dos. Suba el eje
hasta que pueda pasar por la barra de levas. Utilice el volante del eje Y y mueva la posicion del eje Y
hasta que coincida con el nimero dividido. Esta es la linea central de la Barra de Levas. Pulse ahora el
botdn Cero del eje Y. La posicion cero del eje Y ha sido fijada. La siguiente ilustracion visual muestra la
descripcién anterior.

Altura de mandrinado inicial

Cr

[}

|

— - e

00,000 1,750

Preste atencion cuando fije esta altura, a menudo hay protuberancias en la fundiciéon que no permitiran
que la fresa se desplace sin obstrucciones hasta el comienzo del orificio del elevador. Lo mas seguro es
fijar la altura inicial de mandrinado por encima de la cubierta.

Angulo del orificio del elevador
Rottler tiene espaciadores especificos que se instalan en la barra de levas para ajustar el angulo
correcto para el mandrinado de los taqués cuando se utiliza el Gtil de alto rendimiento.
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Taladro del elevador 4° eje

Los programas Lifter Bore se construyen igual que los descritos en el Modo Bore 4° Eje. En esta
seccion soélo se discutiran las diferencias.

Altura de mandrinado inicial

Preste especial atencion cuando fije esta altura, a menudo hay protuberancias en la fundiciéon que no
permitiran que la fresa de acabado se desplace sin obstrucciones hasta el comienzo del orificio del
elevador. Lo mas seguro es fijar la altura inicial de mandrinado por encima de la cubierta.

Angulo del orificio del elevador

El angulo para cada banco se encuentra en la pagina de Ubicaciones asociadas. Pulse el valor
numeérico del angulo y se abrira una ventana emergente para que pueda introducir el angulo del orificio
del elevador.

Calcular el cero del eje Y

Este botdn se encuentra junto a las ubicaciones del eje Y para cada Banco. Primero debe introducir el
angulo correcto en la casilla de datos del angulo. Luego presione el botén calcular Entrada/Salida. Se
abrira una ventana donde usted ingresara la distancia de centro a centro de los agujeros de la Leva al
Ciguefial. Las posiciones de Entrada/Salida se rellenaran automaticamente.

& Program: Chev 350 pre®® 0000z 146770y 0.7000
& Mode: Lifter Bore Shide, 1.00 X 0.7000/|A 0.000
Set Zeros | vertical Stops ;[ Left Locations | Right Locations \
CROGRAWSELECT BluePrint \\.j Indicated W"‘j Probed ™ | Difference |
Copy Values [MOvVE1T|MOVE2|MOVE3MOVE4MOVESMOVEES[MOVETMOVES
X 0.00 73 \ / F B' 000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
cateulateinout 0, 0( [ [~ [ 0000.00000.00000.0000 0.0000

r4

,MoveYBOF1 | ~ RE4|BORES5|BOREG|BORET)BORES

00000 0 +/- . + CLOSE

Enter crank to cam distance ﬁ

HANDWHEEL Angle 45.000

X .010 .001 .0001 PROBE START
LEFT PROBING

Y .010 .001 .0001 A .010 .001 BORE LEFT

74 010 | .007 .0001 Spindle 10x Coarsé sSTARTAUTO CYCLE
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Modo Line Bore
Cree una operaciéon de perforacion de linea en el cuadro de seleccion de modo de la pantalla principal.

Pragram: Chev 350 e 0000z 146770y  0.7000

' Mode: Line Bore ;‘5;?25‘; 1.00 X 0.7000 A 0.000

Setup Software Setup Electronics Help
H Ome Mode Select
New  Std Setup
Program Select Select
New Options  Delete Options  Delete
Name # Cyls Config « Cylinder Bore
Part Program 8 VBlock Cylinder Bore
Default Block 8 VBlock < Mill
Chev 350 8 VBlock Mill Cycle
“ Lifter Bores
Lifter Bore
“ Line Bore

Montaje y alineacién del cabezal de 90 grados

Monte el cabezal de 90 grados en el husillo y acabe de apretar los pernos de montaje. Siga las
siguientes instrucciones para alinear el cabezal. Monte un indicador de prueba en la mesa o bloque de la
magquina. Alinee la aguja del indicador como se muestra en la siguiente figura sobre la superficie de
montaje de la herramienta.

Usando el incremento del volante del eje Y mueva el indicador de un lado al otro anotando la cantidad de
diferencia. Ajuste la unidad de 90 grados hasta que la variacion a través de la cara sea menor a .0005".
Apriete los tornillos de montaje del cabezal y compruebe de nuevo la superficie para asegurarse de que
no se ha desplazado al apretar el cabezal.

EX ‘E LI-'

| I
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Poner ceros

El propésito de fijar puntos cero es dar al operario un punto especifico desde el que construir
programas. La maquina también utiliza estos puntos cero para ejecutar el programa. Los puntos cero
pueden fijarse en cualquier punto del recorrido de la maquina. Cada eje (excepto la rotacién del
cabezal) necesitara tener un punto cero establecido para que la maquina opere desde él.

Eje X (Horizontal Zero)

El Horizontal debe ser ajustado aproximadamente 0.050" desplazado del frente de la primera tuberia
principal a ser mandrinada, asegurandose de que, esa posicidn permitird que la cabeza se desplace
hacia arriba sin interferencia. Baje el cabezal y céntrelo aproximadamente delante de la primera
tuberia principal. No necesita estar perfectamente centrado para establecer el cero horizontal.

Pulse dos veces el botén X de la pestafia de fijar ceros para fijar el cero horizontal.

Eje Y (Entrada/Salida Zero)
Localice el indicador suministrado y la pequefia base magnética. Montar en el cabezal de corte como se

muestra a continuacion.
J e

N

Usando la opcién de incremento del volante del eje X mueva el indicador dentro del agujero principal,
asegurandose de que el indicador no esta tocando el agujero principal en este punto. Estara indicando
ambos lados y el fondo de la montura, generalmente la tapa no se utiliza mientras se indica el taladro.

Mueva fisicamente el indicador y la base magnética en el cabezal de corte hasta que haya una presién
de 0,010" en él. Comience a rotar el eje CW y CCW observando el indicador. Mueva la maquina en el
eje Y (In/Out) con el incremento del volante hasta que las lecturas del indicador sean iguales en ambos
lados y en las ubicaciones de la silla de montar del principal. Una vez iguales pulse dos veces los
botones Y y Z en la pestafa fijar ceros para fijar las posiciones cero del programa.

B
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Programacion de topes verticales
Hay dos (2) topes verticales utilizados en el modo Line bore. Estos son Bore Centerline y Block Clearance.

Linea central del orificio
El primer tope vertical esta en la linea central del taladro principal. Es el mismo que el cero vertical que se
fija al indicar el bloque principal en la seccién anterior

Despeje de bloques

La altura libre del bloque es la altura a la que el husillo se retraera antes de pasar a la siguiente ubicacion
del taladro principal. Esta altura debe fijarse en algun lugar por encima del bloque donde el cabezal de 90
grados no interfiera con el bloque durante los movimientos horizontales.

Programacion de topes horizontales

El Cero Horizontal fue fijado .050" antes del primer Taladro Principal. El primer tope Horizontal sera
00.000. Mida la distancia entre cada una de las tuberias principales e introduzcala en el nimero de tope
correspondiente.

Programacion de la longitud del orificio
Mida la longitud de cada orificio principal e introduzca ese valor en la casilla de longitud correspondiente.

Ejecutar el ciclo automatico

Usted necesitara fijar una Tasa de Avance y RPM del Husillo en esta pantalla para ejecutar un ciclo
automatico. Después de esto presione el botén "Mover a Ceros". El husillo se movera a la distancia
Vertical del Bloque si no esta ya alli. Luego se movera al eje Horizontal y de Entrada/Salida a la posicion
cero. El vertical se movera hacia abajo a la posicién cero y se detendra.

PRECAUCION: Si presiona los botones MOVE o el botén Cycle Start la maquina no movera el eje
In/Out a la posicion cero. Necesita mover el eje de Entrada/Salida a la posicion cero manualmente antes
de presionar el botén de Inicio de Ciclo, la maquina se pondra en reposo en este momento. Presionando
el botén "Start Auto Cycle" hara que el ciclo completo se ejecute. Después de que un programa ha sido
completado la maquina movera el husillo sobre el primer Taladro Principal en la Distancia de Despeje.
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Corte por empuje

Para montar el bloque y alinear el cabezal de 90 grados, consulte el apartado "Taladro de la linea" de esta
seccion.

Nota: Es importante leer toda la seccion de Corte de Cojinetes de Empuje antes de introducir cualquier
valor o iniciar el Ciclo Automatico. Comprendera mejor como funciona el programa y como los valores
afectan el funcionamiento del Ciclo Automatico.

El programa de corte de empuje puede cortar una cara de empuje simple o doble mediante interpolacion
circular.

Seleccione el botén Corte de Cojinete de Empuje del Menu Principal. Aparecera el Modo de Corte de
Cojinetes de Empuje con la pestafia Establecer Ceros.

/| Program: Chev 350 e 0000z 14.6770Y 0.7000

¢ Mode: Thrust Cutting ff;“,ﬁi,i 1.00 X 0.7000 A 0.000

Set Zeros [ Program

ROCEETTSELE Fixture Actual Position Handwheel Move To EE Notes
PROGT CT| e
X 0.7000 0010 0001 00001 Mowelo 5 .
° ¥ 0.7000 0.010 0001 0.0001 Movelo : Setactve
°° z 14.6770 0.010 0001 00001 MowTo
2 Prob
SPINDLE 0.00 10x Coarse Fine MoveTo g 20
°° A 0.000 A00 010 001 Movelo : SetActve
aa 73 e e = = o %
Feeds Speeds [ SSV B
§
Sl Tosi 0.0% MOVE TO ZEROS
Feed Rate 0.006 IN%VEX l:gé"x
<TOP MACHINE Spindle RPM 200
PROBEAMTO START SPINDLE
CENTER COOLANT AUGER LAMP J

Poner ceros

El propésito de fijar puntos cero es dar al operario un punto especifico desde el que construir
programas. La maquina también utiliza estos puntos cero para ejecutar el programa. Los puntos cero
pueden fijarse en cualquier punto del recorrido de la maquina. Cada eje (excepto la rotacion del cabezal)
necesitara tener un punto cero establecido para que la maquina opere desde él.

Eje X (Horizontal Cero)

El Horizontal debe ajustarse con la cuchilla que se va a utilizar tocando la cara de empuje. Utilice los
botones de incremento del volante para desplazar la cuchilla hasta esta posicion y, a continuacion,
pulse dos veces el botén X para establecer el cero del programa.
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Eje Y (Entrada/Salida Cero)
Localice el indicador suministrado y la pequefia base magnética. Montar en el cabezal de corte como se
muestra a continuacion.

— ]

Usando la opcion de incremento del volante del eje X mueva el indicador dentro del agujero principal,
asegurandose de que el indicador no esta tocando el agujero principal en este punto. Estara indicando
ambos lados y el fondo de la montura, generalmente la tapa no se utiliza mientras se indica el taladro.

Mueva fisicamente el indicador y la base magnética en el cabezal de corte hasta que haya una presion
de 0,010" en él. Comience a rotar el eje CW y CCW observando el indicador. Mueva la maquina en el
eje Y (In/Out) con el incremento del volante hasta que las lecturas del indicador sean iguales en ambos
lados y en las ubicaciones de la silla de montar del principal. Una vez iguales pulse dos veces los
botones Y y Z en la pestafia de fijar ceros para fijar las posiciones cero para el programa.
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Dimensiones y ciclo automatico

La pestafia de programa es donde se establecen las dimensiones criticas para el proceso de corte por

empuje. Cambie a esta pestafia para introducir las dimensiones y parametros de corte.

& Program: Chev 350 ora®S 0000z 146770y 0.7000
o) Mode: Thrust Cutting Shiee | 1.00X  0.7000 A 0.000
SetZeros " [Progmm
.
Thrust Diameters Clearances ||Dimensions
Outside 3.0000 Z 5 UUOD@ Main Width 1.0000
Inside 2.8000 X 0,1000@ Insert Width 0.2500
Cutter 0.3750 Feed Through Rate  10.0000 | LeftDepth of Cut 0.0010
Right Depth of Cut 0.0010
| CUTLEFTSIDE |

CUT RIGHT SIDE
CUT BOTH SIDES

Dimensiones de empuje

En el exterior

Es el diametro exterior de la cara de empuje que se va a mecanizar.
En

Es el didmetro interior de la cara de empuje que se va a mecanizar.
Cortador

Es el diametro de la herramienta de corte que se va a utilizar.

Distancias

Z (Vertical)

Esta es la distancia, a partir de cero, que la cabeza de 90 grados tendra que recorrer hacia arriba para
despejar las tapas principales del bloque.

X (Horizontal)

Esta es la distancia, desde cero, que la cabeza de 90 grados tendra que recorrer para despejar la
mayor para el siguiente movimiento vertical.

Dimensiones

Anchura principal

Anchura de la cara de empuje a cortar, es el diametro exterior menos el diametro interior.
Ancho del inserto

Es la anchura de la superficie de corte de la plaquita utilizada. Se utiliza para calcular el paso necesario
para la interpolacion.

Izquierda Profundidad de corte

Es el didmetro interior de la cara de empuje que se va a mecanizar.

Profundidad de corte correcta

Es el diametro de la herramienta de corte que se va a utilizar.

Corte Lado Izquierdo

Corta las caras de empuje del lado izquierdo

Corte Lado Derecho

Corta las caras de empuje del lado derecho

Cortar ambos lados

Corta ambas caras de empuije.
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Descripcion y funcionamiento del ciclo automatico

Necesitara introducir la Tasa de Avance y las RPM del cabezal a las que se ejecutara el programa. No hay
botones Mover a en este programa. Usted DEBE estar en las posiciones cero cuando se inicie el Ciclo
Automatico.

Inicio del ciclo Auto

Cuando esté en las posiciones cero correspondientes pulse el Ciclo Automatico. El avance vertical
comenzara a la velocidad programada en direccion ascendente hasta alcanzar el diametro exterior
correcto. La interpolacion circular comenzara en este punto y recorrera 360 grados. Luego continuara la
interpolacion circular de vuelta hacia el centro del Principal para despejar la herramienta de corte de la
cara de empuje. Cuando el cabezal de corte vuelva al punto central (posicion cero) de la pieza principal,
se detendra todo el movimiento. A continuacion, el cabezal se desplazara rapidamente hacia la izquierda
teniendo en cuenta la anchura de la tuberia principal y el diametro de la cuchilla para alcanzar la
profundidad correcta en la segunda cara de empuje. El mismo proceso de interpolacién circular se
repetira para la segunda cara. A continuacion, el cabezal se retraera horizontalmente hasta la distancia
de seguridad y, después, verticalmente hasta la distancia de seguridad del bloque.

Cuando el programa esté en marcha, el botén "Iniciar ciclo automatico" cambiara a "Pulsar para pausar".
Si se pulsa este botdn la maquina pausara el programa justo donde esta. En este punto las pantallas
estan bloqueadas para no cambiar nada. El boton cambiara a "Pulse para reanudar”. Si desea reanudar
pulse el botén y el programa continuara a partir de ese momento. Si no desea continuar pulse el botén
"Parar". La maquina volvera al modo de reposo y se podran realizar cambios en el programa.

Perforacion del tinel del extremo de la leva

Para taladrar los tuneles de los extremos de un bloque, consulte el accesorio de rectificacion de
extremos de bloque 650-3-30 cuando se utiliza con el mandrinado de levas para configurar el bloque.
Seleccione un casquillo de leva que se ajuste al orificio de leva existente y coléquelo en el espaciador de
leva. Coloque el extremo del distribuidor del bloque hacia arriba. Debera estar en el modo Bore del panel
de control. El espaciador de levas colocado en la ranura en T central debe alinear el tunel de levas con el
orificio principal.

Centre el husillo sobre el Taladro principal utilizando la sonda electrénica o la base magnética con
indicador. Ponga a cero los ejes X e Y.

Mueva la mesa la distancia de impresion azul especificada hacia el tinel de levas. Esta distancia debe
figurar en las especificaciones de impresion azul del bloque con el que esté trabajando.

Compruebe que se encuentra en el centro del orificio de la leva con la sonda electrénica o el indicador.

& CAU TION Tenga mucho cuidado al corregir el orificio de la leva existente en el eje y.
Esto podria danar los engranajes del distribuidor.

Instale el cabezal de corte 650-2-3F en el husillo.

Consulte la seccién Modo de perforacion, programacion de topes verticales anterior en esta guia para
obtener orientacion sobre la configuracién de los topes verticales para esta operacion.

Nota: Es importante taladrar los agujeros del extremo de la leva a lo largo de todo el cabezal en
ambos extremos. Si no lo hace, puede tener problemas para que la barra de levas taladre toda la
longitud entre los taladros del extremo de leva. Ejecute la operacion antes de proceder.

Sugerencia: Es util y mas eficiente tener tres (3) portaherramientas preparados para este
procedimiento, dos (2) de ellos para gran arranque de material y uno para una pasada de acabado de
0,020" a 0,030".

Nota: Para taladrar la ranura de aceite en el Cam Bore, consulte la seccion Ranura de Aceite del Cam
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Bore en este capitulo. Se trata de una operacion CNC. EM79

Retire el bloque de la fijacion, seleccione un casquillo de leva que se ajuste al orificio realizado en el
extremo del distribuidor del bloque.
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Gire el bloque de modo que el extremo del distribuidor quede hacia abajo. Apriete el bloque en la
fijacion. El espaciador de levas alineara los orificios de los extremos.

Pulse el botdbn mover a ceros.

Repita el proceso anterior en este extremo del bloque para terminar el mandrinado de los taladros del
extremo de la leva.

Perforacion de tineles de leva

Para taladrar el centro del tunel de levas, consulte Taladrado del tinel de levas en la seccién Montaje del
bloque de este capitulo. Monte el bloque como se muestra.

La siguiente ilustracion muestra la herramienta de corte y el soporte y cdmo se colocan dentro de la
barra de mandrinado de levas.

QULI O £UULIT OUETTL NCHIL, VVA JOUVZL UOA | WWW.IUWISTTTIY.CULTL | T 1L \&UV) O £71UJV | T dA. \LUV) 9IVVULUV
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Puesta a cero del micrémetro

Retire los protectores de iman de la parte inferior de la base magnética de los indicadores. Estos deben

ser puestos de nuevo cuando el iman no esta en uso para mantener el iman fuerte.

Coloque el iman en la parte lisa de la barra, junto al orificio del portaherramientas. Fije el cero en el dial
de los indicadores, anotando el nimero de revoluciones que ha dado el dial.

Fevaluiion
Indigglar

tognetic

Boze

Tool Helder
Hale

in

R —

Ajuste del tamafio de corte

El didmetro de la barra de levas 650-2-32D es de 1,7500". El tornillo de cabeza hueca 8-32 X 15" de la
parte posterior del portaherramientas se utiliza para ajustar el tamafio. Cuando el portaherramientas se
inserta en la barra de levas, el tornillo de cabeza va contra un saliente dentro de la barra de levas. Al
girar el tornillo, el tamafio se reduce. Cuando el tornillo de la tapa se gira hacia fuera el tamafio se hara
mas grande.

& CAUTION Cuando ajuste el tamano en el portaherramientas, debe recordar que la
cantidad que se restara del diametro sera el doble de la lectura del reloj comparador.

Cuando el indicador marque cero, la barra cortara 1.7500". Duplique la cantidad mas alla de cero en el
indicador de cuadrante y sumela a 1.7500" para determinar el diametro de corte.

Una vez ajustado el tamafio, bloquee el tornillo de fijacion en la barra de levas para fijar la herramienta.

carm Bar

Taol Halder

B-32 ¥ 1/7 SHCS

Cuiiing

Irsert ———H Size Adjustment

Access Hale

Locking Set Scorew

Locking Screw
8( . . ) . Arvcess Hole ) o 30
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Consulte la seccion Taladrado de lineas de este capitulo para el montaje y la alineacion del cabezal
de 90 grados. Seleccione el modo de funcionamiento Line Bore.

Monte el acoplamiento flexible doble en el cabezal de 90 grados con los dos (2) tornillos de cabeza
hueca suministrados. Instale un localizador de rodamiento de leva en el lado izquierdo del bloque.

Deslice la barra de levas en el tunel de levas y luego en el localizador del lado derecho. Mantenga el
extremo de la barra de levas con el adaptador hacia la derecha.

Deslice el segundo localizador en la barra de levas y, a continuacion, el localizador en el orificio de la
leva. La herramienta de corte debe estar entre los dos (2) localizadores.

Baje el cabezal de 90 grados y alinee el extremo del acoplamiento flexible doble con el adaptador de la
barra de levas. No es necesario que sea una alineacion precisa, el acoplamiento flexible doble se
encargara de cualquier variacion de alineacion. Apriete el tornillo de cabeza hueca del acoplamiento
flexible doble en el adaptador de la barra de levas.

Pulse los botones Vertical, Horizontal y Entrada/Salida de cero.
El montaje final debe ser similar al dibujo de la pagina siguiente. Los componentes de montaje no se
muestran en este dibujo. Consulte la seccion de montaje de bloques de este capitulo.

Moter  Cuiilng 1ool musi be lecoted belween ihe {wo
Cam Laocalors.

\\ Dual Flex

a8 O \B o
DD

Carn Bar

- Bl —

] g—/*— -------- = R |y =
acne ]

Ajuste de topes verticales
Asegurese de que la maquina esta en las posiciones cero como se ha descrito anteriormente.

arn Locolors

" 0 Degree
2 Reqd

Head

Cuando se utiliza el modo de taladrado en linea para realizar el taladrado del tinel de levas, los topes
verticales descritos aqui nunca cambiaran. Deben utilizarse para ejecutar el ciclo sin dafar las piezas.
Espacio libre del bloque: -
.001 Linea central del
bloque: 00.000

Ajuste de topes horizontales

Todos los topes horizontales deben permanecer en 00.000 cuando se utiliza el modo de perforacién en
linea para perforar tuneles de levas. El Unico ajuste que se cambia en esta pantalla es la Longitud de
Taladro para el Tope Horizontal 1. Esta sera la distancia entre los dos (2) taladros de leva finales que
se necesita taladrar. Esta sera la distancia entre los dos (2) taladros de leva que necesitan ser
taladrados.

Auto Cycle
NO SE UTILIZA el Ciclo Automatico cuando se perfora el Tunel de Levas. Los Unicos elementos que se
utilizan en esta pantalla son la velocidad de avance y las RPM del husillo.
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Taladro manual

Esta pantalla se utiliza para perforar el Tunel de Levas. Con los ejes Horizontal y de Entrada/Salida en

la posicién cero y el Vertical en o por encima de la Altura Libre del Bloque, Pulse el boton BORE1.

El cabezal hara un rapido movimiento hacia abajo a la posicién de la Linea Central del Bloque (esto es
s6lo 0.001 por lo que no notara el movimiento). El husillo y el avance horizontal comenzaran a la
velocidad programada. La maquina continuara taladrando horizontalmente hasta alcanzar la posicion
horizontal programada en la Longitud de Taladro. El Vertical se retraera .001 y el horizontal se retraera
de nuevo a la posicion cero.

Procedimiento de perforaciéon recomendado

Los tres (3) portaherramientas incluidos en este paquete deben utilizarse como portaherramientas
especificos. Dos de ellos ajustados para pasadas de desbaste y el tercero ajustado para una pasada
final de acabado.

Se recomienda ajustar los dos primeros portaherramientas para una pasada de 0,100" cada unoy, a
continuacion, ajustar la tercera herramienta para el tamano de acabado.

El tamafo no es critico en las dos primeras pasadas, estas herramientas pueden fijarse y no ajustarse
para cada uso. La tercera herramienta debe comprobarse con el reloj comparador el tamanio final cada
vez que se utilice.

Avance recomendado: .001 - .003

RPM del husillo recomendadas: 300 - 500

IMPORTANTE: Debe poner una capa ligera de aceite de peso ligero en la barra de levas para evitar
que se agarrote a medida que pasa a través de los localizadores de levas. A velocidades de husillo mas
altas, la barra se calienta més.

Mandrinado de bielas
Pantalla principal

Seleccione la operacion de biela en la pestafia de seleccién de modo. Esto afiadira la operacién y podra
abrir la operacién de biela para abrir la pagina de ceros estandar.

(& Program: Chev 350 o 0.000Z 146770y  0.7000
' Mode: Connecting Rod i’,);,‘.ﬁfe 1.00 X 0.7000 A 0.000
Set Zeros [ Options | Auto Cycle _
Fixture Actual Position Handwheel Move To E Notes
x 0.7000 0010 0001 00001 wovero 5,00
Y 0.7000 0.010 0001 0.0001 MoweTo § setctve
z 14.6770 0.010 0001 0.0001 MoveTo 3
% Proby
SPINDLE 0.00 10x Coarse Fine MoveTo % #NIA
A 0.000 400 010 001 MoveTo : setActive
B 0.000 100  .010 001 MoveTo %
Feeds Speeds "/ SSV
Spindle Load 0.0% MOVE TO ZEROS
Feed Rate 0.0020 IN(‘I;'.!VI;X I:;EVX
et -
STOP MACHINE Spindle RPM 200.00
FRUBEAUTD START SPINDLE
CENTER  GOOLANT AUGER LAMP

Configuracion de Ceros
Utilizando un reloj comparador o el palpador, busque el centro del agujero grande de la biela,
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normalmente esto se hace sélo en el lado del cuerpo de la biela y no en el lado de |la E/4. Pulse dos
veces los botones X e Y para fijar los ceros del programa una vez encontrado el centro.
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Puesta a cero vertical

Utilizar el palpador electrénico con la rutina de palpacién de profundidad o la herramienta a utilizar.
Toque la superficie superior del orificio grande de la biela. Pulsar dos veces el boton Z para poner el
cero vertical del programa.

Opciones del programa

En esta pantalla se introducen todos los parametros para taladrar tanto el extremo grande como el
pequeno del vastago, ademas de fijar las posiciones para el centrado y la medicion.

. Program: Chev 350 SeS 0000z 14.6770)y  0.7000

' Mode: Connecting Rod ﬁ\',’;’;ﬁﬁ, 1.00 X 0.7000 A 0.000
Set Zeros [ Options I Auto Cycle
Left Bore Right Bore

Vert Clearance  0.0000 sgp  VertClearance  0.0000 SET

Vert Centering ~ 0.0000 sgp  Vert Centering  0.0000 SEF
Vert Probe Height 0.0000 SET  Vert Probe Height 0.0000 SER
Vert Start Bore  0.0000 SET  Vert Start Bore  0.0000 SET

Bore Depth 0.0000  "Sgj  Bore Depth 0.0000 gy
Feed 0.0020 RPM 200.00 Feed 0.0020 RPM 200.00
Tool #: N/A SetAsie | Tool #: N/A Set Active

Distancia vertical: Es la altura vertical del cabezal de corte con referencia al cero vertical hasta donde se
movera el cabezal de corte antes de que se produzcan movimientos horizontales.

Centrado vertical: Es la altura vertical del cabezal de corte con referencia al cero vertical hasta donde se
movera el cabezal de corte para permitir al operador centrar la maquina con un reloj comparador.

Altura de palpacioén Vert: Es la altura vertical a la que se desplazara la maquina antes de palpar el
taladro para volver a centrar la maquina mediante la rutina de palpacién en tres puntos.

Taladro Inicio Vert: Esta es la altura vertical del cabezal de corte con referencia al cero vertical hasta
donde el cabezal de corte se movera para comenzar a taladrar la biela. Se fija aproximadamente 1 mm
por encima del lado del orificio de la biela.

Profundidad de mandrinado: Es la altura vertical del cabezal de corte con referencia al cero vertical
hasta donde el cabezal de corte dejara de taladrar, indexara la herramienta de taladrado y se retraera
de nuevo a la posicién de separacion después de haber terminado de cortar.

Herramienta #: Haga clic en la palabra Herramienta para abrir el formulario de seleccion de herramienta y
definir la herramienta que se utilizara para los taladros individuales.
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Ciclo Auto

Esta pantalla se utiliza para el programa de bielas. Desde la pestafia Ciclo Automatico el operario puede
utilizar las pestafias Plano, Indicado o Palpado para mecanizar utilizando los métodos respectivos tal y
como se describe en la seccion Mandrinado de Bloques de 3 Ejes.

s Program: Chev 350 oraness 0000z 14.6770)Y 0.7000
4 Mode: Connecting Rod 23;1?;1 1.00 X 0.7000 A 0.000
Set Zeros b [ Options [ Auto Cycle \

Blue Print [ Indicated | Probed
PROGRAM SELECT
Left Bore Right Bore
X Center 0.0000 X Center 0.0000
Y Center 0.0000 Y Center 0.0000
LCenters
Center to
Center Distance
0.0000
Center to
Center Angle
COPYWALUE| BORE LEFT 0.00 OPY VALUE|BORE RIGHT
BORE BOTH SIDES

Taladrar ambos: Si se utilizan cabezales especiales con herramientas para los extremos grande y
pequefio en uno, el bloque se puede marcar para que la maquina taladre los extremos grande y
pequefio en un ciclo. Normalmente los extremos grande y pequefio se taladran con diferentes
cabezales de corte y este bloque no estara marcado.

Nota: No detenga un ciclo automatico a mitad de ciclo e intente iniciarlo de nuevo. El cédigo
CNC que se ejecuta detras de las pantallas Rottler utiliza compensaciones en el controlador. Si
la maquina se detiene durante un ciclo automatico, debe apagarse y reiniciarse para borrar las
compensaciones. De lo contrario, la posicién mostrada y la posicion real de la maquina no seran
correctas.
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Control de la luminaria Panel

FIXTURE RESET

E @
= '

WEDGE ENGAGE LOCATE LEFT LIGHT CLAMP LOCATE RIGHT
WEDGE RELEASE CLAMP RELEASE

Procedimiento de montaje de la fijacion para bielas
Seleccione los localizadores de bola de extremo grande y pequefio mas anchos que quepan dentro de los
orificios de extremo grande y pequefio de la biela.

Pulse Locate Right y el localizador de bola derecho se movera hacia arriba y se detendra contra su tope
final; a continuacion, retire el suministro de presion de aire al dispositivo de fijacién de la biela para que
los brazos pivotantes del localizador de bola puedan moverse manualmente.

Coloque los fijadores de bola seleccionados en las posiciones de montaje derecha e izquierda. Asegurese
de que no haya virutas y de que los localizadores se fijen exactamente en sus posiciones de montaje.
Conecte la presion de aire a la fijacion.

Pulse el botén de localizacion a la derecha, el localizador de bola derecho se movera hacia arriba y se
detendra contra su tope final. Seleccione el soporte de biela correcto y coléquelo sobre la fijaciéon de
biela.

Colocar la biela a taladrar en la fijacion de forma que el taladro del extremo grande toque las dos bolas de
los localizadores de bola derechos.

Ajuste el apoyo de la biela de modo que ésta quede aproximadamente horizontal.

Ajuste las 3 almohadillas de soporte del extremo grande para que cada almohadilla de soporte se
ubique en el lado del extremo grande y no sobresalga en el orificio del extremo grande. Para ello sera
necesario desmontar y volver a montar la biela para asegurarse de que las 3 almohadillas de soporte
estan correctamente situadas y sus tornillos de sujecion estan apretados.

Reajuste el soporte de la biela para permitir que la biela quede horizontal sin balanceo ni inclinacion de
la biela en las 3 almohadillas de soporte del extremo grande.

Retire la biela de la fijacion.

Pulse localizar a la izquierda y el dispositivo de localizacion de la bola del extremo pequefio izquierdo se
levantara.

Cuando el dispositivo de localizacion de la bola izquierda haya llegado al final de su recorrido, vuelva a
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colocar la biela en la fijacion y ajuste el conjunto deslizante izquierdo de modo que arhl¥&8 bolas de
localizacién izquierdas entren en contacto con el orificio del interior del extremo pequefio de la biela.

Retire la biela de la fijacion.
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Deslice el conjunto de fijacién izquierdo aproximadamente 12,7 mm (1/2 pulg.) hacia la derecha y

bloquee firmemente ambos mangos de sujecion, esto asegurara que los localizadores de bola del

extremo pequefio entren en contacto con el extremo pequefio con cierta precarga. Coloque la biela en

la fijacion.

Coloque los brazos de la mordaza de modo que sus pies queden aproximadamente 3 mm por encima

del lado del extremo grande, asegurese de que no sobresalgan en el orificio del extremo grande que se

va a mecanizar y ajuste sus topes de fin de carrera y bloquee las contratuercas.

Presione el botdn de sujecién ligera, esto ejercera una ligera presién de sujecion en los brazos de la

abrazadera y sujetara ligeramente la biela contra las 3 almohadillas de soporte situadas bajo el extremo

grande de la biela.

Pulse el botén Localizar a la izquierda, el localizador de bola del extremo pequefio se movera hacia

arriba y entrara en contacto con el orificio del extremo pequefio de la biela y lo presionara firmemente

contra el extremo grande y enderezard la biela a lo largo del centro del util.

Seleccione un juego de cuias que permita apoyar la parte exterior del extremo pequefo de la biela
durante el mandrinado para que no se produzcan vibraciones ni vibraciones durante el mandrinado.

Pulse el botén Wedge Engage, las cufias se presionaran contra el exterior del extremo
pequefio. La biela ya esta lista para ser taladrada.

Presion del aire Ajustes

¢ Mandmetro derecho: Localizar bien 100 psi (6,5
bar)
e Segundo por la derecha: Pinza de luz 15 psi (1,0 bar)
e Segundo por la izquierda: Localizar a la 30 psi (2,0 bar)
izquierda
¢ Mandmetro izquierdo: Cuia Engage 30 psi (2,0 bar)
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Copia de seguridad y restauracion de perfiles de bloque

Copia de seguridad de perfiles

En esta seccion se explica cédmo realizar copias de seguridad y restaurar los perfiles de bloque creados
por el operador para maquinas controladas por DM con fines de archivo o para transferirlos a una maquina
diferente.

El primer paso es abrir el explorador de archivos y localizar el archivo RottlerWPF en la unidad de disco C.

- 44 e

L=l M |, Computer » Local Disk(C) » RottlerWPF » = Search RottierWPE P

Organize v | Open Mew folder = ~ [ @
£l Recent Places 4 Name : Date modified Type 4|
E . 2016 7/1/2016 12:00 AM File folder
4| o Libraries N . )
il K cs 5/17/2016 6:03 AM File folder
3 @ Documents :
Lode 5/17/2016 6:03 AM  File folder
[ J) Music g
=1 J. en-US 571772016 6:03 AM File folder -
3 it E
= | e S/A7/20166:03 AM  File folder
- B Videos e :
K fr 571772016 6:03 AM File folder
- it 5/17/2016 6:03 AM  File folder
A onaute
- . i nl 5/17/2016 6:03 AM File folder
4 £, Local Disk (C3) E
K pl 5/17/2016 6:03 AM File folder
T T3 5E05Td ee2fal0f9dddob02716
L. pt-PT 5/17/2016 6:03 AM File folder
[= 1. 5505¢2f158bd9edb883bbfc5437e 5
K ru 5/17/2016 6:03 AM File folder
I || Direct Path .
o tr 5/17/2016 6:03 AM File folder
= J. DM AutoUpdate B
et ). zh-CHS 5/17/2016 6:03 AM File folder
P g8 Intel
= . __| Blocks.PartSolution 7/20/2016 2:09 PM  PARTSOLUTIO
= Ll & CustemCentrols.dil 7/14/2016 5:19 AM  Application ext
> Perflogs g . ~ R .
[ Direct Path 5/17/2016 6:03 AM  Application
I> 1. Program Files = 2 5 i o PR
86) \%| DMSerialMotion.dll 7/14/2016 5:19 AM  Application ext
[ es
I #%| FastColored TextBox.dll 5/17/2016 6:03 AM  Application ext
M C v | RotlewpF D | = i
%/ MessageBoxModal.dll 5/27/2016 9:40 AM Application ext ™
b [ Temp v | q] T | 3
Blocks.PartSolution Date modified: 7/20/2016 2:09 PM Date created: 7/14/2016 5:46 AM
PARTSOLUTION File Size: 39.2 KB

El siguiente paso es conectar una unidad flash a un puerto USB abierto.

Removable Disk (D:)

General epticns

E Cpen folder to view files
£ l  using Windows Explorer

View mere AutoPlay epticns in Control Panel
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Haz clic en la opcién "Abrir carpeta para ver archivos" y aparecerd la siguiente pantalla. Este es el
contenido del pendrive que acabas de conectar.

Organize *

¢ Favorites
Bl Desktop
4. Downloads

= Recent Places
- Libraries

:| Documents

@' Music

k= Pictures

B videos

'8 Computer

LOST.DIR

€l Network

4 items
-

Share with +

New folder

&, Local Disk (C)
= Removable Disk (D:)
on Fod Manuals

Name
Con Rod Manuals
LOST.DIR

R 01

R 02

[

A continuacién, cambia el tamafio de ambos exploradores de archivos y colécalos uno al lado del otro.

¥

Recycle Bin

<« Loca...

» Rottle.. »

Includein library = >

3 Libraries
| Documents
& Music

=] Pictures

B videos

1% Computer
& Local Disk (C)

10b35e03fee2fal
55052f158bddedb|
Direct Path
DM AutoUpdate
Intel
Mst
Perflogs
Program Files
Program Files (:86)
Rottler\WPF
temp

Users

38 items

Name

2016

h-CHS
Blocks.PartSolution

&) CustomControls.dil

&7 Direct Path

| DMSerialMotion.dil

%) FastColoredTextBox.dll

% MessageBoxModal.dll

Organize v Share with + Mew folder

¢ Favorites lane

B Desktop
8 Downloads

Con Rod Manuals
LOST.DIR

. Recent Places

J Libraries
% Documents
o) Music
=) Pictures

B videos

18 Computer
&, Local Disk (C)
o= Removable Disk (D:)
Con Rod Manuals
LOST.DIR

€ Network

2 items

e

1015 ||

7/20/2016
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Los perfiles de bloque se copian cada vez que se ejecuta la maquina, mostrandose los perfiles

actuales en la carpeta RottlerWWPF. Todo lo que hay que hacer para hacer una copia de seguridad

del perfil actual es simplemente arrastrarlo desde la carpeta RottlerWWPF a la carpeta de la unidad

flash. Se colocara una copia del archivo en la unidad flash.

Recycle Bin

<« Loca... » Rettle.. » » Com.. » Remova.

Includein library » > = 2 Organize v Sharewith = Newfolder

* MNeme Name

Favorites
2016 B Desktop Con Rod Manuals

J Libraries
| Documents
& Music & Downloads
&= Pictures & 5 Recent Places
[ videos
Libraries
1% Computer
&L Local Disk (C)
10b35603f4ee2fal
55052f158bddedb|
Direct Path
DM AutoUpdate
Intel
Mst
Perflogs
Program Files
Program Files (86)
RottlerWPF

18 Computer
&, Local Disk (C)
= Removable Disk (D)
Con Rod Manuals
LOST.DIR

] DMSerialMotion.dil € Network
%) FastColoredTextBoxdll
temp

%] MessageBoxModal.dil
Users « T

38 items s
-

w01sam ||

® 1nmms

La copia de seguridad ha finalizado. Cierre ambas ventanas del explorador de archivos y extraiga la
unidad flash.

Restauracién de perfiles de bloque

Para restaurar o afadir perfiles de bloqueo siga los 5 primeros pasos explicados anteriormente.
Resalte el archivo de perfiles de bloque en la unidad flash y arrastrelo a la carpeta RottlerWWPF en el
disco duro local.

< Loca.. b Rottle.. » Se
» Co » R
) om. emova.

Includein library » 2 Organize v Share with New folder

* Neme
Favorites e

5| Documents o B Desktop Con Rod Manuals
Music 4% Downloads LOST.DIR

& Pictures " Recent Places " Blocks.PartSolution

3 Libraries

B8 videos

Libraries

P Computer 9 Documep

& Local Disk (C)
1e0b35e03feedfal.
5505¢2f158 bdFedb 3
Direct Path

-
DM AutoUpdate Computer

Intel &, Local Disk (C)

o h-CH ; = Removable Disk (D)
locks PartSolution Con Rod Manuals

Perflogs }
EEemCETok dl LOST.DIR

Program Files
Direct Path
Program Files (x36)

| DMSerialMotion.dil &
RottlerWPF = W Network

%) FastColoredTextBoxdll
temp

% MessageBoxModal.dll

Users - o«

38 items 2 iterme

1015am ||

& s
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Aparecera una ventana emergente indicando que existe un archivo con el mismo nombre en
la carpeta de destino. Haga clic en la opcion Copiar y reemplazar.

< Loca. b Rottl. » Fopyiic ]
Organize » | |Open  Newfolder .
There is already a file with the same name in this location. s
D i D
oclments Name Click the file you want to keep
@' Music 2016 n Rod Manuals
= Pictures > Copy and Replace ST.DIR 9,
B Videos S Replace the file in th lder with the file you are copying: i
de
en-US. Blocks (D: 7
8 Computer - Size: 18.4 KB 7
&L Local Disk () = Date modified: 6/14/2016 6:18 Al b Parsoluton -
1e0b35e03f eedfal . 7
E it
5505c2f158bd9edbi ; - Don't copy
Direct Path & No files will be changed. Leave thisfile in the destination folder:
DM AutoUpdte Bl Blocks.PartSolution
pt-PT Blocks (C:\Rottler\WPF)
Intel o Size: 39.2 KB (larger)
msl Date medifie: 7/20/2016 203 PM (newer)
tr
Perflogs
h-CHS d
Program Files Blocke Partsoll = Copy, but keep both files
Program Files (:36) = The file you are copying will be renamed "Blocks (2).PartSolution”
% CustomContr
RottlerlWPF =
51 Direct Path
2016
%5 DMSerialMotid =
:S % FastColoredTe Concel |
© 3l
en-US =0 o " T ¥
Blocks.PartSolution Date modifi /2016 2:09 PM Blocks PartSolution Date modified: 6/14/2016 6:18 AM
TSOLUTION File PARTSOLUTION File 8.4 Ke

-

9:36 AM
7/21/2016

Organize = || Open New folder Ml @
&| Documents = Name Date modified Type Size *
o Music
= 2016 folder
k=| Pictures File fold
cs File folder
Videos
& de File folder
en-US A
'8 Computer =l
By 2 es
i Local Disk (C:) :
fr File folder
1e0b35e03f4 ec2fal X . i
= it-IT File folder
5505c2f158bd9edb: il
K nl File folder
Direct Path I
DM AutoUpdate L
pt-PT
Intel e
ru File folder
MSI y
tr File folder
PerfLogs
zh-CHS
Program Files
__ Blocks.PartSolution
Program Files (x86) T
CustemCentrols.dll
RottlerWPF =i
5| Direct Path
2016 g
DMSerialMotion.dll
<3
¥ FastColored TextBox.dll
e
“| MessageBoxModal.dll 5/27 40 AM al b
en-US | 7] 1 3
Blocks.PartSolution Date modified: 6/14/2016 6:18 AM Date created: 7/21/2016 9:32 AM
PARTSOLUTION File

Cierre ambas ventanas del navegador y extraiga la unidad flash. El proceso de restauracion ha finalizado.
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