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Trucos y consejos TORNOS

1 Generalidades

1.1 Contenido del documento

Este documento es la segunda edicion de «Trucos y consejos» de Tornos y tiene por objeto destacar
la facilidad de uso de las maquinas Tornos tanto para hacer un seguimiento de la producciéon como
para mecanizar desde la primera pieza (desarrollo del programa).
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Trucos y consejos TORNOS

2 Gran facilidad de uso

Para ofrecer la maxima facilidad de uso, Tornos ha trabajado en tres aspectos:
» La interfaz del CN (T-MI)
» El panel de usuario
» El programa modelo

2.1 LaT-MI

La T-MI (Tornos Machine Interface) permite elegir entre gran cantidad de modos de trabajo.
También informa sobre el estado de la maquina y de la produccién en curso.

[PANNEAU OPERATEUR T0.00:50 |
MSG | STPIMDI | #1
MOT 0N PRODUCT |ON
X1 155, 9870 0. 0000 PIECES A PRODUIRE B 99999
-5. 9993 0. 0000 PIECES PRODUITES : 742
Y1 -0. 0054 0. 0000 PIECES RESTANTES T 99258
s1 1002 TEMPS DE CYCLE [S] T47.19
PRODUCTION [PIECE/MIN] @ 1.27
T X1 COMMENTAIRE

D Y1 21 R
1" 0 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
40 0 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 BROCHE S4

HOME
TooLS jj PROD | AUX [ ADV ‘ﬂ :% ‘wi %

2.2 El panel de usuario

El panel de usuario también permite seleccionar varios modos de trabajo mediante teclas de acceso

directo.
El estado de los pilotos luminosos de las teclas (encendido o apagado) permite conocer los modos

activos.
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Trucos y consejos

2.3 EIl programa modelo

TORNOS

Gran parte de la flexibilidad de uso de una maquina depende directamente del programa de piezas.
Los modelos que incluye Tornos se han disefiado pensando en ofrecer numerosas posibilidades.
Las funciones G910, G912, G913, G919, G930, M120, M121 son clave en esta flexibilidad de uso.

Initialisation
variables

Initialisation
programme

Coupe
initiale

v
v

Test
événements

einitialisation variables liées a |a piéce [G800]
elnitialisation variables liées a la coupe [G801]
einitialisation variables liées aux temporisations [G802]
s|nitialisation variables liées a la machine [G803]

.

sFermeture des pinces

sExtraction/conservation de la piéce dans la contre-broche [G919]
eActivation poussée ravitailleur

sStart arrosage

*Calcul des décalages d'origine principaux G54/G55 [G900]
eDégagement des axes

*Coupe initiale [G910]

J

sDébut de boucle
sStart chrono

sTest signale et gestion fin de barre [G913]
eTest avec/sans matiére [G930]

Arrét fin de
cycle

Rebouclage

Fin de
programme

eOpérations d'usinage de |a piéce

sTest fin de cycle/fin de production
eIncrément compteur piéces
eStop chrono

sStop arrosage
*Stop broches
sArrét en fin de cycle

sStart arrosage
*Rebouclage sur N1 [M99 P1]

*[M2]

Sencillez de la produccion
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Trucos y consejos TORNOS

3 Posibilidades

3.1 Datos de la produccion

Para que le resulte mas facil hacer un seguimiento de su produccién, la pagina "PROD" de la T-MI
agrupa todos los datos relacionados con la produccion en una Unica pagina, como el tiempo de ciclo,
el contador de piezas o la fecha y hora a la que se terminara la serie de piezas.

—
PRODUCTION OPERATEUR 10:03:29
[ [k [MEMI#1
T INFORMAT | ONS MACHI NE
PIECES A PRODUIRE 2 NOM MACHINE H
PIECES PRODUITES g 1 NUMERO H
PIECES RESTANTES 2 IDENTIFICATEUR
TOTAL PIECES 2 VERSION FANUC
TEMPS DE CYGLE [S] : VERSION LOGICIEL:
PRODUCTION [PIECE/MIN] = VERSION CONNECT. : M
PRODUCTION [PIECE/HEURE] : ADR. |P CONNECT. :
FIN DE PRODUCTION [DATE] :
INFORMAT IONS PIECE 01066 |NFORMATIONS MEMOIRE PROGRAMME
NOM 2 PROGRAMMES SYSTEME T 286
DATE 2 PROGRAMMES UTILISATEUR 2 88
DIAMETRE : PROGRAMMES DISPONIBLES :
MAT | ERE : L | %
CLIENT 2 MEMOIRE PROGRAMME SYSTEME @ 246 KO
AUTEUR 2 MEMOIRE PROG. UTILISATEUR @ 219 KO
DESSIN 3 MEMOIRE PROG. DISPONIBLE Ko
AUTRE 5 [ | %
PROD
HOME @ TOOLS AUX ADY
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Trucos y consejos TORNOS

3.2 Parada al final del ciclo

En las maquinas Tornos es posible ejecutar la parada al final del ciclo pulsando una tecla.

Cuando se enciende la tecla «PARADA AL FINAL DE CICLO», la maquina se detendra al finalizar el
ciclo actual.

Antes de efectuar la parada, los ejes se liberan y el rociado y los husillos se detienen.

Para reanudar la produccion basta con pulsar la tecla «START»,

=)

Parada al final del corte inicial

Después de un «<RESET» o de una parada de la maquina, el programa pasa siempre por la fase de
inicializacion. Si durante esta fase de inicializacion se pulsa la tecla «PARADA AL FINAL DE CICLO»
(encendida), la maquina efectla una parada al final del corte inicial [G910].

Para reanudar el ciclo, basta con pulsar la tecla «START».

Trabajar en modo pieza a pieza
Si deja encendida la tecla «<PARADA AL FINAL DE CICLO» podra trabajar en modo pieza a pieza
(pulse «START» en cada ciclo).

3.3 Parada durante el ciclo

En las maquinas Tornos es posible detener el ciclo en cualquier momento con la tecla «STOP
CYCLE».

La tecla «STOP CYCLE» detiene el avance del programa de forma inmediata.

Los husillos y el rociado siguen funcionando. Para detenerlos es preciso pulsar las teclas
«HUSILLO -» y «<ROCIADO>.

. | omie )
7l | A

— —_—

Es posible abrir la puerta (siempre que el rociado y los husillos se hayan detenido).
Para reanudar el programa mas tarde, pulse la tecla «START» (siempre que haya reactivado antes
los husillos).

NOTA: es posible detener el ciclo incluso mientras tiene lugar el fileteado. En este caso, la
herramienta terminara la pasada actual y se detendra cuando se situe fuera del material.
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3.4 Parada condicional [M1]

TORNOS

También es posible utilizar las paradas condicionales. Para ello, basta con anadir un [M1] en el
programa, en el punto donde se desea efectuar una parada, e ir después a la pagina «AUX» de la T-

MI y marcar la casilla correspondiente.

FONCTIONS AUXILIAIRES OPERATEUR 89:06:38
| +++ |MEM | #1

COHHANDES HACHIHNE INFORMATIDNS RAVITAILLEUR

CANAI
HB1 ARRET FIN DE BARRE : D

s [ [
skip [ []

COHHANDES PRODUCT 10H

UIDAGE PIECE [

AUX
HOHE § TODLS § PROD ADY

Ejemplo:

Se puede utilizar, por ejemplo, para ajustar una herramienta en Z.
Afiadimos un M1 en el programa después de la aproximacion rapida de la herramienta y, cuando el
programa se detenga, sabremos que la herramienta debe encontrarse a cierta distancia (3 mm en el

ejemplo) de la cara de la barra

Después es muy sencillo: basta con tomar una hoja del grosor correcto, apoyarla sobre la cara de la
barra, apoyar manualmente la herramienta contra la hoja y apretar la tuerca de soporte de la

herramienta.

GO X0 T31 DO
GO 23

3mm

Sencillez de la produccion
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Trucos y consejos TORNOS

3.5 Parada de ciclos con frecuencia regular [G918]

En ocasiones, resulta interesante poder hacer paradas tras un nimero dado de ciclos, por ejemplo,
cuando hay necesidad de una intervencion manual del operario para retirar las virutas de la
maquina. Para ello, puede insertar un G918 A_ en el programa de la pieza (en el punto donde
deseamos hacer la parada).

M1i20

Parada programa 1x/A

%

EEE M121

Ejemplo:
G918 A5 > De esta forma la maquina efectuara una parada cada 5 ciclos.

Nota: Por defecto, la maquina no realiza paradas en modo sin material.
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3.6 Parada en fin de barra

Es posible provocar una parada al final de la barra. Para ello, basta con marcar la casilla «<PARADA
EN FIN DE BARRA» en la pagina «AUX» de la T-MI. Asi, cuando la maquina llegue al final de la
barra, evacuara la viruta y después se detendra.

TONCTIONS AUXILIATRES OPERATEUR 09106106
| %+ [ MEM | #1

COMMANDES MACHINE INFORMATIONS RAVITAILLEUR

CANAL 1 2

w1 ][] ARRET FIN DE BARRE

se [ []

skip [ []

COMMANDES PRODUCT ION

VIDAGE PIECE [

AUX
HOHME Q TOOLS § PROD ADY

3.7 Ver piezas restantes antes de cargar nueva barra

Si su maquina esta equipada con un alimentador modelo Tornos integrado, puede ver el nUmero de
piezas que quedan por hacer antes de cargar una barra nueva.

[FONCTIONS AUXTLIATRES OPERATEUR 13:12:51
#k [EDL |#1
Vo1 RZRY :‘f‘ ARRET FIN DE BARRE [
SBL 100 PIECES RESTANTES D

SKIP |v| v v

X

COMMANDES PRODUCT |ON
VIDAGE PIECE Y

AUX
HOME § TOOLS § PROD ADV
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3.8 Vaciar contrahusillo al final de produccion

Marcar la casilla «VACIADO DE LA PIEZA» en la pagina «AUX» de la T-MI permite terminar la
produccion sin que haya una pieza medio mecanizada en el contrahusillo; de esta forma no se
pierde la ultima pieza.
Esto es interesante en caso de:

» mecanizado de metales preciosos

» tiempos de ciclo especialmente largos

» piezas largas

TONCTIONS AUXILIAIRES OPERATEUR B9:85: 34
| o | MEM | 811

COMMANDES HACHINE THEORHATIONS RAVITAILLEUR
CANAL 1 2
we1 [ [] ARRET FIN DE BARRE [

00
skip [ []

S|

=1

COHMANDES PRODUCTION
VIDAGE PIECE

HOHE § TOOLS | PROD ADY

3.9 Extraccion/conservacion de pieza en contra-husillo tras
«RESET»

Desde la pagina de configuracion de la T-MI, es posible determinar si se desea conservar o no la
pieza que se encuentra en el contrahusillo después de un "RESET" durante la reanudacién de la
produccion de la maquina.

[GESTIONNATRE DE CONF1GURATION BB:51:07
s |HEM [ 21
MACHTNE
[[] FONCTION START HILIEU DE PROGRAHHE
[] ACTIVATION MODE ECO
TEMPORISATION APRES PRODUCTION [HNI

TEMPORISATION APRES INACTIVITE [MNI

XTRRIRE PIECE APRES RESET.COUPURE MACHIME [G9191

>

HOHE § TODLS § PROD
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3.10 Trabajar en modo con / sin material

La funcion «trabajar en modo con / sin material» es muy interesante.
Con solo pulsar una tecla en el panel de usuario, esta funcion permite trabajar con o sin material. No
es necesario hacer nada en el alimentador.

Principio basico:

Cuando se activa el modo «trabajar con material» (tecla encendida), la maquina se comporta
normalmente, mecanizando piezas.

Si por el contrario se activa el modo «trabajar sin material» (tecla apagada), el eje Z del husillo de
material se bloquea, el contador de piezas no aumenta y los comandos de las pinzas de husillo y
contrahusillo se inhiben (/o que evita el desgaste prematuro de las pinzas).

Para pasar de un modo a otro, basta con pulsar la tecla «trabajar en modo con / sin material».
Puede cambiar de modo en cualquier momento (antes o durante la produccion).

El estado de la tecla se tiene en cuenta solo en el momento de iniciarse un nuevo ciclo (justo
después del corte de la pieza o justo después del corte inicial).

Secuencia de paso al modo sin material:
. Corte

. Retroceso de la barra
. Bloqueo del eje Z
. Inhibicion del contador de piezas
. Inhibicion de los comandos de la pinza del husillo (la pinza del husillo permanece cerrada)
. Inhibicién de los comandos de la pinza del contrahusillo tras la extraccion de la pieza (la pinza del
contrahusﬂ/o permanece abierta)

oulhwWNH

Secuencia de paso al modo con material:

. Corte

. Desbloqueo del eje Z

. Colocacién del material contra el cortador

. Reactivacion del contador de piezas a partir del ciclo siguiente

. Reactivacion de los comandos de pinza del husillo

. Reactivacion de los comandos de la pinza del contrahusillo a partir del ciclo siguiente

AUl WNE

Nota: la distancia de retroceso de la barra al pasar al modo sin material se calcula automaticamente
en base a la geometria Z de la herramienta de corte para garantizar que la barra esté dentro del
candén. No obstante, se puede editar esta distancia de retroceso con el argumento "A" de G930.

NOTA: tras un "RESET" o una "parada de la maquina" es necesario posicionar correctamente la
barra si se encuentra en posicion de retroceso.

NOTA: por defecto, el modo trabajo sin material no se permite si el programa contiene una funcién
de super-impuesto.
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3.11 Modo «SBL»

La funcion SBL (Single Block) resulta muy util durante el desarrollo del programa (primer ciclo), ya
que permite ejecutar el programa linea a linea. En este caso hay que pulsar la tecla «START» tras
ejecutar cada linea.

FONCTIONS AUXILIAIRES OPERATEUR 89:87:06
[ *#+ |MEM | #1

COMMANDES MACHINE INFORMATIONS RAVITAILLEUR

CANAL 1~ 2
ve1 ][] ARRET FIN DE BARRE :[]

SBL

skip [] []

=
]

COMMANDES PRODUCTION

VIDAGE PIECE ]

HOME § TOOLS § PROD ADY

3.12 Modo «SKIP»

La funcion SKIP permite omitir la ejecucion de una linea de cédigo que empieza por el caracter "/".

FONCTIONS AUXILIAIRES DPERATEUR B9: 07: 37
| ek | MEM | 1

COMMANDES MACHINE INFORMATIONS RAVITAILLEUR

CAMAL 1 2

we1 [ [] ARRET FIN DE BARRE [

seL [ []

COMMANDES PRODUCTIOH

VIDAGE PIECE ]

AUX
HOME Q§ TOOLS § PROD Ay

3.13 Desarrollo del programa con manivela

Es posible ejecutar el programa con la manivela de la maquina, lo que resulta
muy practico durante el desarrollo del programa (primer ciclo). Para ello basta
con situar el potenciometro de avances en 0% Yy girar la manivela en sentido +.
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3.14 Bloqueo de un eje

La funcion bloqueo de ejes permite bloquear uno o varios ejes, lo que resulta interesante durante el
desarrollo del programa (primer ciclo). Permite probar el programa por zonas de la maquina y
reducir asi el riesgo de una eventual colision.

GESTIONNATRE DES MANITPULATIONS 13:00:39
[k [MD |41

.0 21,0 vi,0 o 0
x2 M ve M a2 []
X3 .M 23 ,[] a3 []
x4 [ 74 M va []ca [] ad

=

ADY

il HOME § TOOLS g PROD J§ AUX

3.15 Modo «ECO»

Las maquinas Tornos disponen de un modo ECO que permite reducir el consumo energético. Tras
cierto tiempo (que puede configurarse) de inactividad de la maquina y al final de una produccion, la
corriente de los amplificadores de interrumpe y la pantalla del CN entra en modo reposo.

GESTIONNATRE DE COHF1GURATTON T6:6d:55 |
v |MDI [ #2
-1
[] FONCTION START MILIEU DE PROGRAMME
|Z| hCTIVATION MODE ECO
EMPORISATION APRES PRODUCTIOH LHNI
[ 180] JEMPORISATION APRES INACTIVITE LHNI

|:| EXTRAIRE PIECE APRES RESET-COUPURE MACHINE [G919]

HOME § TOOLS § PROD AUX
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Trucos y consejos TORNOS

3.16 Correccion lineal automatica de los desgastes de las

herramientas

La correccion lineal de los desgastes de las herramientas es interesante para los usuarios que
conozcan bien la serie de piezas que van a mecanizarse. Permite corregir automaticamente el
desgaste de las herramientas segun lineas previamente definidas.

GESTIONNATRE DES OUTILS 13:95:22
| k%% | MEM| 1
EDITION DES CORRECTIONS LINEAIRE
T D COMMENTAIRE |
COMPTEUR  ACTIV. | DEBUT P/11 INC1  NB1 P/I12 INC2  NB2

x [ 233 00020 0 0. 0010 [
v 9 [ 60000 0 00000 0
9 [ 2.0000 [0 0.0000 0

-

“

ADV

HOME § TOOLS jj PROD § AUX
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3.17 Gestion de la duracion de las herramientas

La gestion de la duracidn de las herramientas resulta especialmente Util cuando el operario no puede
estar en la maquina permanentemente.

Esta funcion permite:

1) Mostrar un mensaje de advertencia cuando una herramienta alcanza una serie de ciclos
predefinidos (la maquina continuda la produccién a pesar del mensaje)

2) Mostrar una alarma y detener la maquina cuando una herramienta dada alcanza un numero de
ciclos predefinido

3) Continuar la produccién con una herramienta igual (mismas geometrias) que la que ha alcanzado
el numero de ciclos predefinido.

GESTIONNAIRE DES OUTILS 13:16:24
[## | MEM| #1

GESTION DUREE DE VIE DES OUTILS 01/01
7 B
T D COMPT, ACT. MESS. DUR 0 RERE

ADV

HOME Jj TOOLS g PROD § AUX
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3.18 Precalentamiento

TORNOS

Tornos propone en opcién una funcién de precalentamiento de la maquina para las piezas muy

precisas. La maquina puede asi arrancar automaticamente, en modo sin material, en una fecha y a
una hora previamente definidas. La ventaja de esta funcidn es ganar el tiempo de espera de puesta
en temperatura de la maquina.

GESTIONHATRE DES HAMIPULATIONS

B8:58:54

[l [ ##* |MEM | #1

PRECHAUFFE

33 MM AR ACT  DEPART DEBUT_PRODUCTION
o T e =

HH MM HH MM

G 0B
HARDL 0 : [] [9: [e9 [conpriions

MERCREDI [ : [0 e : e

JEUDI [ : [0 e : e

VENDREDI [ : [ e : e

SAMEDI [ : [0 e : pa

DIHANCHE [] : [] [ee] : [eg)

ADY
HOME § TOOLS § PROD AUX

Ejemplo:
Inicio Llegada
automatico del operario
Heures 1 2“3\4|5\6 7| 8] o l1w| 11| 12]13]1a]1s

Préchauffe

Production

Mise en températ. Production

)

Aumento de
produccion

Sencillez de la produccion
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Trucos y consejos

3.19 Derechos de usuario

TORNOS

En las maquinas Tornos es posible asignar o denegar el acceso a determinadas funciones de la
maguina segun niveles de operario predefinidos.

En efecto, las maquinas Tornos son capaces de reconocer cinco niveles de usuarios.

Para identificarse en la maquina, el operario solo debe introducir en el CN su llave USB personal.

De esta forma, en funcion del grado de acreditacion del usuario, algunas funciones de la maquina se
activan o se bloquean.

Esto resulta especialmente interesante para las empresas que cuentan con trabajadores con
distintos niveles de competencias, ya que entre otras cosas evita manipulaciones no deseadas de

personas que no posean la formacién suficiente.

GESTIDONNAIRE DE COMFIGURATION

BIRKIR BJARNASON

18:26:14
| ##+ | MDI | #2

OUTILS

MACHINE

APPARETLLAGE

T
=
=

ALARHES

DROIT UTIL.

HOME @ TOOLS

Ejemplo:

1 2 3 4 5
HONTAGE OUTIL/SUPPORT D |:| D
CREATION SUPPORT PHYS. D |:| D
HODIF. GEOM. SUPPORT [ ] [ ]
HODIF . GEOM. OUTTL [] 0
MODIF. USURE OUTIL D
GEST. CORR. LINEAIRES D |:| D D
GEST. DUREE UIE OUTILS D 0 0 D
CONFIGURATION CANONS D |:| D
CONFIGURATION APPAREILS D |:| D
HANIPULATION HACHINE D |:| D
GESTION DE PRODUCTION []
GESTION DES PROGRAMMES O 0

“«

PROD AUX

Hacer que el equipo que trabaje de noche solo pueda acceder a las funciones de seguimiento de
produccion, como el acceso a la correccion de los desgastes de herramientas.

NOTA: desde la maquina se pueden generar llaves USB muy facilmente con el nivel de acreditacién

deseado.

Sencillez de la produccion
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Trucos y consejos TORNOS

3.20 Informacion grafica

Tornos ha trabajado en resaltar elementos visuales para que el operario pueda reaccionar
rapidamente ante determinadas situaciones. He aqui algunos ejemplos:

Es posible ver desde lejos el estado de los potencidmetros (avance de los ejes + rotaciones de los
husillos) mediante dos pequenos graficos en la pagina "HOME". Cuando el potenciometro en
cuestion esta al 100% aparece en verde y cuando deja de estarlo se vuelve naranja. Esto permite
ver rapidamente si un potenciometro ha perdido potencia por descuido.

Los correctores de herramientas (desgaste) que no estan a cero se resaltan en negrita, de manera
que se pueda encontrar rapidamente los desgastes de las herramientas con las que se trabaja a
menudo.

OUTILS OPERATEUR 18:63:19
| #++ |HDI | #2
USURES b 11
L |
T D x i Z R COMMENTAIRE

p.AAOA  P.ARAA  A.PARB  A. ABPA
0.0608 0.GOG0 0. 0060
8. 8008 m 9. 9aee
8. 6868 = 0. 6068
0.0008 0.0000 0. 0060
A. BARA A.PAAB  A. ABPA
0. 6800 ﬁ 0.6000 0. 0060
0.0608 ©.06068 0.0068 0. 0060
0.06800 0.06068 0.G066 0. 0060

TOOLS
HOME PROD AUX ADY
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Trucos y consejos TORNOS

En la pagina "HOME" se puede conocer rapidamente el estado de los distintos ejes y husillos gracias
a letras ilustrativas.
Ejemplos: L= Lock o bloqueo (el eje esta bloqueado)

R= Referencia (en posicion de referencia)

T= Torque (el par del eje esta limitado)

PANHEAU OPERATEUR 12:52: 26
|STP |HDI | #1
MOTI0H PRODUCT I ON
289. B0ER PIECES A PRODUIRE [ 11066|
—27. 9080 0. 8060 PIECES PRODUITES H 34
23. 868 a. Bepa PIECES RESTANTES H 1867
a TEMPS DE CYCLE [5]

PRODUCTION [PIECE/MINI

USURES 1-1
T i} X1 1 Z1 R COMMENTAIRE

0.60000 B, 0000 6. Bess 0. 6008

6.08060 0. 0660 0. 6608 6. 6600

0. 0000 O.BOOO 6. boeo 0. 8060

6.08060 0. 0660 0. 6608 6. 6600

0. 0000 O.BOOO 6. boeo 0. 8060

6.06068  B. 0668 0. 68 6. 608

0.06000 0. BOOO 0. boes 0. Bo60

- MY AR

HOME ; ,
TooLs || Prop | aux J| apv @‘ @/“

Una barra que se encuentra en todas las paginas de la T-MI permite conocer inmediatamente el
estado de la maquina.

Ejemplos: Modo activo, canal activo, alarma en curso, precalentamiento programado...

PANNEAU OPERATEUR
ALM| = |MDI | #2

PRODUCT 10H
p 39.9998 6. 6a88 PIECES A PRODUIRE : 1169|
24 48. 6806 0. 0080 PIECES PRODUITES : 34
Ya 18d. 9995 8. 6888 PIECES RESTANTES H 1867
Sd a TEMPS DE CYCLE [51

PRODUCTION [PIECE/MINI

USURES 1/1
T D Xd ¥d 2d R COMHMENT ATRE

8. BEBR 8. A8 8. 6eea 8. BeBA

0.0000 ©.0000 0.0000 0.0000

8. BEBR 8. A8 8. 6eea 8. BeBA

0.0800 ©.0000 0.0000 0.8008

|

HOME . .
TooLs || PROD | AUX ADU ‘133: % ‘138 %

Panel de usuario:
En el panel de usuario las teclas parpadean despacio para indicar que la accion puede ejecutarse y
deprisa cuando la accion debe ejecutarse. Esto permite al operario orientarse facilmente.
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TORNOS

Trucos y consejos

3.21 Gestion de los periféricos

Los periféricos de la maquina se configuran muy facilmente desde las paginas de la T-MI. De esta
forma el operario puede adaptar facilmente la produccion a sus necesidades.
He aqui algunos ejemplos:

Baliza luminosa:
La baliza luminosa permite ver el estado de la maquina a cierta distancia en el taller. La T-MI
permite configurar el comportamiento de la baliza luminosa.

Ejemplos: - Hacer que la baliza naranja parpadee cuando la serie de la pieza ha terminado
- Hacer que se encienda la baliza verde cuando la maquina esta produciendo

GESTIONNATRE DE L APPARETLLAGE 13:54:04
e B _ _ l=|EDIIM
PALPEURS
BALISE LUMIN.

— ]| PUISSANCE ACTIVEE FIXE-
BROCHES HF
———————— )| CHARGEMENT [~
| POMPES HP
ALARME FIXE~
CONVOYEURS — o
————— | MESSAGE DURANT LE CYCLE  [-——-] [
GODETS
CYCLE EN COURS
CYCLE STOPPE
SERIE DE PIECES TERMINEE ELic.
OUTIL USE [ FIXE~
\ CLE SUR MODE REGLAGE ]
\\
- -
ADV
HOME | TOOLS | PROD || AUX

Transportador de piezas y de virutas:

En los transportadores es posible configurar el tiempo de funcionamiento y de parada. De esta
forma usted se asegura que el flujo de piezas y de virutas responda perfectamente a sus
necesidades.

GESTIONNAIRE DE L APPAREILLAGE T3:19:03
4% [MEM| #1
PALPEURS CONVOYEURS
COPEAUX PIECE
BALISE LUMIN.
ACTIVATION [] ]
BROCHES HF
TEMPS MARCHE [S]
[POMPES HP |
TEMPS ARRET[S] [ 3
ONVOYEURS
GODETS

ADY
HOME | TOOLS § PROD § AUX
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Trucos y consejos

Multicangilones:

TORNOS

Tornos ofrece en sus maquinas varios tipos de recuperadores con cangilones. Este periférico

también ofrece gran flexibilidad de configuracién, como por ejemplo:

» NUmero de cangilones utilizados
» Cantidad de piezas deseadas por cangildon

GESTIONNAIRE DE L APPARETLLAGE

13:19:43
[tk | MEM | #1

[C2] CHANGEMENT GODET
[ ] ACTIVATION
NOMBRE DE GODETS

PALPEURS RECUPERATEUR A GODET

GODET COMPTEUR  PRESET

cecooesew

[ ARRET EN FIN DE PRODUCTION
[JROTATION APRES CHAQUE PIECE
[ 0| ATTENTE AVANT ROTATION [S]

ADV
HOME | TOOLS § PROD j§ AUX
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