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1 Preambulo

1.1 Gestion de la primera y de la dltima pieza de una serie de
piezas

La famosa EvoDECO controlada por TB-DECO de Tornos no necesita presentacion.

Sin embargo, todavia podemos darle algunas pistas para mejorar su comodidad de uso.

En esta edicidon, vamos a explicar cdmo gestionar la primera y la Ultima pieza de sus series de
piezas.
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2 Explicaciones

2.1 La primera pieza de la serie

TORNOS

Una vez finalizados los ajustes de la maquina, esta listo para iniciar la produccidn de la serie.
Una vez dicho esto, tras haber hecho un RESET en la maquina, la pieza que se encuentra en el

contra-husillo es expulsada junto a las virutas.

Si desea conservar la primera pieza en el contra-husillo tras un RESET, basta con afadir un
parametro en su programa de pieza. En efecto, si afiade un «P1=1» tras el G920 que se encuentra
en el programa INIT, la pieza se conservara en el contra-husillo al principio de la produccién.
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Tenga en cuenta también que, si opta por esta solucidn, es necesario indicar a la maquina que la
pieza se conserva, para que el CN adapte el recuento de piezas en consecuencia. Para ello, basta
con visitar la pagina «Configuracién de maquina» y pasar el campo «CONTADR. PIEZA TRAS RESET»

a «ACTIVO».
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Particularidad EvoDECO10:

TORNOS

A diferencia de sus hermanas mayores, la EvoDECO10 presenta la particularidad de contar con un
expulsor fijo en el contra-husillo. Esto significa que la pieza se expulsa por el retroceso mecanico del
contra-husillo. Para evitar cualquier riesgo de rotura, es necesario desmontar previamente el
expulsor y optar por otro sistema de extraccion (por ejemplo, pinza de resorte). También es

necesario retirar el codigo «M111» (apertura de pinza contra-husillo) del programa INIT.
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2.2 La ultima pieza de la serie

Como ya habra observado previamente, en una aterrajadora tradicional con husillo de recogida,
cuando llega al final de la serie, queda una pieza a medio mecanizar en el contra-husillo.

Tornos va mas lejos.

Con las EvoDECO de ultima generacién, cuando la maquina llega al final de la produccién (serie de
piezas terminada) la maquina se detiene con el contra-husillo vacio.

En efecto, las piezas se han mecanizado de forma integra.

Ya no se pierden piezas. Esto puede resultar muy util con tiempos de ciclo largos o con el
mecanizado de metales preciosos.

Usted me puede decir:

«iQué lastima! En cierta tipologia de pieza, era interesante poder medir una o dos cotas sensibles de
la ultima pieza que quedaba en el contra-husillo al final de la serie. Eso me garantizaba que todas
las piezas eran correctas hasta el final».

iQue no cunda el panico! Tornos ha pensado en todo.

Si desea conservar la Ultima pieza en el contra-husillo, basta con afiadir un pardametro en su
programa de pieza. En efecto, si afiade un «P7=1» tras el G909 que se encuentra en el programa
INIT, la pieza se conservara en el contra-husillo al final de la produccion.
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Usted me puede decir:
«¢Y en caso de parada prematura de la serie de piezas?» .

iQue tampoco cunda el panico! Tornos ha pensado en todo.

Si debe interrumpir la produccién de una serie de piezas antes de haber alcanzado el nimero de
piezas configurado en el contador de piezas, existen dos posibilidades:

1) Pulsar la tecla de parada al final del ciclo. La maquina va a detenerse con una pieza a medio
mecanizar en el contra-husillo.

2) Activar una «parada de produccidon» en la pagina del CN. La maquina va a detenerse con las
piezas totalmente mecanizadas y el contra-husillo vacio.
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Fichier Voir Option Aide

COMPTAGE PIECES 00100 NOOOROROO
TEST FIN DE PROD

CONF IGURATION PRODUCTION |

ARRET EN FIN DE CYCLE * INACTIF
ARRET EN FIN DE BARRE | @lMACTLE
STOP PRODUCTION WACTLF

TRAVAIL SANS MATIERE + INACTTF

COMPTAGE PIECES | TEMPS DE PRODUCTION |

NOMBRE DE PIECES A USINER : PRODUCTION EN PIECES/MIN.
PIECES USINEES : PRODUCT. EN PIECES/HEURE  :
NOMBRE DE PIECES TOTAL 8 TEMPS PAR PIECE EN SECONDES:

0 0 L O ms
MEM kst kkk kkk | | 13:07:32 | PATH1

INACTI

2.3 En resumen

Comportamiento Programa CN
. Deseo expulsar la primera pieza que se encuentra en | G920 o CONTADR PIEZA TRAS
£ o lel contra-husillo tras RESET G920 P1=0 RESET «INACTIVO»
‘T | Deseo conservar la primera pieza en el contra-husillo | G920 P1=1 CONTADR PIEZA TRAS
a- tras RESET RESET «ACTIVO»
Deseo terminar la ultima pieza al final de la G909 o -
produccion G909 P7=0
© Deseo conservar la pieza a medio mecanizar en el G909 P7=1 =
@ | contra-husillo al final de la produccién
o Deseo interrumpir de forma prematura la serie de - PARADA DE PRODUCCION
e piezas y terminar la pieza que se encuentra en el «ACTIVA»
= contra-husillo
= Deseo interrumpir de forma prematura la serie de - PARADA EN FIN DE CICLO
piezas y conservar la pieza que se encuentra en el «ACTIVA»
contra-husillo

Importante:

El evento «Parada en fin de ciclo» tiene prioridad sobre el resto de eventos. Esto significa que si el
evento «Parada en fin de ciclo» esta activo, el ciclo se detiene y los demas ajustes asociados a la
ultima pieza no se tendran en cuenta.
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