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Prefacio 

Estimado cliente, 

Muchas gracias por la compra de un producto hecho por Optimum. 

máquinas para trabajar el metal ÓPTIMO ofrecen un máximo de calidad, soluciones técnicamente óptimas y convencen por una 

relación calidad-precio excepcional. mejoras continuas e innovaciones pro- ducto garantizan la seguridad de los productos y el estado 

de la técnica en cualquier momento.

Antes de la puesta en marcha de la máquina lea detenidamente este manual de instrucciones y familiarizarse con la máquina. Por 

favor, asegúrese de que todas las personas que operan la máquina de haber leído y comprendido las instrucciones de 

funcionamiento de antemano. Mantenga este manual de instrucciones en un lugar seguro cerca de la máquina. Información

Las instrucciones de funcionamiento incluyen indicaciones para ción relevancia para la seguridad y la correcta instalación, opera- y 

maintenanceof la máquina. La observancia continua de todas las notas incluidas en este manual garantiza la seguridad de las 

personas y de la máquina.

El manual determina el uso previsto de la máquina e incluye toda la información necesaria para su funcionamiento 

económico, así como su larga vida útil. 

En el "mantenimiento" párrafo todos los trabajos de mantenimiento y pruebas de funcionamiento se describen las que el operador debe 

realizar en intervalos regulares. 

La ilustración y la información incluida en el presente manual, posiblemente, puede desviarse de la situación actual de la 

construcción de su máquina. Siendo el fabricante estamos buscando continuamente mejoras y renovación de los productos. 

Por lo tanto, los cambios pueden ser realizados sin previo aviso. Las ilustraciones de la máquina pueden ser diferentes de las 

ilustraciones de estas instrucciones con respecto a algunos detalles. Sin embargo, esto no tiene ninguna influencia sobre la 

capacidad de funcionamiento de la máquina.

Por lo tanto, no hay reivindicaciones se pueden derivar de las indicaciones y descripciones. Cambios y errores quedan reservados!

Su sugerencia con respecto a este manual de instrucciones son una importante contribución a la optimización de nuestro trabajo que 

ofrecemos a nuestros clientes. Para cualquier duda o sugerencia de mejora, por favor no dude en ponerse en contacto con nuestro 

departamento de servicio.

Si usted tiene más preguntas después de leer este manual de instrucciones y que no son capaces de resolver su 

problema con ayuda de las instrucciones de servicio, póngase en contacto con su distribuidor especializado o 

directamente el óptimo empresa. Optimum Maschinen Germany GmbH Dr.- Robert - Pfleger - Str. 26 D-96103 Hallstadt, 

Alemania Mail: info@optimum-maschinen.de
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1 La seguridad 

Glosario de símbolos 

proporciona más instrucciones sobre las 

llamadas a actuar 

• anuncios 

Esta parte del manual de instrucciones 

• explica el significado y el uso de las indicaciones de advertencia incluidas en este manual de instrucciones, 

• define el uso previsto del torno, 

• señala los peligros que puedan surgir para usted o para otros si no se observan estas instrucciones, 

• le informa sobre cómo evitar peligros. Además de estas instrucciones de 

funcionamiento se deben observar

• las leyes y reglamentos aplicables, 

• las disposiciones legales para la prevención de accidentes, 

• la prohibición, advertencia y signos obligatorios, así como las indicaciones de advertencia en el torno. normas 

europeas deben observarse durante la instalación, operación, mantenimiento y reparación del torno.

Si las normas europeas aún no se han incorporado en la legislación nacional del país de destino, se deben observar las 

normas aplicables específicas de cada país. En su caso, las medidas necesarias deben ser tomadas para cumplir con 

las las regulaciones específicas de cada país antes de la puesta del torno.

Siempre mantenga esta documentación cerca del torno. 

Si desea pedir otro manual de funcionamiento de la máquina, por favor indique el número de serie del equipo. El número 

de serie se encuentra en la placa de características.

INFORMACIÓN 

Si no puede rectificar un problema utilizando las instrucciones de servicio, póngase en contacto con nosotros para recibir asesoramiento: 

Optimum Maschinen Germany GmbH Dr. 

Robert-Pfleger-Str. 26 D-96103 Hallstadt, 

Alemania e-mail:

Placa de características 

info@optimum-maschinen.de 

DE Drehmaschine ES FR 

Torno tour ES Torno TI 

Tornio CS Soustruh DA EL 

Drehbænk Tόρνος FI    

Kärkisorvi HU Esztergapad 

NL Draaibank PL Tokarka PT Torno 

RO Strung RU Токарный станок SK 

Sústruh SL Stružnica SV Svarv TR 

Torna Tezgahı

TX 5216

Optimum Maschinen Germany GmbH 

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26 D-96103 

Hallstadt

NO. 3432440
1.500 U / min

5,5 kW 400V 

50Hz ~ 3Ph SN

2.470 kg
año 20 
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Instrucciones de seguridad (notas de advertencia) 

Clasificación de los peligros 

Clasificamos las advertencias de seguridad en diferentes categorías. La siguiente tabla ofrece un resumen de la clasificación de los 

símbolos (ideogramas) y las señales de peligro para cada uno de sus (posibles) consecuencias peligro específico y.

Símbolo expresión de alarma Definición / consecuencia 

¡PELIGRO! peligro inminente que va a causar lesiones graves o la muerte de personas. 

¡ADVERTENCIA! Un peligro que puede causar lesiones graves o la muerte. 

¡PRECAUCIÓN! 

Un peligro o un procedimiento peligroso que puede causar lesiones personales o daños a la propiedad. 

¡ATENCIÓN! 

Situación que podría causar daños en el torno y el producto y otros tipos de daños. No hay 

riesgo de lesiones a las personas.

INFORMACIÓN 

consejos prácticos y otra información importante y notas o útil. No hay consecuencias 

peligrosas o dañinas para las personas u objetos.

En caso de peligros específicos, sustituimos el pictograma con 

o 

peligro general con la advertencia de lesiones en las 

manos, 

voltaje de cal eléctricamente 

peligrosos, 

las piezas giratorias. 

otros pictogramas 

Advertencia: peligro de resbalamiento 

¡silbido! 

Advertencia: arranque automático 

¡arriba! 

Advertencia: riesgo de tropiezo! Advertencia: superficie caliente! Advertencia: riesgo biológico! 

Advertencia: la inclinación de peligro! Advertencia: cargas suspendidas! Precaución, peligro de explo- 

sustancias sive! 
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Encender prohibido! No subirse a la 

¡máquina! 

Lea las ins- trucciones de 

operación antes Comisión- 

¡En g! 

Retire el enchufe de la red! 

Utilice gafas de protección! Use guantes de protección! Utilizar calzado de seguridad! Use un traje de protección! 

Use protección para los oídos! Sólo cambiar cuando se detiene! ¡Proteger el medio ambiente! Dirección de contacto 

uso previsto 

ADVERTENCIA! 

El uso inapropiado del torno dará lugar a 

• pondrá en peligro al personal, 

• pondrá en peligro el torno y otra propiedad del material del operador, 

• la función correcta del torno puede verse afectada. 

El torno se construyó para el torneado longitudinal y la cara de redondos o en forma regularmente piezas de trabajo de metal frío 

con un diámetro y peso dentro de los límites de los datos técnicos especificados. El torno sólo debe ser instalado y operado en 

un lugar seco y ventilado. El sistema de refrigeración de la máquina integrado sólo se diseñó para lubricantes de refrigeración 

miscibles con agua. El torno está diseñado y fabricado para ser utilizado en entornos en los que no hay peligro poten- ciales de 

explosión.

Si el torno se utiliza en forma distinta a la descrita anteriormente, o modificado sin la aprobación del Maschinen GmbH Alemania, 

a continuación, el torno se utiliza incorrectamente. 

No seremos responsables por cualquier daño resultante de cualquier operación que no está en ajustan al uso 

previsto. 

Se señala explícitamente que cualquier cambio de ingeniería de construcción, técnicas o procesos que no han sido 

aprobados por Optimum Maschinen Germany GmbH harán que la garantía nula y sin valor 

También forma parte del uso previsto que se 

• observar los límites del torno, 

• las instrucciones de uso, 

• y cumplir con las instrucciones de inspección y mantenimiento. "Especificaciones 

técnicas“en la página 19

Con el fin de lograr un rendimiento óptimo de corte, es esencial elegir la herramienta adecuada, alimentación, presión de la herramienta, velocidad de 

corte y refrigerante de girar. ¡ADVERTENCIA!

lesiones extremadamente severas debido a un uso no previsto. 
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Está prohibido efectuar modificaciones o alteraciones a los valores de operación del torno. Que podrían poner en 

peligro al personal y causar daños en el torno.

mal uso razonablemente previsibles 

Cualquier otro uso distinto del especificado en "uso" o cualquier uso más allá del uso descrito se considerará como 

uso no previsto y no es permisible. Cualquier otro uso tiene que ser discutido con el fabricante.

El torno no debe ser utilizado para procesar metal, materiales fríos y no inflamables. Con el fin de evitar el mal uso, es 

necesario leer y entender las instrucciones de funcionamiento antes de la primera puesta en servicio. Los operadores deben 

estar calificados.

1.4.1 Evitar el mal uso El uso de herramientas 

de corte adecuadas. 

La velocidad de funcionamiento del torno no puede exceder de la velocidad admisible del dispositivo de ING clamp- utilizado. 

La adaptación de la regulación de la velocidad de alimentación y al material y la pieza. Inserte la pieza de trabajo firmemente, sin 

vibraciones y sin desequilibrios de un solo lado. El equipo no está diseñado para el uso de herramientas de mano (por ejemplo, 

de tela esmeril o archivos). Es forbid- den el uso de herramientas de mano en esta máquina.

La máquina no está diseñada para permitir que piezas largas para sobresalir más allá del agujero del husillo. Si las piezas más largas 

tienen que sobresalir más allá del agujero de eje, una del lado del operador adicional, dispositivo perma- nente debe ser montado, que 

cubre completamente la parte saliente y proporciona una protección completa contra las partes giratorias.

piezas largas deben ser apoyados. Usar la luneta o seguir descanso en conjunción con el husillo de contrapunto para 

apoyar piezas más largas y evitar que la pieza de trabajo de aleteo alrededor y volar lejos.

Riesgo de incendio y explosión debido a la utilización de materiales inflamables o lubricantes de refrigeración. Antes de procesar 

materiales inflamables (por ejemplo, aluminio, magnesio) o el uso de materiales auxiliares inflamables (por ejemplo, alcohol), es 

necesario tomar medidas preventivas adicionales para evitar riesgos para la salud.

Al procesar carbonos, grafito y carbonos de fibra de carbono reforzado con, la máquina ya no se utiliza según lo previsto. Al 

procesar carbonos, grafito y fibra de carbono-refuerza carbonos forzadas y materiales similares, la máquina puede ser 

dañada rápidamente, incluso si los polvos generados son aspiradas por completo durante el proceso de trabajo. El 

procesamiento de plásticos con el torno conduce a la carga estática. La carga estática de piezas de la máquina de 

procesamiento de plásticos no puede llevarse a cabo de forma segura lejos de la torno. Al utilizar perros de torno como 

soportes para piezas de trabajo entre los centros del torno giratorio, el escudo plato de torno estándar debe ser reemplazado 

con un escudo torno mandril circular.

peligros potenciales que pueden ser causados ​​por el torno 

El torno se ha probado para la seguridad operacional. La construcción y el tipo son estado de la técnica. Sin embargo, existe 

un riesgo residual como el torno opera con

• altas revoluciones, 

• con piezas giratorias, 

• tensión y corriente eléctrica, 

Hemos utilizado el diseño y la ingeniería de seguridad para minimizar el riesgo para la salud para el personal que resultan de estos peligros. 

Si se utiliza y se mantiene exclusivamente por personas que no estén debidamente calificados del torno, puede haber un riesgo resultante de un 

mantenimiento incorrecto o inadecuado del torno. 
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INFORMACIÓN 

Todos los involucrados en el montaje, puesta en servicio, operación y mantenimiento deben 

• estar debidamente calificado, 

• y seguir estrictamente las instrucciones de servicio. En el 

caso de uso indebido

• puede haber un riesgo para el personal, 

• existe el riesgo de daños en el torno y otros bienes, 

• la función correcta del torno puede verse afectada. 

Siempre desconecte el torno, al limpiar o trabajos de mantenimiento se están llevando a cabo. ¡ADVERTENCIA!

El torno sólo puede ser utilizado con los dispositivos de seguridad activados. Desconectar el torno inmediatamente 

cuando se detecta un fallo en los dispositivos de seguridad o cuando no están montados!

Todos los dispositivos adicionales instalados por el operador tienen que estar equipados con los dispositivos de seguridad prescritas. A 

medida que la empresa operadora, esta es su responsabilidad!

"Dispositivos de seguridad“en la página 13 

Cualificación de personal Grupo 

objetivo Este manual está dirigido al 

• las empresas operadoras, 

• los operadores, 

• el personal de mantenimiento. 

Por lo tanto, las indicaciones de advertencia se refieren tanto a la operación y mantenimiento del torno. Determinar e indicar claramente 

quién será el responsable de las diferentes actividades en el torno (operación, mantenimiento y reparación). responsabilidades poco claras 

constituyen un riesgo para la seguridad!

Siempre desconecte el enchufe principal del torno y asegurar el interruptor principal con un candado. Esto evitará que sea 

utilizado por personas no autorizadas.

Las calificaciones del personal para las diferentes tareas que se mencionan a continuación: Operador 

El operador ha sido instruido por la empresa que opera en relación con las tareas asignadas y los posibles riesgos en 

caso de comportamiento indebido. De las tareas que deben realizarse más allá de la operación en el modo estándar sólo 

deben ser realizadas por el operador, si así se indica en estas instrucciones y si el operador ha sido específicamente 

encargado por la com- pañía operativo.

electricista calificado 

Con la formación profesional, conocimientos y experiencia, así como el conocimiento de las normas y reglamentos 

respectivos, electricistas calificados son capaces de realizar el trabajo en el sis- tema eléctrico e identificar y evitar 

posibles peligros. 

electricistas calificados han sido especialmente entrenados para el medio ambiente de trabajo, en el que están trabajando y conocen 

las normas y regulaciones pertinentes. 
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MASCHINEN 

Debido a su formación profesional, conocimientos y experiencia, así como el conocimiento de las regulaciones pertinentes, 

personal cualificado son capaces de realizar las tareas asignadas y reconocer de forma independiente y evitar posibles 

peligros. persona instruida

personas instruidas fueron instruidos por la empresa que opera en relación con las tareas asignadas y los posibles riesgos de un 

comportamiento inapropiado. 

Las personas autorizadas 

ADVERTENCIA! 

operación y mantenimiento del torno inadecuada constituye un peligro para el personal, los objetos y el medio 

ambiente. Sólo el personal autorizado puede operar el torno!

Las personas autorizadas para operar y mantener debe estar capacitado personal técnico e instruidos por los que 

están trabajando para la empresa operadora y para el fabricante. 

Obligaciones de la empresa operadora 

El operador debe instruir al personal al menos una vez al año con respecto 

• todas las normas de seguridad que se aplican al torno. 

• la operacion, 

• normas generalmente aceptadas de ingeniería. El 

explotador deberá

• comprobar el nivel de conocimientos del personal, 

• documentar la formación / instrucción, 

• tener la asistencia a la formación / instrucción confirmada por la firma y 

• comprobar si el personal está trabajando de una manera que demuestra la conciencia de la seguridad y los riesgos. 

• Definir y documentar los plazos de inspección máquina de acuerdo con el artículo 3 de la Orden de seguridad de fábrica y 

realizar un análisis de riesgo operativo de conformidad con el artículo 6 de la Seguridad en el Trabajo. 

obligaciones del usuario El 

operador debe 

• haber leído y comprendido las instrucciones de servicio, 

• estar familiarizado con todos los dispositivos y normas de seguridad, 

• ser capaz de operar el torno. 

requisitos adicionales con respecto a la calificación requisitos adicionales se aplican para 

el trabajo en los componentes o equipos eléctricos: 

• Ellos sólo deben ser realizadas por un electricista calificado o persona que trabaje bajo las instruc- ciones y supervisión de 

un electricista calificado. 

Antes de comenzar los trabajos en las partes eléctricas o agentes que operan, las siguientes acciones deben tomarse en el orden indicado: 

desconecte todos los polos, seguros contra 

una conexión, compruebe que no hay 

tensión. 
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posiciones de operador 

La posición del operador está en frente del torno. 

Las medidas de seguridad durante el funcionamiento 

PRECAUCIÓN! 

Peligro debido a la inhalación de polvo y la niebla que son peligrosos para la salud. Depende del material que necesitan ser 

procesados ​​y los auxiliares de polvo y niebla utilizados pueden ser causados ​​que pudieran poner en peligro la salud que usted.

Asegúrese de que los polvos peligrosos para la salud del generada y la niebla son absorbidos con seguridad fuera en el punto de 

origen y se disipa o se filtran desde la zona de trabajo. Para ello, utilice una unidad de extracción adecuado. ¡PRECAUCIÓN!

Riesgo de incendio y explosión mediante el uso de materiales inflamables o lubricantes de refrigeración. medidas de precaución adicional se 

debe tomar antes del mecanizado de materiales inflamables (por ejemplo, aluminio, magnesio) o el uso de agentes de combustibles (por 

ejemplo, alcohol) para evitar un peligro para la salud. ¡PRECAUCIÓN!

Riesgo de enredarse o laceraciones al usar herramientas de mano. El equipo no está diseñado para el uso de herramientas de 

mano (por ejemplo, de tela esmeril o archivos). Está prohibido el uso de herramientas de mano en esta máquina.

Dispositivos de seguridad 

Utilizar el torno sólo con dispositivos de seguridad funcionando correctamente. 

Detener el torno de inmediato si se produce un fallo en el dispositivo de seguridad o si no funciona por alguna razón. 

Es su responsabilidad! 

Si un dispositivo de seguridad se encuentra desactivado o es defectuoso, el torno sólo se puede utilizar de nuevo si 

• la causa del fallo ha sido eliminado, 

• que haya comprobado que no hay peligro para las personas o los objetos. ¡ADVERTENCIA!

Si se omite, eliminar o reemplazar un dispositivo de seguridad de otra manera, se está poniendo en peligro a sí mismo ya otras 

personas que trabajan en el torno. Las posibles consecuencias son:

• lesiones debido a los componentes o piezas que se desprendan a alta velocidad, 

• en contacto con las piezas giratorias y 

• electrocución fatal, 

• tirando en la ropa. 

El torno incluye los siguientes dispositivos de seguridad: 

• un interruptor principal con enclavamiento, 

• un interruptor de parada de emergencia, 

• una protección Platos de torno con interruptor de posición, 

• una cubierta protectora atornillado en el cabezal, 

• un freno de corriente continua del accionamiento de husillo, 

• cubiertas de protección en la bancada de la máquina, 

• un tornillo de seguridad en el cabezal móvil, 

• una cubierta protectora sobre el tornillo de avance una varilla de alimentación, 

• tornillos de seguridad para los pernos de Camlock en el tope de empuje, 

• un escudo fichas. 
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ADVERTENCIA! 

Aunque los dispositivos de aislamiento de seguridad proporcionados y entregados con la máquina están diseñados para reducir los 

riesgos de piezas de trabajo que está siendo expulsado o partes de herramientas o piezas de trabajo ruptura, no pueden eliminar estos 

riesgos completamente. 

Cerradura interruptor principal 

ADVERTENCIA! 

voltaje peligroso incluso si el interruptor principal está apagado. 

Las zonas marcadas por el pictograma podrían contener partes bajo tensión, aunque el interruptor principal está apagado. 

En la posición "0", el interruptor principal bloqueable puede ser asegurado contra accidental o no autoriza- ised de conectar por 

medio de un candado. 

La fuente de alimentación se interrumpe apagando el interruptor principal. 

Esto excluye los puntos marcados en el pictograma. En estas zonas puede haber tensión, aunque el interruptor principal está 

encendido-apagado.

interruptor de parada de emergencia 

PRECAUCIÓN! 

La unidad o el plato de torno continuarán funcionando durante un tiempo, dependiendo del momento de inercia del plato de 

torno y la pieza de trabajo. El botón de parada de emergencia lleva la máquina a un punto muerto. Gire el mando hacia la 

derecha para desbloquear y liberar el botón de parada de emergencia. ¡PRECAUCIÓN!

Sólo presione el botón de parada de emergencia en una verdadera emergencia. No utilice el botón de parada de emergencia para 

detener la máquina durante el funcionamiento normal. Al activar la parada de emergencia, los controles de la unidad se cierran y 

activan el freno de CC.

cubierta protectora del cabezal 

ADVERTENCIA! 

Sólo retire la cubierta protectora cuando el interruptor principal del torno se apaga y se asegura con un candado. 

Las cubiertas protectoras de la unidad 

PELIGRO! 

La máquina sólo se puede iniciar una copia de seguridad cuando todas las cubiertas de seguridad se han instalado y atornillado firmemente. 

La bancada de la máquina del torno está equipado con cubiertas de seguridad instalados de forma permanente. Los tornillos están bien 

conectados con las cubiertas y por lo tanto no se pueden perder.

protección plato de torno con el interruptor de posición 

El torno está equipado con una protección de torno. El torno sólo se puede activar si la protección de torno está 

cerrado.
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escudo protector de la viruta 

ventanas de inspección de policarbonato, que tienen una función de protección de seguridad crítico en cuanto a las partes de vuelo, deben ser 

inspeccionados visualmente a intervalos regulares por personal responsable proporcionados por el cliente con el fin de garantizar la seguridad de 

funcionamiento de la máquina. paneles de visualización de policarbonato están sujetos a un proceso de envejecimiento y se clasifican como piezas 

de desgaste.

El envejecimiento de las ventanas de policarbonato no se puede detectar mediante inspección visual. Por lo tanto, es necesario reemplazar las 

ventanas de policarbonato después de un cierto tiempo.

La exposición prolongada de las ventanas de policarbonato para fluidos de corte puede conducir a ing edad acelerado, es decir, deterioro 

de las propiedades mecánicas (fragilidad). vapores de refrigerante, detergentes, grasas y aceites u otras sustancias corrosivas desde el 

lado del operador también puede conducir a una oración dete- de las ventanas de policarbonato. El resultado es una capacidad de 

retención reducida del panel de visualización carbonato poli- contra las fichas y partes potencialmente voladores.

Prohibición, de advertencia y señales obligatorias 

INFORMACIÓN 

Todas las señales de advertencia y obligatorias deben ser legibles. Ellos deben ser revisados ​​regularmente.

Verificación de seguridad 

Compruebe el torno, al menos, una vez por turno. Informar a la persona responsable inmediato de cualquier edad dAM-, defectos o cambios en la 

función operativa. Compruebe todos los dispositivos de seguridad

• al principio de cada turno (con la máquina parada), 

• una vez por semana (con la máquina en funcionamiento), 

• después de todo el trabajo de mantenimiento y reparación. 

Comprobar que las señales de prohibición, de advertencia e información y las etiquetas en el torno 

• son legibles (limpiarlos, si es necesario) 

• están completos. 

INFORMACIÓN 

Organizar los controles de acuerdo con la siguiente tabla; 

Equipo de 

comprobación general Comprobar DE ACUERDO 

guardias Montado, firmemente atornillada y no dañado 

Señales, marcas Instalado y legible 

Fecha: Revisado por (firma): 
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Equipo de control de 

funcionamiento Comprobar 

Interruptor de parada de 

emergencia 

Después de activar el botón de parada de emergencia, la unidad en el torno se apagará. El husillo continúa 

girando durante un tiempo, dependiendo del momento de inercia de masa del husillo y la pieza de trabajo.

Posiciones del interruptor de 

protección sobre tornos 

El accionamiento de husillo puede activar sólo cuando la protección de torno está cerrado. 

Fecha: Revisado por (firma): 

Equipo de protección personal 

Para determinadas tareas se requiere equipo de protección personal. 

Proteger su rostro y sus ojos: Use un casco de seguridad con protección facial cuando se realizan trabajos en la cara y 

los ojos están expuestos a riesgos. 

Use guantes de protección para manipular piezas con bordes afilados. 

Use zapatos de seguridad cuando montar, desmontar o el transporte de componentes pesados. 

Utilice protección para los oídos si el nivel de ruido (emisión) en el lugar de trabajo es superior a 80 dB (A). Antes de comenzar el trabajo 

asegurarse de que el equipo de protección personal requerido está disponible en el lugar de trabajo. ¡PRECAUCIÓN!

el personal sucias o contaminadas equipo de protección pueden causar enfermedades. Se debe limpiarse 

después de cada uso y al menos una vez a la semana.

La seguridad durante la operación 

Proporcionamos información sobre los peligros específicos cuando se trabaja con y en el torno en las descripciones de estos tipos 

de trabajo. ¡ADVERTENCIA!

Antes de activar el torno asegurar que esto no poner en peligro a otras personas, ni causar daños al equipo. 

Evitar cualquier método de trabajo inseguras:

• Asegúrese de que su trabajo no ponga en peligro a nadie. 

• Sujetar firmemente la pieza de trabajo antes de activar el torno. 

• Observe la apertura máxima del torno del mandril. 

• Llevar gafas protectoras. 

• No retire las virutas de giro con la mano. Utilice un gancho de chip y / o un cepillo de mano para retirar virutas de torneado.

• Sujetar la herramienta de giro a la altura correcta y con el menor voladizo posible. 

• Apague el torno antes de medir la pieza de trabajo. 

• Las instrucciones descritas en este manual de instrucciones se deben observar estrictamente durante el montaje, operación, 

mantenimiento y reparación. 

• No trabajar en el torno, si se reduce su concentración, por ejemplo, porque está tomando medicación. 
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• Tenga en cuenta las normas de prevención de accidentes de su asociación de seguros de accidentes de trabajo o de 

otras autoridades de supervisión aplicables a su empresa. 

• Informar al supervisor sobre todos los riesgos o fallos. 

• Permanecer en el torno hasta que todos los movimientos han llegado a una parada completa. 

• Utilice el equipo de protección personal prescrito. Asegúrese de usar un traje de trabajo ajustado y, si es necesario, 

una redecilla.

La seguridad durante el mantenimiento 

Informar a los operadores con antelación suficiente de cualquier trabajo de mantenimiento y reparación. 

Informe todos los cambios relevantes para la seguridad y características de rendimiento del torno. Cualquier cambio debe ser 

documentado, las instrucciones de uso actuales y operadores de máquinas instruidos en consecuencia.

Desconexión y asegurar el torno 

Apagar el interruptor principal del torno antes de iniciar cualquier trabajo de mantenimiento o reparación. Use un candado para 

evitar que el interruptor se encienda sin autorización y mantener la llave en un lugar seguro.

Todas las piezas de la máquina, así como todos los voltajes peligrosos están apagados. 

Se exceptúan únicamente las posiciones que están marcados con el pictograma contiguo. Estas posiciones pueden ser vivo, incluso si el 

interruptor principal está apagado. Adjuntar una señal de advertencia para el torno. ¡ADVERTENCIA!

partes activas y movimientos de piezas de la máquina pueden causar una lesión o de otros peligrosamente! Proceder con 

extrema precaución si

el torno apagando el interruptor principal debido a las obras requeridas (por ejemplo, control funcional). 

Usando equipo de elevación 

ADVERTENCIA! 

El uso de elevación inestable y equipos de recogida de cargas que podrían romperse bajo carga puede causar lesiones 

graves o incluso la muerte. 

Compruebe para asegurarse de que el equipo de elevación y carga la suspensión son de suficiente capacidad de soporte de carga y 

están en perfectas condiciones. 

Tenga en cuenta las normas de prevención de accidentes de su asociación de seguros de accidentes de trabajo o de 

otras autoridades de supervisión aplicables a su empresa. Sujetar las cargas correctamente. Nunca por debajo de 

cargas suspendidas!

trabajos de mantenimiento mecánico 

Extraer o instalar dispositivos de seguridad de protección antes de comenzar o después de completar cualquier trabajo de manteni- miento; esto 

incluyen:

• cubre, 

• instrucciones de seguridad y de peligro, 

• cables de tierra. 

Si elimina los dispositivos de protección o de seguridad, vuelva a colocar inmediatamente después de terminar el trabajo. Compruebe que están 

funcionando correctamente!
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Reporte de accidente 

Informar a sus supervisores y Optimum Maschinen Germany GmbH inmediatamente en caso de accidentes, posibles 

fuentes de peligro y de cualquier acción que casi se llevaron a un accidente (cuasi). 

Hay muchas causas posibles para "casi accidentes". 

Cuanto antes se les notifica, más rápido las causas pueden ser eliminados. 

INFORMACIÓN 

Proporcionamos información sobre los peligros de trabajar con y en el torno en estas descripciones de trabajo. 

Electrónica 

Tener la máquina y / o el equipo eléctrico con regularidad. eliminar inmediatamente todos los defectos tales como 

conexiones sueltas, cables defectuosos, etc.

Una segunda persona debe estar presente durante la operación en un elemento vivo para desconectar la energía en caso de una 

emergencia. Si hay un fallo en el suministro eléctrico, apague el torno inmediata- mente!

Cumplir con los intervalos de inspección requeridos de acuerdo con la directiva de seguridad de la fábrica, que operan equipos de 

inspección. 

El operador de la máquina debe asegurarse de que los sistemas eléctricos y equipos de operación son inspeccionados con 

respecto a su condición apropiada, a saber, 

• por un electricista calificado o bajo la supervisión y dirección de un electricista calificado, antes de la primera puesta en marcha y 

después de las modificaciones o reparaciones, antes de la Nueva puesta en servicio 

• y a intervalos establecidos. 

Los intervalos deberán ajustarse de forma que los defectos pueden ser detectados previsibles en el momento oportuno, cuando se producen. 

Las normas electrotécnicas pertinentes deben seguirse durante la inspección. No se requiere la inspección antes de la 

primera puesta en marcha si el operador recibe la confirma- ción del fabricante o instalador que los sistemas eléctricos y 

equipos de operación com- surcan las normas de prevención de accidentes, véase la declaración de conformidad.

sistemas eléctricos instalados de forma permanente y el equipo operativo se consideran monitoreados constantemente si están 

continuamente atendidos por electricistas cualificados e inspeccionadas por medio de mediciones en el alcance de la operación (por 

ejemplo, el control de la resistencia de aislamiento). 

los plazos de inspección 

Definir y documentar los plazos de inspección de la máquina de acuerdo con el § 3 de la Ley de Seguridad de fábrica y realizar un 

análisis de riesgo operativo, de acuerdo con el § 6 de la Ley de Seguridad en el Trabajo. También utilizar los intervalos de inspección en 

la sección de mantenimiento como valores de referencia.
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2 Especificación técnica 

La siguiente información representa las dimensiones y las indicaciones de peso y datos de la máquina aprobadas del 

fabri- cante. 

2.1 Conexión eléctrica 

3 x 400V ~ 50 Hz 

2.2 Potencia 

accionamiento de husillo 5,5 kW 

accionamiento de avance 0,37 kW 

bomba de refrigerante 60W 

2.3 Las áreas de trabajo 

Altura del centro [mm] 260 

Distancia entre centros [mm] 1600 

diámetro Diametro sobre bancada de la máquina [mm] 530 

diámetro oscilación en el puente cama [mm] 780 

diámetro Diametro sobre la silla de montar torno [mm] 492 

diámetro Diametro sobre el carro [mm] 324 

Volviendo longitud en el puente de cama [mm] 

Nariz del husillo [mm] 

236 

Husillo principal taladro [mm] 80 

área de trabajo 2.4 
Mantenga un área de trabajo de al menos un metro alrededor de la máquina 

libre para la operación y mantenimiento. 

2,5 Headstock 

Nariz del husillo principal DIN ISO 702-2 No. 8 (Camlock) 

De manguito principal Reducir husillo Cono 

Morse en husillo principal 

MK7 

MT5 

velocidades de husillo [rpm] 30-1500 

escalones de reducción 12 

2.6 Feeds y lanzamientos 

Cantidad Distancia 

avance longitudinal [mm / rev] 55 0,05 - 1,5 

avance transversal [mm / rev] 55 0,025 - 0,75 

rosca métrica [mm / rev] 55 0,5-15 

roscas en pulgadas [hilos / pulgada] 55 60-2 

hilos módulo [mm π]hilos módulo [mm π] 55 0,25-7,5 

hilos DP 55 120-4 

terreno de juego tornillo de avance 6mm 
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2.7 Diapositivas 

Torno viajes montura [mm] 1530 

cruz del viaje de diapositivas [mm] 340 

Travel carro superior [mm] 170 

longitud Offset superior de montaje de diapositivas 311 

2.8 Contrapunto 

diámetro Quill [mm] 72 

viajes Quill [mm] 180 

Estrecharse en la pluma MT5 

2.9 estable y siga resto 

Steady min pasaje resto. - máx. [Mm] 7-160 

Siga resto pasaje min. - máx. [Mm] 12-67 

2.10 Dimensiones 

Peso de la máquina [kg] 2470 

2.11 Condiciones ambientales 

Temperatura 5 - 35 ° C 

Humedad relativa 25 ... 80% sin condensación 

material de 2,12 operativo 

clavijero ISO VG 68, Mobilgear 626 o un aceite comparable 

14 litros 

la caja de cambios delantal ISO VG 68, Mobilgear 626 o un aceite comparable 

1 litros 

engranaje de alimentación ISO VG 68, Mobilgear 626 o un aceite comparable 

5,5 litros 

piezas de acero desnudo y engrasador, partes desnudas de acero, engrasador, guías de deslizamiento (ISO VG 68, 

Mobilgear 626 o un aceite comparable) 

equipo de refrigeración disponible comercialmente agente / lubricante de refrigeración 

50 litros 
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asiento de husillo 

dieciséis 

cama y desayuno 

DIN ISO 702-2 No. 8 
segundo 

(Camlock) 

emisiones 

El ruido aéreo del torno es de 75 a 80 dB (A) en la posición de operador y operar condi- ciones de acuerdo con DIN ISO 

8525 Si la máquina está instalado en un área donde varias máquinas están en funcionamiento, la exposición al ruido 

(inmisión) en el operador de la máquina de perforación en el lugar de trabajo puede exceder de 85 dB (a). 

INFORMACIÓN 

Este valor numérico se midió en una nueva máquina en las condiciones de funcionamiento especificadas por el fabricante. El 

comportamiento del ruido de la máquina podría cambiar dependiendo de la edad y el desgaste de la máquina. Además, la emisión 

de ruido también depende de factores nieros producción niería, por ejemplo, velocidad, material y condiciones de sujeción.

INFORMACIÓN 

El valor numérico especificado representa el nivel de emisión y no necesariamente un nivel de trabajo seguro. Aunque 

existe una dependencia entre el grado de la emisión de ruido y el grado de la perturbación de ruido no es posible utilizarlo 

de manera fiable para determinar si se requieren o no nuevas medidas de precaución previas.

Los siguientes factores influyen en el grado real de la exposición al ruido del operador: 

• Características de la zona de trabajo, por ejemplo, tamaño de amortiguación comportamiento, 

• otras fuentes de ruido, por ejemplo el número de máquinas, 

• otros procesos que tienen lugar en la proximidad y el período de tiempo, durante el cual el operador está expuesto al 

ruido. 

Además, es posible que el nivel de exposición admisible podría ser diferente de un país a otro debido a las regulaciones 

nacionales. Esta información acerca de la emisión de ruido se debe, SIN EMBARGO, permitir que el operador de la máquina para 

evaluar más fácilmente los peligros y riesgos. ¡PRECAUCIÓN!

En función de la exposición al ruido en general y los valores umbrales básicos, operadores de máquinas deben 

utilizar protección auditiva adecuada. En general, recomendamos el uso de ruido y protección para los oídos.

segundo 
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3 de entrega, transporte interdepartamental, desembalaje 

INFORMACIÓN 

La máquina está premontado. Se entrega en una caja de transporte. Tras el desembalaje y el transporte hasta el lugar 

de la instalación, es necesario montar y ensamblar los componen- tes individuales de la máquina.

Entrega 

Compruebe el estado de la máquina inmediatamente después de recibir y reclamar posibles daños en el último portador también si el 

empaque no está siendo dañada. Con el fin de garantizar reclamaciones al transportista de carga se recomienda que deje las máquinas, 

aparatos y material de embalaje, por el momento, en el estado en que se ha determinado el daño o para tomar fotos de este estado. Por 

favor, infórmenos sobre cualquier otra reclamación dentro de los seis días siguientes a la recepción de la entrega. Comprobar si todas las 

partes están firmemente asentados.

Interdepartamental de advertencia de 

transporte! 

Lesiones graves o fatales, pueden ocurrir si la máquina o partes de la máquina se agite o caen desde la carretilla 

elevadora o desde el vehículo de transporte. Siga las instrucciones e información sobre la caja de transporte:

• Centros de gravedad 

• puntos de suspensión de carga 

(Marcado de las posiciones para el aparato de suspensión 

de carga) 

• posición de transporte prescrita (Marcado 

de la superficie superior) 

• Los medios de transporte que deben utilizarse 

• Pesos 

¡ADVERTENCIA! 

El uso de equipos de elevación y suspensión de carga dañados sin suficiente capacidad de carga que podrían romperse bajo carga 

puede causar lesiones graves o incluso la muerte. Compruebe que el equipo de elevación y suspensión de carga con suficiente 

capacidad de carga y que está en perfectas condiciones. Deberán observarse las medidas de prevención de accidentes. Sujetar las 

cargas cuidadosamente. Nunca por debajo de cargas suspendidas!
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La máquina puede ser levantado por debajo de la subestructura 

de máquina mediante una carretilla elevadora. 

desembalaje 

Instalar la máquina cerca de su posición final antes de desempacar. Si el embalaje muestra signos de posiblemente haber sido dañado 

durante el transporte, tomar las precauciones adecuadas para evitar que la máquina que está siendo dañadas cuando se descomprimen. 

Si encuentra un daño, el vehículo y / o por Ship- debe ser notificada inmediatamente por lo que las medidas necesarias se pueden tomar 

para registrar una queja. Inspeccionar la máquina completa y cuidadosamente, asegurándose de que todos los materiales, tales como los 

documentos de embarque, manuales y accesorios suministrados con la máquina han sido recibidos.

Desmontar las piezas de la cubierta y laterales de la caja. 

Desmontar los pernos de sujeción que se utilizan para fijar la máquina en la paleta. 

El levantamiento de la máquina 

elevadora 

Ponga 2 vigas de madera en las horquillas. 

Levantar el torno del sitio trasero con la carretilla elevadora en la bancada de la máquina. 

Img. 3-1: Método de transporte de la carretilla elevadora

5 t 

5 t 
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DD 

1360 

re 

Centro de gravedad 

5 t 

re 

Grua 

La máquina es levantada con eslingas. El bedslide y el cabezal móvil deben ser conducidos hasta el final de la bancada de máquina a fin 

de lograr una carga equilibrada.

contrapunto Clamp y la parte superior de diapositivas. 

Envolver alrededor de los puentes de refuerzo de cama del torno las eslingas de elevación. Levante lentamente 

y con cuidado la máquina con una grúa.

1360 

580 

Img.3-2: método de transporte de la grúa 
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condiciones de instalación 

A fin de lograr una seguridad suficiente contra las caídas por deslizamiento, el área accesible en la zona de cal mecanizado mecánicamente 

de la máquina debe estar equipado con una resistencia al deslizamiento. La esterilla antideslizante y / o el suelo antideslizante deben tener al 

menos R11 de acuerdo con BGR 181. Los zapatos usados ​​debe ser adecuado para ser utilizado en aquellas áreas de mecanizado. Las áreas 

de acceso deben ser limpiados.

Organizar el área de trabajo alrededor de la máquina de acuerdo con las normas de seguridad locales. El área de trabajo para la 

operación, mantenimiento y reparación no debe ser restringido.

• Siga las áreas de seguridad prescritas y rutas de escape de acuerdo con VDE 0100 parte 729, así como las 

condiciones ambientales para la operación de la máquina. 

• El interruptor principal de la máquina debe ser accesible. 

• La máquina sólo debe ser instalado y operado en un lugar seco y bien ventilado. 

• Evitar los lugares cerca de las máquinas que generan virutas o polvo. 

• El lugar de instalación debe estar libre de vibraciones también a una distancia de prensas, máquinas cepilladoras, etc. 

• Proporcionar suficiente espacio para el personal de la preparación y el funcionamiento de la máquina y trans- portar el material. 

• También asegúrese de que la máquina sea accesible para los trabajos de ajuste y mantenimiento. 

Fundación y el piso 

Compruebe el suelo. El suelo debe soportar la carga de 2470 kg.

El suelo debe estar preparado de forma que los refrigerantes potenciales no pueden penetrar en el suelo. 

Los requisitos locales para la entrega 

• mínimo carretilla elevadora 2,5 tonelada. 

• Portones y puertas con un ancho mínimo de 1.500 mm y una altura mínima de 2000 mm. 
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plan de instalación 

Interruptor principal 

1739 

DPA 

69 

177 375 2085 310 

2947 

depósito de refrigerante 

se trasladó a cabo 

Conexión eléctrica 

Montaje e instalación, puesta en servicio ADVERTENCIA! 

La máquina sólo puede ponerse en servicio después de la instalación adecuada. 

Hay un peligro para las personas y equipos, si la primera puesta en marcha llevada a cabo por personal sin experiencia. 

No asumimos ninguna responsabilidad por daños causados ​​por la puesta en marcha se realiza incorrectamente. La 

máquina se puede colocar en tres formas diferentes.

• montaje sin ancla, 

• con amortiguadores de vibraciones, 

• montaje anclado. 

¡ATENCIÓN!

rigidez insuficiente del suelo conduce a la superposición de las vibraciones entre el torno y el suelo (frecuencia natural 

de los componentes). velocidades críticas con vibraciones desagradables se alcanzan rápidamente si la rigidez de todo 

el sistema es insuficiente; esto dará lugar a malos resultados de inflexión.
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montaje sin ancla 

Esto debe hacerse mediante el establecimiento de una base fuerte en cada soporte de los puntos de nivelación, entre la 

fundación y el pie de la máquina. 

montaje opcional amortiguadores de 

vibración libre de vibraciones 

Colocación de 6 piezas SE2 amortiguadores de vibraciones en puntos de nivelación entre la base y el pie de la máquina. 

Dimensión de amortiguador de vibraciones 

UN B [mm] C [mm] D [mm] E [mm] 

SE1 M12 70 10 32 120 

SE2 M16 90 12 35 160 

SE3 M20 130 12 40 185 

jackscrew 

Contratuerca 

UN 

segundo 

do 

re 

mi 
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anclado ensamblaje 

En una base de luz, se hacen agujeros cuadrados con una longitud de lado de aproximadamente 200 mm y 250 mm de profundidad. 

Montar las planchas previamente preparadas planas (DIN EN 10058 - 70x20) con varillas de anclaje según DIN 529 - M12x250 en línea 

con los centros de los puntos de nivelación. 

Levantar la máquina del suelo y adaptarse a las varillas de anclaje en cada punto de nivelación con la varilla de centrado en el 

orificio interior del tornillo de ajuste Llenar los agujeros con hormigón y permita que se establece. ¡ATENCIÓN!

Para anclado y libre de vibraciones set-up, las barras no deben frotar el orificio interior de los tornillos de ajuste. 

cama y desayuno 

segundo 

UN UN 

Kontermutter 

Stellschraube 

200 

detalle D 

re 177 re 177 

segundo 

375 

Automóvil club británico 

2460 

310 

70 

DIN EN 10058 - 70x20 

DIN 529 M12 x 250 

140 2085 

2460 
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3.6.4 Alineación de la máquina 

Una vez que las bases están en su lugar proceder a nivel según la siguiente descripción: 

niveles de burbuja de precisión de ajuste en el carro transversal. 

Coloque el carro en el centro de la cama y, con los cuatro tornillos de ajuste de extremo (1), ajuste hasta que el nivel 

de burbuja máquina muestra un valor aproximado. Mover el carro a la pala y luego a la contrapunta y alinear la 

máquina simultáneamente con los tornillos de ajuste (1) hasta el nivel de burbuja de la máquina muestra un valor 

de

0,05 mm / m. 

Ajuste los tornillos de ajuste (2) hasta que se colocan presión, pero no varían la nivelación. Cerradura con tuercas (3) y 

comprobar la nivelación de nuevo.

1 

CC 
3 

Automóvil club británico 3 

1 

cama y desayuno 

do 

UN 

segundo 

montaje sin anclaje con amortiguadores de vibraciones montaje anclado 
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La limpieza de la máquina 

ATENCIÓN! 

No utilice aire comprimido para limpiar la máquina. 

Su nuevo torno debe limpiarse completamente después de haber sido desempaquetado para asegurarse de que todas las piezas móviles y 

superficies de deslizamiento no se dañen cuando se opera la máquina. Cada unidad sale de fábrica con todas sus partes pulidas y 

superficies de deslizamiento adecuadamente engrasados ​​para evitar dación oxi- en el período de tiempo que transcurre hasta que se pone 

en marcha. Retire todo el envoltorio y limpiar todas las superficies con un desengrasante para suavizar y eliminar las grasas que protegen y 

capa- Ings.

Limpiar todas las superficies con un paño de algodón limpio y lubricar el torno como se explica en la sección siguien- 

tes, antes de conectar el poder y comienza a operar la máquina. 

Lubricación 

La lubricación y engrase inicial de su nuevo torno consiste en comprobar el nivel de aceite a 

través de las mirillas de aceite de cabezal, delantal y la caja de alimentación. Los tanques de 

petróleo deben ser llenados a mitad de camino hasta la mirilla. Además, todos los puntos 

indicados en el dibujo adjunto se deben lubricar antes de pasar las diapositivas. Sólo después 

puede ser colocado la máquina en funcionamiento.

El aceite de la caja del cabezal y de alimentación debe ser cambiado 150 horas después de ser llenado por 

primera vez, a continuación, después de cada 2000 horas de funcionamiento. 

Utilice los tipos de aceite recomendado en la tabla de referencia. La mesa

muestra una lista de empresas y marcas conocidas para los aceites que cumplen con las especificaciones. Esta tabla se puede 

utilizar para comparar las características de cada tipo de aceite de su elección. “Lubricante” en la página 115

Los engrasadores se deben lubricar cada 8 horas utilizando un engrasador. Además, también se recomienda para lubricar las 

pistas de deslizamiento de la bancada de la máquina una vez al día.

De un componente de pintura 

La máquina está lacado con una pintura de un solo componente. Observar este hecho cuando la selección de su lubricante de 

refrigeración y limpieza de la máquina.

Una laca de un componente con una parte de disolvente se endurece cuando el disolvente se evapora. Tan pronto como la laca se 

aplica el disolvente se evapora en el aire. El aglutinante se convierte en fieltro y se forma una película seca. Este proceso es reversible, 

es decir, el aglutinante puede ser grabado una y otra vez.

De dos componentes de laca también se compone de aglutinante y disolvente. Sin embargo, la laca se seca sólo en conexión con un 

endurecedor añadido. Este proceso no es reversible, es decir, el ligante no puede ser grabado una y otra vez.

La compañía Optimum Maschinen Germany GmbH no asume ninguna garantía por los daños subsecuentes debido a 

lubricantes de refrigeración inadecuadas. 
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Conexión eléctrica 

ADVERTENCIA! 

La conexión eléctrica de tres fases solamente puede ser realizada por un electricista o bajo la dirección y supervisión 

de un electricista. ¡PRECAUCIÓN!

Organizar cable de conexión de la máquina de tal manera que no va a causar un peligro de tropiezo. ¡ATENCIÓN!

Asegúrese de que las 3 fases (L1, L2, L3) y el cable de tierra están conectados correctamente. El conductor neutro 

(N) de su fuente de alimentación no está conectado. ¡ATENCIÓN!

Observe el campo giratorio! 

Por favor, compruebe que el tipo de corriente, tensión y fusible de protección se corresponden con los valores especificados. Una conexión 

de cable de tierra a tierra de protección debe estar disponible.

El fusible principal 16 A. 

ATENCIÓN! 

Asegúrese de que la dirección de rotación del motor de accionamiento y la bomba de lubricante de refrigeración es 

correcta. Si el conmutador de sentido de giro se conmuta a la posición inferior, el husillo del torno debe girar en sentido 

antihorario. Si es necesario, dos conectores de fase en el interruptor de corriente trifásica o en la conexión en el armario 

de control deben ser intercambiados. La garantía quedará sin efecto si la máquina está conectada de forma incorrecta.

Iniciar y detener la rotación del rotor 

Cambie la palanca de rotación dependiendo de la dirección deseada de rotación hacia arriba o hacia abajo. Interruptor en la posición neutral 

para detener la máquina.

El calentamiento de la máquina 

ATENCIÓN! 

Si la máquina y, en particular, el husillo del torno son operados inmediatamente a carga máxima en frío, esto puede 

resultar en daños. 

Si la máquina está frío, por ejemplo, directamente después de haber transportado la máquina, debe ser calentado a una velocidad de 

husillo de solamente 500 1 / min durante los primeros 30 minutos. 
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4 Funcionamiento 

Elementos de control y que indican 

Pos. Designacion Pos. Designacion Pos. Designacion Pos. Designacion 

1 palanca de cambio de velocidad 2 Cambio de rueda y la mesa de alimentación 

3 la luz de control de funcionamiento 4 Selector de mecanismo de engranaje de alimentación del interruptor 

6 protección plato de torno 7 escudo protector de la viruta 

8 lámpara de la máquina 9 

Indicador de posición digital DP 700 

"DP700 guía de inicio rápido“en la página 61 

10 contrapunto 11 

Panel de control en guardia de chip rápido feed│Machine lámpara │Coolant │ 

accionamiento de las barras de alimentación 

12 

panel de control en silla de montar de torno 

Participar palanca transversal alimentación │ longitudinal hilo │ 

alimentación de corte │ bomba manual lubricación central │ volante 

torno sillín │ cruz volante diapositiva 

14 palanca de cambio de giro del cabezal 

15 tope revólver dieciséis suministro de refrigerante 

17 sumidero de chip 18 Freno 

19 depósito de líquido refrigerante (50 litros) 

11 

9 

3 

8 

16 7 

6 

1 

15 

11 

2 

4 

10 

12 

14 

17 

18 

19 
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La seguridad 

Comisión del torno sólo bajo las siguientes condiciones: 

• El torno se encuentra en buen estado de funcionamiento. 

• El torno se utiliza según lo prescrito. 

• Siga las instrucciones de funcionamiento. 

• Todos los dispositivos de seguridad están instalados y activados. 

Eliminar o tener todas las disfunciones rectificados rápidamente. Detener el torno de inmediato en caso de cualquier anomalía en el 

funcionamiento y asegurarse de que no se puede iniciar en marcha accidental o sin autorización.

Notificar inmediatamente a la persona responsable de cualquier modificación. "La seguridad durante el funcionamiento“en la 

página 16 

Enciende el interruptor de la máquina en 

el interruptor principal. 

Compruebe que el botón de parada de emergencia no está presionado o se desbloquea. Girar el botón de parada de 

EMERGENCIA hacia la derecha con el fin de liberar el pulsador. Establecer todos los actuadores en la posición neutral y cerrar 

la protección plato de torno. La lámpara de control (3) para el funcionamiento debe estar encendido.

Desconectar la máquina 

PRECAUCIÓN! 

Sólo presione el botón de parada de emergencia en una verdadera emergencia. No debe utilizar el botón de parada de emergencia 

para detener la máquina durante el funcionamiento normal.

Apagar el interruptor principal. 

Si el torno se ha apagado por un período de tiempo más largo, apagarla con el interruptor principal y asegura que no se 

involuntariamente en marcha de nuevo. "Desconectar y secur- 

ing del torno “en la página 17 

Restablecimiento de una condición de parada de emergencia Ajuste la palanca de control de 

dirección de giro a la posición neutral. Desbloquear el interruptor de parada de emergencia de nuevo. La 

lámpara de control para la operación debe estar encendido.

falta de energía eléctrica, Restauración de disposición para el funcionamiento Ajuste la palanca 

de control de dirección de giro a la posición neutral. La lámpara de control para la operación debe estar 

encendido.

Freno 

Activación del freno de pie desactiva la unidad y los frenos del husillo. 

Ajuste la palanca del sentido de giro nuevo a la posición neutra. 
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Ajuste de velocidad 

ATENCIÓN! 

Sólo cambiar las velocidades de marcha (ajustes) cuando la máquina está en una parada. 

sentido de giro 

La palanca de dirección de rotación (1) activa el torno. El torno sólo puede estar encendido, cuando la protección de torno 

está cerrado.

Mover la palanca de cambios hacia abajo si desea que el sentido de giro sea en sentido antihorario. 

• La posición intermedia es la posición de punto muerto "0". 

Mover la palanca de cambios hacia arriba si desea que el sentido de giro sea en sentido horario. ¡ATENCIÓN!

Espere hasta que el torno ha llegado a un alto completo antes de cambiar el sentido de giro con la palanca de cambios. Utilizar el 

pedal del freno para reducir la velocidad del torno con mayor eficacia. INFORMACIÓN

La palanca de cambio (1) sólo se puede mover en la dirección deseada si se presiona el botón (2) en la palanca de cambio. 

Velocidad 

Ajuste la velocidad deseada (1). 
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Alimentar 

Las palancas selectoras se utilizan para establecer el pienso o el terreno de juego requerido para el corte de hilo. 

selección de avance longitudinal 

Seleccione la alimentación adecuada para el trabajo que se lleva a cabo. Coloque 

las manijas de control como se muestra en el gráfico. Ejemplo:

RSS 0,1 mm / vuelta del cabezal = 1/1 - B - 1 - M - 

• Ajuste la palanca de los dientes sobre el cabezal de 1/1 

• Coloque la palanca de selección D en la unidad de engranajes giratoria a B. 

• Coloque la palanca de selección en la unidad de engranajes giratoria a 1. 

• Ajuste la palanca de selección tanto E y F en la unidad de engranajes giratoria a M. 

• Ponga la palanca selectora a G .

Selección de alimentación cruzada 

Seleccione la alimentación adecuada para el trabajo que se lleva a cabo. Coloque 

las manijas de control como se muestra en el gráfico. Ejemplo:

Alimentar a 0,15 mm / vuelta del cabezal (en la tabla 0.3 / 2 

= 0,15) = 1/1 - C - / - M - 

• Ajuste la palanca de los dientes sobre el cabezal de 1/1 

• Coloque la palanca de selección D en la unidad de engranajes giratoria a C. 

• Coloque la palanca de selección en la unidad de engranajes giratoria a 7. 

• Ajuste la palanca de selección tanto E y F en la unidad de engranajes giratoria a M. 

• Ponga la palanca selectora a G .

selección del hilo 

Ajuste la palanca de selección para el hilo que se corta según el símbolo. M = Metric

W = pulgadas (Whitworth) 

MOD = Módulo DP = diametral 

Pitch 

Comprobar la posición de los engranajes de la barra de cambio de engranajes correspondientes al gráfico. Ejemplo:

rosca métrica con un paso de 5 mm = METRIC - 4/1 - B - 4 - M 

• El uso de engranajes conjunto de métricas para roscas métricas en la barra de cambio de engranajes. 

• Ajuste la palanca de los dientes sobre el cabezal de 4/1 

• Coloque la palanca de selección D en la unidad de engranajes giratoria a B. 

• Coloque la palanca de selección en la unidad de engranajes giratoria a 4. 

• Establecer la información de EF palanca de 

selección 

y G en el giratoria transmisión de engranajes a M. 

La corredera de la cama se mueve hacia el plato de torno o cabezal móvil con la palanca de selección para la alimentación en el cabezal. 

Ajuste según sea necesario.
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¡ATENCIÓN! 

Sólo ajustar la configuración de engranajes cuando el torno se haya detenido por completo. 

asiento de husillo Camlock DIN ISO 702-2 PRECAUCIÓN! 

Regularmente comprobar el estado cerrado del perno de la abrazadera. 

INFORMACIÓN 

Marque cada soporte de pieza de trabajo, por ejemplo, por un nick con el fin de facilitar la recuperan de la precisión de la 

carrera concéntrica y la desviación axial run-out. 

Sujetar la pieza soporte 

PRECAUCIÓN! 

Si la marca de referencia en el perno de sujeción no está entre las dos marcas V, el mandril debe ser removido y este 

tornillo (D) se debe volver a ajustarse. 

Fijar el soporte de pieza de trabajo girando los tornillos de apriete en sentido horario. La posición de la abrazadera derecha se alcanza cuando 

el marcador de referencia en el soporte de la mordaza son entre las dos marcas en el asiento de husillo plomo.

El par de apriete debe ser aproximadamente 80 Nm, de lo contrario la precisión de rotación del plato de torno no está presente. 100 Nm es 

de aproximadamente el par utilizado para llantas de aluminio en los coches.

V Marcado perno de la abrazadera 

"Posición abierta" 

Marcado abrazadera de 

tornillo V 

"Posición cerrada" 

Img. 4-1: Cam-lock marcas perno de la abrazadera

Ajuste de los pernos Camlock al soporte de pieza de trabajo 

Inserte todos los pernos en la brida roscada de la pinza de sujeción, hasta que la marca de referencia, la línea de referencia circular (F) está 

en línea con la pared de la superficie de la brida del mandril y las ranuras semicirculares están en línea con los orificios del tornillo de 

seguridad (MI). 

Montar el tornillo de seguridad (E) en cada perno y apriete. 

Asegúrese de que las dos partes de contacto (de la placa y el eje) están libres de impurezas. Ahora la 

pinza de sujeción se puede montar.

Antes de acoplar el mandril a la nariz eje, compruebe que los pernos de fijación están en una posi- ción de desbloqueo. 

Fijar el soporte de pieza de trabajo girando los tornillos de apriete en sentido horario. 

V
 

V
 

T
X

5
2
1
6
_
G

B
_
4
.
f
m

 



ÓPTIMO

Maschinen - ALEMANIA 

Operación 

Versión 1.0.1 de fecha 06/21/2017 

TX5216 ES 

Page 37 Traducción de las instrucciones originales 

INFORMACIÓN 

La marca de referencia (F) en cada perno de la leva de bloqueo sirve como una orientación para el ajuste correcto. 

Img. 4-2: accesorio de Cam-lock 

plato de torno 

Las piezas de trabajo se tienen que sujetar con firmeza y seguridad en el torno antes de que se mecanizan. La fuerza de sujeción debe ser lo 

suficientemente fuerte como para asegurar que la pieza de trabajo se mueve correctamente, pero no tan apretado que está dañado o 

deformado.

mandriles de repuesto deben ser diseñados para la máxima velocidad de rotación de la máquina, la velocidad siblechuck miso debe 

estar marcado en el mandril. La distancia mínima a la bancada de la máquina no debe ser inferior a 25 mm. ¡ADVERTENCIA!

No sujetar cualquier pieza de trabajo que exceden la capacidad de sujeción permitido del plato de torno. La fuerza de sujeción de la 

pinza de sujeción es demasiado bajo si se está excediendo su capacidad. Las mordazas de sujeción se pueden aflojar.

Sólo utilice mandriles giratorios diseñados para la velocidad de la máquina. No utilice mandriles 

giratorios con un diámetro exterior que es demasiado grande. ¡PRECAUCIÓN!

Al sujetar piezas de trabajo o el montaje de mandriles y restos de torno de peso pesado, cargas de tensión 

razonables en el operador o ensamblador puede ser superado. valores de umbral recomendado al levantar y 

transportar cargas

carga razonable en kg y la frecuencia de levantamiento y transporte 

De vez en cuando Más frecuentemente 

Edad en años Mujer Hombres Mujer Hombres 

15 - 18 15 35 10 20 

19-45 15 55 10 30 

por encima de 45 15 45 10 25 

información de la velocidad 

recomendaciones de mantenimiento, la velocidad de referencia de acuerdo con DIN 6386 La velocidad de referencia es el número 

de rotaciones, en el que la fuerza centrífuga matemática con el diseño correspondiente mordaza se correlaciona con la mayor 

fuerza de tensión cuando la máquina está en un punto muerto. La velocidad de referencia se aplica a las mordazas montadas en el 

interior en gradas, por los cuales no deben sobresalir más allá del diámetro exterior del mandril.

A la velocidad de referencia determinada, un tercio de la fuerza de tensado que está disponible cuando la máquina está en un punto muerto, está 

disponible para la sujeción de la pieza de trabajo. El requisito previo es que el mandril de sujeción se encuentra en buen estado de funcionamiento.
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En general, las etiquetas de las mordazas de sujeción y plato de torno (perm. De velocidad, máx. Girando diá- metro, ...), 

la información en las instrucciones de servicio de torno y, por mordazas especiales, la información adicional sobre el 

respectivo debe observarse dibujo. 

factores que afectan significativamente la fuerza de tensado Mordaza de sujeción que influye en la 

fuerza centrífuga 

Para el cálculo de la fuerza de tensado necesaria para el procesamiento de una pieza de trabajo, la fuerza centrífuga de las mordazas de 

sujeción se debe tener en cuenta. 

Las velocidades permisibles pueden ser determinados de acuerdo con la directiva VDI 3106 ", determinando ing la velocidad permisible 

para mandriles para tornos (mandriles mandíbula). Esta guía permite también la fuerza de tensión ual resid- a una velocidad especificada 

por determinar. 

La pieza se libera de manera 

incontrolable 

Mantenimiento de los mandriles 

Un requisito previo fundamental para la funcionalidad libre de fallos de un plato de torno es la lubricación periódica y profunda de las 

superficies de deslizamiento. Esto evita que la reducción de la fuerza de tensado y desgaste prematuro.

Tenga siempre en cuenta las instrucciones de mantenimiento del fabricante al utilizar mandriles para tornos de reemplazo. 

chorros de líquido refrigerante en el plato de torno y elimina la grasa de las mordazas. A fin de mantener la fuerza de tensado y la 

exactitud a largo plazo de la plato de torno, el plato de torno debe ser lubricado con regularidad. Una lubricación insuficiente dará 

lugar a mal funcionamiento con reducción significativa fuerza de tensión, que afecta a la precisión y provoca un desgaste 

excesivo y el agarrotamiento. Lubricar el plato de torno instalada al menos una vez por semana. El lubricante utilizado debe ser 

de alta calidad y previsto superficies de apoyo de alta presión. El lubricante debe soportar el refrigerante y otros productos 

químicos.

Mordazas de sujeción y tornillos de montaje de la mandíbula son de desgaste y desgaste de piezas. La vida útil es limitada. Por ello, recomendamos 

haberlos inspeccionados a intervalos regulares por un especialista (por ejemplo, inspección

fc La fuerza centrífuga en N m 

Masa en kg / rs conjunto 

Centro de gravedad distancia al centro de la pinza en metros n 

min- velocidad 1 min- velocidad 1 

r 0 r 0 Centro de la distancia gravedad a la mordaza de sujeción 

Fórmula: 

fuerza de tensión Base 

Forc tensado mínimo requerido miForc tensado mínimo requerido mi

Velocidad 
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en busca de grietas utilizando una prueba de proceso de penetración del tinte o el imán de polvo (fundente), las pruebas de corriente de Foucault, las pruebas 

de ultrasonido) y sustituir si es necesario. 

4.12 de sujeción una pieza de trabajo en el plato de torno 

Cuando la pieza de trabajo quede bien apretado poco profesional, existe el riesgo de lesiones como la pieza de trabajo puede volar o las 

mandíbulas puede romper. Los siguientes ejemplos no muestran todas las posibles situaciones de peligro.

Incorrecto Correcto 

longitud de sujeción demasiado corta, voladizo 

demasiado tiempo. 

Diámetro de sujeción demasiado grande. 

Pieza de trabajo es demasiado pesado y 

mordaza de sujeción es demasiado corto. 

De sujeción de diámetro demasiado 

pequeño. 

El apoyo adicional sobre el centro 

o resto. 

Torno grande es 

necesario. 

Soporte sobre el centro, la mandíbula ampliada. 

mandíbulas agrandados no están disponibles para 

este mandril de tres mordazas. utilizar 

posiblemente más grande del torno.

De sujeción en el mayor diámetro 

posible. 

4.12.1 sujeción de piezas de trabajo largas a través 

del eje hueco del eje PRECAUCIÓN! 

partes rotativas largas que tienen que sobresalir de la eje hueco del eje deben ser asegurados por el operador utilizando 

cubiertas adecuadas. Una cubierta puede ser un manguito que está montado en el cabezal que, como dispositivo de seguridad 

permanente, cubre completamente la pieza de trabajo que sobresale.
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entre la punta 

PRECAUCIÓN! 

piezas de trabajo largas, además, deben ser compatibles. Ellos son apoyados por el manguito del contrapunto y, si es necesario, un 

descanso. con un perro torno PRECAUCIÓN!

Al sujetar piezas de trabajo entre las puntas del torno mientras se utiliza un perro torno, la protección de torno existente debe ser 

reemplazada por una protección de torno circular. Las piezas de trabajo que requieren una alta precisión de concentricidad se 

mecanizan entre los centros. Para la celebración de los propósitos, un agujero central se perfora en ambas caras mecanizadas 

simples de la pieza de trabajo.

perro Torno 

Chuck perno de brida de 

conducción 

Centro 

fijo 60 0fijo 60 0

pieza de trabajo 

centro vivo 60 0centro vivo 60 0

pieza de trabajo 

Img. 4-3: Volviendo entre centros

El perro del torno se sujeta a la pieza de trabajo. El perno de accionamiento, que está atornillado en la brida para el plato de 

torno, transmite el par al perro torno.

El centro fijo se desliza en el orificio central de la pieza de trabajo en el lado de la nariz del huso. El bajo centro si- se desliza en el 

orificio central de la pieza de trabajo en el lado del contrapunto.

Alimentar 
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4.13 Montaje de la pieza soporte PELIGRO! 

Por favor, observe la velocidad de rotación máxima admisible de mandriles y placas de cara con mordazas tensables 

individualmente. 

4.13.1 punto de centrado en husillo del torno 

Limpiar el taladro cónico del dispositivo de sujeción del torno husillo. Limpiar el 

cono morse y el cono del punto de centrado.

Empuje el centro MT5 fijo con la reducción de MT5 cono obtenido en su entrega en el cono nal inter del dispositivo de 

sujeción del husillo. 

El montaje de los restos 

4.14.1 Seguimiento descanso y la luneta 

Utilice luneta o seguir descanso para apoyar las piezas más largas y evitar que la pieza de trabajo de aleteo alrededor y volar lejos. 

¡PRECAUCIÓN!

Cuando el montaje de un resto, el resto es debido a su función cerca del carro superior, que resulta en puntos de 

aplastamiento y corte adicionales entre la guía de descanso y la pieza de trabajo. Una mayor atención tanto, es 

absolutamente necesario cuando se trabaja con un resto. Descanso tranquilo
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inserción cama 

Retire el inserto de cama si el diámetro de la pieza de trabajo convertido es más grande. Al eliminar el inserto de cama, el diámetro 

de rotación se puede aumentar. La longitud de giro es limitado.

En primer lugar separar los tornillos de fijación y extraiga los pasadores. Para volver a 

montar, proceder a la inversa.

inserción cama 

Instrucciones generales de operación longitudinal 

de inflexión en la operación de torneado recta, la 

herramienta avanza en paralelo al eje de rotación de la 

pieza de trabajo. La alimentación puede ser manual

- girando el volante en el sillín torno o el carro superior - o 

mediante la activación de la alimentación automática. El 

avance transversal para la profundidad de corte se consigue 

utilizando el carro transversal.

Alimentar 

Img.4-4: Gráfico: torneado longitudinal 
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Cara de girar y empotrar en la operación de acabado, 

la herramienta se alimenta pendicular per- al eje de rotación de la 

pieza de trabajo. La alimentación se realiza de forma manual, 

utilizando la rueda de mano carro transversal. La alimentación para 

la profundidad de corte se realiza con la corredera superior o silla de 

montar torno.

Img.4-5: Gráfico: Cara de inflexión 

La fijación de la silla de montar del torno 

La fuerza de corte produce durante frente, empotrar o procesos rebanar puede desplazar la silla de montar torno. 

Fije la silla de montar del torno con el tornillo de apriete. 

tornillo de apriete 

contrapunto 

La pinola se utiliza para sostener las herramientas (brocas, centros, etc.) 

Sujetar la herramienta necesaria en la pluma del contrapunto. 

• Use la escala en la manga para volver a ajustar y / o ajustar la herramienta. Abrazadera de la 

pluma con la palanca de sujeción.

• Utilice la rueda de mano para mover el manguito hacia atrás y adelante. 

los movimientos manuales 

La palanca de acoplamiento para el hilo de corte en el delantal debe estar en la posición horizontal. 

• El movimiento longitudinal se ejecuta con el volante situado en la plataforma. 

• movimiento transversal se ejecuta con la rueda de mano situado en el carro transversal. Con estos movimientos ni la 

barra de cambio de engranajes ni el engranaje de cambio operan.

alimentación automática 

El accionamiento de la varilla de alimentación se desconecta tan pronto como se pone en contacto el tope. 

alimentación 
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PREVENTIVAS! 

Desconectar la alimentación automática de la silla de montar torno unos 4 o 5 mm antes de la parada de la torreta. 

Perro 

Interruptor de inflexión recta sobre 

la varilla de alimentación (1). 

INFORMACIÓN 

El accionamiento de las barras de alimentación sólo se puede conectar en si las palancas de la caja de cambios están en la posición correcta. Mediante la 

conmutación en la unidad, el acoplamiento magnético de la varilla de alimentación está cerrada y el motor de alimentación de encendido.

Coloque la palanca de control de dirección de alimentación (2) situado en el cabezal en la posición de alimentación del lado izquierdo. 

Seleccionar y fijar la alimentación (3). 

Coloque la palanca de selección de inflexión / corte de hilo (4) en la unidad de engranaje giratorio a la posición de "convertir". 
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Ajuste el / alimentación longitudinal (varilla de alimentación) de alimentación cruzada (5) la palanca de control de movimiento en la plataforma a la 

posición hacia arriba. La palanca de acoplamiento para el hilo de corte (tornillo de avance, la tuerca delantal abierto) se debe ajustar a la posición 

neutral.

Si se han establecido las posiciones descritas, la silla de montar del torno se mueve hacia el plato de torno. A fin de que la silla de montar torno a 

moverse hacia el cabezal móvil, el mango de control de dirección de alimentación (2) sobre el cabezal tiene que estar en la posición de alimentación del 

lado derecho.

cara de inflexión 

Proceder como en el torneado recto. Sin embargo, establecer la alimentación gitudinal lon- (varilla de alimentación) movimiento de avance mango de control 

cruz alimentación / (8) a la posición hacia abajo. La palanca de acoplamiento para el hilo de corte (tornillo de avance, la tuerca delantal abierto) se debe ajustar 

a la posición neutral.

Marcha rápida 

Seleccionar la dirección de alimentación (8) usando la palanca. Accionar 

el botón de empuje (9).
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Volviendo ahusamientos 

Cruz-ajuste del contrapunto 

La cruz-ajuste del cabezal móvil se utiliza para convertir cuerpos largos y delgados. 

Desbloquear el cabezal móvil moviendo el mango de sujeción (K) hacia atrás. Aflojar el tornillo 

prisionero (F).

Aflojar el tornillo prisionero (G2) y apretar el tornillo prisionero (G1) si desea mover el cabezal móvil hacia el 

lado del operador. 

Aflojar el tornillo prisionero (G1) y apretar el tornillo prisionero (G2) si desea compensar el contrapunto en la dirección opuesta. 

Apretar el perno roscado (F) de nuevo con el fin de fijar la cruz-ajuste del cabezal móvil. Sujetar el cabezal móvil 

moviendo los delanteros empuñadura de apriete (L).

Información Ejemplo: 

A 300mm eje largo es para ser convertido en forma cónica entre los centros con un ángulo de 1 °. Cross-ajuste de la contrapunta = 

300 mm x Tan 1 °. El contrapunto debe ser transversal ajustado por aproximadamente 5.236mm.

¡ATENCIÓN! 

Img. 4-6: Contrapunto

Compruebe sujeción del cabezal móvil y el manguito, respectivamente, para los trabajos de inflexión entre los centros! 

Apretar el tornillo de fijación en el extremo de la cama del torno con el fin de evitar que el cabezal móvil de involuntaria 

dibujo-fuera de la cama del torno. 

Volviendo ahusamientos cortos con la corredera superior 

conos cortos se convierten manualmente con el carro superior. Girar la corredera superior al ángulo requerido. La alimentación se consigue 

con el carro transversal.

Aflojar el tornillo de sujeción de cuatro en el carro superior. Girar la corredera 

superior. Sujetar el carro superior de nuevo.

G2 

L 
K 

F 

G1 
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Tejido. 4-7: Designación en el cono

Volviendo de conos con alta precisión   

D = diámetro grande [mm] d = diámetro 

pequeño [mm] L = longitud del cono [mm] 

Lw = longitud de la pieza de trabajo [mm] 

• •

• • 2 = ángulo de cono = ajuste de ángulo de Kv = cono 

proporción Vr = desplazamiento del cabezal móvil Vd = 

cambio medida [mm] Vo = medida giro del carro 

superior [mm]

Existen diferentes posibilidades para mecanizar un cono en un pequeño torno común: 

1. Al girar el carro superior configurando el ajuste de ángulo con la escala angular. Pero allí la graduación de la escala es 

demasiado imprecisa. Para chaflanes y pasadas cónicas la graduación de la escala angular es suficiente.

2. Por un simple cálculo, una medida de 100 mm de longitud (de su propia producción) y un calibrador con el soporte. 

Cálculo

del desplazamiento de la corredera superior con respecto a la medida de parada con una longitud de 100 mm. Paso a paso

Kv = L 

D - d 

Vd = 100m metro Vd = 100m metro Vd = 100m metro 

kv 

Vo = Vd 

2 

por una etapa de cálculo (resumen) 

Vo = 100 mm x (D - d)Vo = 100 mm x (D - d)

2 x L 

Ejemplo: 

D = 30,0 mm; d = 24,0 mm; L = 22,0 mm

Vo =  100 mm x (30 mm - 24 mm) =  100 mm x 6 mm  13.63mm  Vo =  100 mm x (30 mm - 24 mm) =  100 mm x 6 mm  13.63mm  Vo =  100 mm x (30 mm - 24 mm) =  100 mm x 6 mm  13.63mm  Vo =  100 mm x (30 mm - 24 mm) =  100 mm x 6 mm  13.63mm  Vo =  100 mm x (30 mm - 24 mm) =  100 mm x 6 mm  13.63mm  

2 x 22mm 
44mm 

La medida de tope (100 mm) se va a poner entre una parada de la unidad fija y la bedslide. Ponga el medidor con el soporte sobre la cama 

del torno y horizontalmente alinear la punta de prueba con la punta de prueba con thetop corredera (90 ° a la corredera superior). La medida 

de la torsión se calcula con la fórmula anteriormente mencionada.

El carro superior se tuerce por este valor (a continuación, establecer el indicador a cero). Después de retirar la medida de parada, 

la bedslide estará alineado a la parada límite. El medidor debe indicar el valor calculado "Vo" Entonces la pieza de trabajo y la 

herramienta se sujetan y posicionan (la bedslide es fijo).

• • 2

• • • • • • • •

L 

Lw 
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La alimentación se realiza con el volante de la corredera superior. La profundidad de corte se hace avanzar con el volante de la corredera 

transversal.

Calibre 

Perro 

Pare, de 100 mm 

La medición de dirección de avance de profundidad de corte 

Img.4-8: ajuste de cono con medida de emergencia 

3. Mediante la medición de un cono existente con manómetro y de pie. 

El soporte se pone en el carro superior. El indicador está alineado horizontalmente y 90 ° a la corredera superior. El carro superior está 

aproximadamente ajustarse al ángulo de cono y la punta de prueba se ponen en contacto con la superficie del cono (fijar el bedslide). 

Ahora el carro superior se tuerce en una forma que el medidor no indica ningún desplazamiento del puntero sobre toda la longitud del 

cono (offset sobre el volante del carro superior).

Entonces puede comenzar el fresado del torno como se describe en el punto 2. La pieza de trabajo puede ser una brida para mandriles giratorios 

o una placa frontal. 

Calibre 

Avance de la profundidad de corte 

Img.4-9: ajuste de cono con medida de emergencia 

4. Al compensar el cabezal móvil como la longitud del cono es mayor que la carrera ajustable de la corredera superior. 

La pieza de trabajo se sujeta entre dos puntos, por lo tanto, el centro se requieren orificios en la cara. Han de ser perforado antes 

de retirar el plato de torno. El arrastrador de la pieza de trabajo se forma per- por un pasador de arrastre y un vehículo torno.
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El valor calculado "Vr" es la medida de desplazamiento del cabezal móvil. El desplazamiento se monitoriza con el medidor (también el recorrido de 

retorno).

Para este tipo de cono de mecanizado de la velocidad más baja se utiliza! Anotación:

Con el fin de comprobar la posición del eje de cabezal móvil al eje de rotación, un eje con dos sis centering- sujeta entre los 

puntos. El stand con el medidor se pone en la bedslide. El indicador está alineado 90 ° al eje de rotación y horizontalmente 

pone en contacto con el eje. El medidor pasará a lo largo del eje con el bedslide. No debe haber ningún desplazamiento del 

puntero a lo largo de toda la longitud del eje. Si se está mostrando una desviación, el cabezal móvil ha de ser corregida. 

Cálculo

Cálculo: 

Vr = Lw 

o 

Vr = D - dx Lw 

2 x Kv 2 x L 

Lw 

El contrapunto de compensación no debe superar la 

vr max = 50 vr max = 50 vr max = 50 tumbos! 

Ejemplo: 

Kv = 1: 40; Lw = 150 mm; L = 100 mm

valor  " Vrmax" como la pieza de trabajo valor  " Vrmax" como la pieza de trabajo valor  " Vrmax" como la pieza de trabajo valor  " Vrmax" como la pieza de trabajo 

= Vr 150 = Vr 150 

2 x 40 1,875mm 2 x 40 1,875mm 

vr max = 150 vr max = 150 vr max = 150 

50 3mm 

Img. 4-10: Pieza de trabajo entre centros: Contrapunto compensado Vr
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El desplazamiento de la corredera superior en el carro transversal Aflojar el 

tornillo de sujeción de cuatro en el carro superior. 

Girar el carro superior a la izquierda y derecha hasta que los cuatro tornillos de fijación son visibles. Aflojar el tornillo de 

sujeción y mover la corredera superior en el carro transversal. Apriete todos los tornillos.

tornillos de sujeción 

Los valores estándar para los datos de corte al girar 

El mejor los datos de corte se seleccionan, mejor será el resultado de inflexión. Algunos valores estándar para las velocidades de corte de 

diferentes materiales se enumeran en las siguientes páginas. "Las velocidades de corte“en la 

página 64 

Criterios de las condiciones de corte: Velocidad de 

corte: Vc (m / min) Profundidad de corte: ap (mm) 

Penetración: f (mm / rev) Velocidad de corte: 

Con el fin de obtener la velocidad de los ajustes de la máquina de corte seleccionado velocidades de la siguiente fórmula se va a 

aplicar: 

Vc x 1000

dx 3,14 

Velocidad: n (rpm) 

diámetro de la pieza: d (mm) Profundidad 

de corte: 

Con el fin de lograr un buen astillado, los resultados de la profundidad de corte dividida por la alimentación se re sultado en una cifra 

entre 4 y 10. 

Ejemplo: ap = 1,0 mm; f = 0,14 mm / rev; y esto equivale a un valor de 7,1! Alimentar:

La alimentación para el desbaste se debe seleccionar de manera que no exceda de la mitad del valor del radio de la esquina. 

Ejemplo: r = 0,4 mm; es igual a afmáx. = 0,2 mm / rev!

Para el cepillado / girando la alimentación debe ser como máximo de 1/3 del radio de la esquina. Ejemplo: r = 

0,4 mm; es igual a afmáx. = 0,12 mm / rev! n =
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Corta hilos 

Módulo y los hilos DP 

INFORMACIÓN 

En los países donde se usa el sistema angloamericano de medición, su inversa se utiliza como un "paso diametral" (DP) 

con la unidad 1 pulgada en lugar del módulo. 

25.4 

Módulo DP = 

Corta hilos 

El corte de la rosca en la dirección longitudinal se lleva a cabo con el tornillo de avance. 

Establecer el tono deseado. 

Coloque la palanca de acoplamiento (5) para el hilo de corte en el delantal a la posición hacia abajo (la tuerca de tornillo de avance cerrado). La palanca 

de acoplamiento para la alimentación longitudinal y transversal (varilla de alimentación) (8) en el delantal se debe establecer en la posición media 

neutral.

INFORMACIÓN 

Debido a un mecanismo de seguridad, no es posible utilizar el 

• alimentación longitudinal a través del tornillo de avance y 

• alimentación cruzada / alimentación longitudinal con varilla de 

alimentación al mismo tiempo. 

El proceso de corte de la rosca requiere que el operador tiene un buen conocimiento de torneado y sufi- ciente experiencia. 

NOTAS!

Ejemplo de una rosca externa: 

• El diámetro de la pieza debe haber sido convertido al diámetro de la rosca deseada. 

• La pieza de trabajo requiere un chaflán en el comienzo de la rosca y un destalonado en el hilo acabado. 

• La velocidad debe ser lo más bajo posible. 

• La herramienta de corte de la rosca debe ser exactamente la misma forma que el hilo, tiene que ser absolutamente rectangular y 

debe ser sujeta en una forma que coincide exactamente con el centro de giro. 

• La palanca de acoplamiento roscado debe estar activado durante todo el proceso de corte de rosca. Esto no se aplica al 

hilo lanzamientos que se pueden llevar a cabo con el medidor de hilo.

• El hilo se produce en diversas etapas de corte de una manera que la herramienta de corte tiene que ser resultado de la 

rosca por completo (con el carro transversal) al final de cada etapa de corte. 

• La herramienta se retira con la tuerca de tornillo de avance acoplado y la herramienta de corte de rosca disen- gaged mediante el accionamiento 

de la "dirección de la palanca de control de rotación". 

• Detener el torno y alimentar a la herramienta de corte de rosca en profundidades de corte bajo con el carro transversal. 

• Antes de cada paso, colocar el carro superior de aproximadamente 0,2 a 0,3 mm a la izquierda y derecha alternativamente con el fin de 

cortar el hilo libre. De esta manera, la herramienta de corte de rosca corta solamente en un flanco de rosca con cada pasaje. No 

ejecutar ningún corte más libre, justo antes de llegar a la profundidad de la rosca completa.
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corte de hilo de alimentación y la tabla 

¡PRECAUCIÓN! 

La velocidad de alimentación máxima aceptable para el corte de hilo es de 0,5 metros por minuto. corte de la rosca se realiza 

siempre mediante el ajuste de velocidad más baja.

El proceso de corte de la rosca requiere que el operador tiene un buen conocimiento de torneado y sufi- ciente experiencia. 

NOTAS!

Ejemplo de una rosca externa: 

• El diámetro de la pieza debe haber sido convertido al diámetro de la rosca deseada. 

• La pieza de trabajo requiere un chaflán en el comienzo de la rosca y un destalonado en el hilo acabado. 

• La velocidad debe ser lo más bajo posible. 

• La herramienta de corte de la rosca debe ser exactamente la misma forma que el hilo, tiene que ser absolutamente rectangular y 

debe ser sujeta en una forma que coincide exactamente con el centro de giro. 

• La palanca de acoplamiento roscado debe estar activado durante todo el proceso de corte de rosca. 

• El hilo se produce en diversas etapas de corte de una manera que la herramienta de corte tiene que ser resultado de la 

rosca por completo (con el carro transversal) al final de cada etapa de corte. roscas métricas

hilos pulgadas 

avance transversal / longitudinal alimentación 

módulo hilo hilo DP 
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• La herramienta se retira con la tuerca de tornillo de avance 

acoplada y la CUT herramienta ting hilo desacoplado mediante 

el accionamiento de la "dirección de la palanca de control de 

rotación". 

• Detener el torno y alimentar a la herramienta de ting CUT hilo en 

profundidades de corte bajo con el carro transversal. 

Img.4-11: Ilustración: Roscado 

• Antes de cada paso, colocar el carro superior de aproximadamente 0,2 a 0,3 mm a la izquierda y derecha alternativamente con el fin de 

cortar el hilo libre. De esta manera, la herramienta de corte de rosca corta solamente en un flanco de rosca con cada pasaje. No 

ejecutar ningún corte más libre, justo antes de llegar a la profundidad de la rosca completa.

hilos de múltiples capas 

Un hilo de múltiples capas es generada por el desplazamiento de la escala de la rueda de mano a la parte delantera. Utilice una pantalla de posición 

digital o un calibre para lograr la distancia hilo.

tipos de roscas 

Designacion Perfil letra de 

código 

A corto plazo (por ejemplo) Solicitud 

ISO-hilo 

Tornillo 

Nuez 

METRO M4x12 

ONU UNC 1/4" - 20UNC - UNF 

2A UNEF 0.250 - UNC - 2A UNS  

UNJ 

Tornillo 

Nuez 

UNJ 1/4" - 20UNJ 

Whitworth 

Tornillo 

Nuez 

BSW de 1/4" pulg. -20 W BSW  

Garganta rosca 

Alimentar 
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ISO-trapezoide 

hilo (ple- de 

uno y múltiples 

roscados) 

Nuez 

Tornillo 

TR Tr 40 x 7 Tr 40 

x 14 P7 

rosca redonda 

Nuez 

Tornillo 

RD RD DIN 405 

NPT 

Nuez 

Cono 

Tornillo 

NPT 1“ - 11 ½“ NPT 
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roscas métricas (60 ° flanco ángulo) 

paso P 

Nuez profundidad de rosca del perno h2 = 0,6134 x P profundidad 

de rosca de la tuerca H1 = 0,5413 x P redondeo r = 0,1443 x 

P d2 flanco diámetro = D2 = d - 0.6493 

Tornillo 
núcleo eliminación de taladro agujero = d - P ángulo de 

flanco = 60 ° 

hilo grueso paso métrico 

Tamaños en mm: usan preferiblemente los hilos en la columna 1 

denominación 

hilo 

d = D 

Diámetro 

central 

Profundidad de la rosca 

Columna 1 Columna 2 d3 

perno 

tuerca 

D1 

h3 

perno 

tuerca 

H1 

M 1 0.25 0,838 0,693 0,729 0,153 0,135 0,036 0.75 

M 1.1 0.25 0,938 0,793 0,829 0,153 0,135 0,036 0.85 

M 1.2 0.25 1.038 0,893 0,929 0,153 0,135 0,036 0.95 

M 1.4 0.3 1.205 1,032 1,075 0,184 0,162 0,043 1.1 

M 1.6 0.35 1,373 1.171 1,221 0,215 0,189 0,051 1.3 

M 1.8 0.35 1,573 1,371 1.421 0,215 0,189 0,051 1.5 

M 2 0.4 1.740 1.509 1,567 0,245 0,217 0,058 1.6 

M 2,2 0.45 1,908 1,648 1,713 0,276 0,244 0,065 1.8 

M 2,5 0.45 2.208 1,948 2.013 0,276 0,244 0,065 2.1 

M 3 0.5 2.675 2,387 2.459 0,307 0,271 0,072 2.5 

M 3.5 0.6 3.110 2,764 2.850 0,368 0,325 0,087 2.9 

M 4 0.7 3,545 3.141 3,242 0,429 0,379 0,101 3.3 

M 5 0.8 4.480 4,019 4.134 0,491 0,433 0,115 4.2 

M 6 1 5.350 4.773 4,917 0,613 0,541 0,144 5.0 

M 8 1.25 7.188 6,466 6,647 0,767 0,677 0,180 6.8 

M 10 1.5 9,026 8.160 8,376 0,920 0,812 0,217 8.5 

M 12 1.75 10.863 9,853 10.106 1,074 0,947 0,253 10.2 

M14 2 12.701 11.546 11.835 1.227 1.083 0,289 12 

M 16 2 14.701 13.546 13.835 1.227 1.083 0,289 14 

M18 2.5 16.376 14.933 15.294 1,534 1,353 0,361 15.5 

M 20 2.5 18.376 16.933 17.294 1,534 1,353 0,361 17.5 

M 22 2.5 20.376 18.933 19.294 1,534 1,353 0,361 19.5 

M 24 3 22.051 20.319 20.752 1,840 1,624 0.433 21 

M 27 3 25.051 23.319 23.752 1,840 1,624 0.433 24 
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M 30 3.5 27.727 25.706 26.211 2,147 1,894 0,505 26.5 

M 36 4 33.402 31.093 31.670 2,454 2.165 0,577 32 

M 42 4.5 39.077 36.479 37.129 2,760 2,436 0,650 37.5 

M 48 5.5 44.752 41.866 41.866 3,067 2,706 0,722 43 

M 56 5.5 52.428 49.252 49.252 3,374 2,977 0,794 50.5 

M 64 6 60.103 56.639 56.639 3,681 3,248 0.866 58 

rosca fina métrica 

nación 

denominador 

de dx hilo P 

Flanco 

metros 

dia- d2 = 

D2 

Diámetro 

central 

nación 

denominador 

de dx hilo P 

Flanco 

metros 

dia- d2 = 

D2 

Diámetro 

central 

pernos Nuez Tornillo Nuez 

M2 x 0,2 1.870 1.755 1,783 M16 x 

1.5 

15.026 14.160 14.376 

M2.5 

0.25 

2,338 2,193 2,229 M20 x 1 19.350 18.773 18.917 

M3 x 0,35 2,773 2,571 2,621 M20 x 

1.5 

19.026 18.160 18.376 

M4 x 0,5 3,675 3,387 3,459 M24 x 

1.5 

23.026 22.160 22.376 

M5 x 0,5 4.675 4.387 4,459 M24 x 2 22.701 21.546 21.835 

M6 x 0,75 5.513 5.080 5,188 M30 x 

1.5 

29.026 28.160 28.376 

M8 x 0,75 7.513 7.080 7,188 M30 x 2 28.701 27.546 27.835 

M8 x 1 7.350 6,773 6,917 M36 x 

1.5 

35.026 34.160 34.376 

M10 x 

0.75 

9,513 9.080 9,188 M36 x 2 34.701 33.546 33.835 

M10 x 1 9.350 8.773 8,917 M42 x 

1.5 

41.026 40.160 40.376 

M12 x 1 11.350 10.773 10.917 M42 x 2 40.701 39.546 39.835 

M12 x 

1.25 

11.188 10.466 10.647 M46 x 

1.5 

47.026 46.160 46.376 

M16 x 1 15.350 14.773 14.917 M48 x 2 46.701 45.546 45.835 
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hilo Británica (55 ° flanco ángulo) 

BSW (Ww.): British Standard Withworth grueso hilo de la serie es el hilo secundario más común en Gran Bretaña y 

corresponde en su categoría de uso de la métrica de rosca de paso grande. La designación de una cabeza hexagonal 

del tornillo 1/4" - 20 BSW x 3/4" , es aquí:. 1/4" es el diámetro nominal del tornillo y 20 es el número de hilos en 1" de 

longitud

BSF: British Standard Hilo refinado de la serie. British Standard Hilo refinado de la serie. BSW- y BSF son la selección de rosca 

para los tornillos comunes. Este hilo fino es muy común en la industria de la máquina-herramienta británica, pero se sustituye 

por el UNF americano.

BSP (R): British Standard Pipe Thread. rosca de tubo cilíndrico; designación en Alemania: R 1/4" (ancho nominal del tubo en 

pulgadas) roscas del tubo son más grandes en su diámetro como 'BSW - 28 BSP' nación desig- 1/8" .

BSPT: BSPT: British Standard Pipe - Rosca cónica. hilo de tubo cónico, cono 1:16; designación: 1/4" - 19 BSPT

BA: BA: Asociación Británica de rosca estándar (47 1/2 ° ángulo de flanco). Común con los instrumentos y relojes, está 

siendo sustituida por la rosca métrica ISO y por el hilo miniatura ISO. Se compone de designaciones numéricas de 25 a 0 

= 6,0 mm de diámetro max. Tabla de los hilos británicas

Diámetro nominal de 

la amenaza 

Temas en 1" Temas en 1" 

BSW BSF: BSP / BSPT BA-hilos 

Pulgada mm (R) D. [mm] No. D. 

[mm] 

ángulo de 55 ° el flanco 47 1/2 ° de ángulo de flanco 

1/16 1,588 60 - - dieciséis 134 0.79 

3/32 2,382 48 - - 15 121 0.9 

1/8 3,175 40 - 28 9.73 14 110 1.0 

5/32 3.970 32 - - - 13 102 1.2 

3/16 4.763 24 32 - - 12 90.9 1.3 

7/32 5.556 24 28 - - 11 87.9 1.5 

1/4 6.350 20 26 19 13.16 10 72.6 1.7 

9/32 7.142 20 26 - - 9 65.1 1.9 

5/16 7,938 18 22 - - 8 59.1 2.2 

3/8 9,525 dieciséis 20 19 16,66 7 52.9 2.5 

7/16 11.113 14 18 - - 6 47.9 2.8 

1/2 12.700 12 dieciséis 14 20.96 5 43.0 3.2 

9/16 14.288 12 dieciséis - - 4 38.5 3.6 

5/8 15.875 11 14 14 22.91 3 34.8 4.1 

11/16 17.463 11 14 - - 2 31.4 4.7 

3/4 19.051 10 12 14 26.44 1 28.2 5.3 

13/16 20.638 10 12 - - 0 25.3 6.0 
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7/8 22.226 9 11 14 30.20  

15/16 23.813 9 11 - -

1" 25.401 8 10 11 33.25 

1 1/8 28.576 7 9 - -

1 1/4 31.751 7 9 11 41.91 

1 3/8 34.926 6 8 - -

1 1/2 38.101 6 8 11 47.80 

1 5/8 41.277 5 8 - -

1 3/4 44.452 5 7 11 53.75 

1 7/8 47.627 4 1/2 7 - -

2" 50.802 4 1/2 7 11 59.62 

plaquitas intercambiables 

Para insertos indexables hay perfil parcial y el perfil completo de insertos indexables. Los insertos indexables de archivos pro- parciales están 

diseñados para un determinado rango de tono (por ejemplo, 0,5 - 3 mm).

• El inserto indexable perfil parcial es óptimamente apropiada para la producción de una sola pieza. 

• El inserto indexable perfil completo está diseñado únicamente para un determinado campo. 

Img.4-12: perfil parcial 

plaquitas intercambiables 

Img.4-13: el perfil completo indexa- 

inserción ble 

Determinar el método de mecanizado de roscas diestros y zurdos: portaherramientas diestros o barras de perforación se utilizan. 

Con el fin de roscas superiores diestro se selecciona la dirección de alimentación hacia el mandril de sujeción y el husillo de la 

máquina gira a la derecha (la dirección de giro del husillo de la máquina se determina cuando se mira en el husillo desde el lado 

trasero). Si una rosca a la izquierda es de ser explotado, la dirección de alimentación se selecciona de distancia de la pinza de 

sujeción en dirección al cabezal móvil y el husillo de la máquina gira hacia la derecha.

Img.4-14: diestro 

hilo con el husillo de la 

máquina girando a la 

derecha 

Img.4-15: zurdo 

hilo con el husillo de la 

máquina girando a la 

derecha 

dirección de alimentación dirección de alimentación 
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Como para el corte de hilo hay otras condiciones como para el torneado longitudinal, el cortador hacia adelante debe mostrar una 

holgura mayor que el ángulo de paso de la rosca. 

Ángulo de paso 

•

•

Tono PAG 

tan• = •••••••• P •••••••

re 2 • ••re 2 • ••re 2 • ••re 2 • ••

•

•

•

•

Img. 4-16: ángulo Pitch

4.23 lubricantes de refrigeración 

ADVERTENCIA! 

De eyección y desbordamiento de refrigerantes y lubricantes. Asegúrese de que usted no recibe los lubricantes de refrigeración 

en el suelo. Derramado en los agentes de enfriamiento baja se debe quitar inmediatamente.

La fricción durante el proceso de corte hace que las altas temperaturas en el borde de corte de la herramienta. La herramienta debe ser enfriado durante el 

proceso. El enfriamiento de la herramienta con un lubricante de refrigeración adecuado asegura mejores resultados de trabajo y una vida de servicio más 

larga de la herramienta de corte.

Cambiar la bomba de refrigerante (6) en. 

Ajuste el caudal con el cierre y la medición del grifo (7) ¡Atención! 

La destrucción de la bomba de funcionamiento en seco debido. La bomba se lubrica por el agente de enfriamiento. No haga funcionar 

la bomba sin refrigerante.

INFORMACIÓN 

Utilice una emulsión soluble en agua y no contaminante como un agent.This de refrigeración pueden ser adquiridos de distribuidores autorizados. 

Asegúrese de que el agente refrigerante se recupera correctamente. Respetar el medio ambiente cuando se deshaga de lubricantes y 

refrigerantes. Siga las instrucciones de eliminación del fabricante.
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INFORMACIÓN 4.23.1 lubricantes de 

refrigeración 

El torno está lacado con una de un componente de pintura . Considere este hecho cuando la selección de su lubricante ing COOL.El torno está lacado con una de un componente de pintura . Considere este hecho cuando la selección de su lubricante ing COOL.El torno está lacado con una de un componente de pintura . Considere este hecho cuando la selección de su lubricante ing COOL.

La compañía Optimum Maschinen Germany GmbH no asume ninguna garantía por los daños subsecuentes debido a lubricantes 

de refrigeración inadecuadas. El punto de inflamación de la emulsión debe ser mayor que 140 ° C.

Al utilizar lubricantes no miscible con agua de refrigeración (contenido de aceite> 15%) con un punto de inflamación, inflamables mezclas de aire de 

aerosol pueden desarrollar. Existe el peligro potencial de explosión. La selección de los lubricantes y aceites de vía de circulación de enfriamiento, 

aceites lubricantes o grasas, así como su cuidado están siendo determinado por el operador de la máquina o de funcionamiento de la empresa. Por 

lo tanto, Optimum Maschinen Germany GmbH no se hace responsable de los daños causados ​​por máquinas refrigerantes y lubricantes 

inadecuados, así como por la falta de mantenimiento e ING servic- del refrigerante. En caso de problemas con el lubricante de refrigeración y el 

aceite de guía de deslizamiento o grasa, por favor, en contacto con su proveedor de aceite mineral. ¡PRECAUCIÓN!

El lubricante de refrigeración necesita ser comprobada al menos semanalmente, incluso durante tiempos de parada, con respecto a su 

concentración, valor de pH, las bacterias y descomposición por hongos. 

"Refrigeración lubricantes y tanques“en la página 78 

Nos gustaría pedirle que tienen las siguientes propiedades relacionadas con la máquina del lubricante de refrigeración confirmado por 

escrito por el fabricante del lubricante de refrigeración. 

• Los productos deben cumplir con las disposiciones de las normas legales vigentes y la asociación de seguro de 

responsabilidad de los empleadores. 

• Solicitud de documentación para los productos tales como la descripción del producto VKIS y la hoja de datos de seguridad CE, por el 

fabricante de lubricantes de refrigeración. La ficha de seguridad de la CE le da información acerca de la clase de obstáculo de agua.

Tienen que ser amable y el lugar de trabajo amigable con el medio ambiente. Por lo tanto, tienen que estar libre de nitrito, PCB, 

cloro y dietanolamina nitrosables (DEA), de acuerdo con TRGS 611.

• El fabricante debe ser capaz de proporcionar un certificado relativo a la tolerancia de la piel. 

• El contenido de aceite mineral de acuerdo con DIN 51417 debería ser al menos 40% en el concentrado. 

• Si es posible, debe ser de aplicación universal para todas las virutas y materiales. 

• Larga vida útil de la emulsión por ejemplo, a largo plazo estable y resistente a las bacterias. 

• protección contra la corrosión segura de acuerdo a la norma DIN 51360/2. 

• Re-emulsionable y no adhesiva de acuerdo con la hoja de VKIS 9: Adhesivo y residuo compor- tamiento. 

• No debe atacar el barniz de la máquina según la norma VDI 3035. 

• No debe atacar cualquier elementos de la máquina (metales, elastómeros). 

• el comportamiento de baja espuma de la emulsión. 

• Debe ser lo más finamente dispersa como sea posible con el fin de evitar la obstrucción en la pantalla de la ranura de la aguja. 
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4.24 DP700 guía de inicio rápido 

El manual completo, por favor descarga de:

http://newall.com, Haga clic en Asistencia técnica para acceder a la página de descarga.

advertencias

El suministro de la red está conectado en una fuente de alimentación conmutada (separado de su DP700) a través de un cable de alimentación 

desmontable suministrado. Si se utiliza otro cable de alimentación, debe haber instalado una, 10A, conector C5 con toma de tierra con un cable clasificado 

para al menos 10A.

Si un enchufe de red no está ya instalado en el cable de alimentación o es del tipo equivocado, entonces una toma de tierra adecuada se debe 

utilizar, que cumple con las especificaciones pertinentes para los enchufes y tomas de corriente. Sólo se puede utilizar el DP700 con Newall 

Spherosyn y codificadores analógicos Microsyn. La fuente de alimentación debe desconectarse antes de abrir la unidad y completado por 

personal cualificado. Desconecte la alimentación desconectando el conector de alimentación, antes de conectar el codificador (s)

Especificación técnica 

Medio Ambiente Temperatura de 

funcionamiento Temperatura de almacenamiento

-10 ° C a 50 ° C - 20 a 70 ° C

Condiciones ambientales - IP40 (Stand Alone)

IP54 (montaje en panel)

Eléctrico

Directiva de la UE 73/23 / CEE (Directiva de baja tensión) 

BS EN 55022: 1998 Clase B BS EN 55024: 1998 de 

entrada a la unidad de alimentación (incluido)

Humedad Relativa - máximo 95% para la temperatura hasta 31 ° C 100-240 (47-63 Hz)

interruptor de modo externo

Disposición

Al final de su vida útil, debe disponer de la DP700 de una manera segura aplicable a 

los productos electrónicos.

El trabajo de casos es adecuado para su reciclaje. Por favor, consultar las regulaciones locales 

sobre eliminación.

Tensión de salida 15 V CC Tensión de entrada a 

DP700 15-24VDC ± 10% Conforme a la Directiva 

de Baja Tensión

Nota: Newall Mediciones Sistemas se reserva el derecho de cambiar las especificaciones sin previo aviso.

conexiones 

Conexión de entrada del 

codificador

1,2 o 3 según el modelo

salida RS232

Entrada de fuente de alimentación externa
Abrazadera de cable

Gabinete de terminales de potencial 

para conectar a tierra a la máquina 
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Comprender el teclado 

eje 1

eje 2

eje 3

mensaje de la 

pantalla

LED de 

encendido

Eje tecla de selección

Teclas numéricas

Introducir clave

Entrada clara numérico 

encontrar el centro

Tecla de deshacer

Digifind / Referencia

Alterna entre los modos 

predefinidos Eje Cero y

Cambia entre los modos Absoluto y 

incrementales

Interruptores entre pulgadas y selección de 

información de visualización (mm se desplaza 

por las opciones en la pantalla de mensajes) 

tecla Menú de funciones

Teclas de función de navegación

Cero de un eje en el modo cero 

Asegúrese de DP700 es en 

modo cero

del eje 1, 2 o 3

Cero de un eje en modo de ajuste 

Asegúrese de DP700 es en 

modo de ajuste

del eje 1, 2 o 3

Preestablecido de un eje 

Asegúrese de DP700 es en 

modo de ajuste

- 1 

45. 230

=
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CONFIGURACIÓN 

funcs 

La creación de la Unidad 

Cómo entrar en la configuración

,

Hasta aparezca pantalla muestra

(1 9 3 7) Configuración por defecto (1 9 3 7) Configuración por defecto 

Ajustes opcionales

de eje 1

de eje 1

Spherosyn o S2G

de eje 1, 2 o 3

de eje 1, 2 o 3

de eje 1, 2 o 3

*

de eje 1, 2 o 3

Microsyn 10 Microsyn 5

0.00 1

0.0 1

0.05

| --- 

Nota: los 

valores de 

mm.

de eje 1, 2 o 3

definido por el usuario, utilice el teclado numérico para introducir el valor

de eje 1, 2 o 3

Ver manual completo en el sitio web para más detalles

de eje 1

para desplazarse por las funciones, 
para volver al menú principal

de eje 1

definido por el usuario, utilice el teclado numérico para introducir el valor (el valor es 

en minutos enteros)

Ver manual completo en el sitio web para más detalles 

para salir de la configuración

Se debe ajustar para que coincida con el codificador de la máquina

0

SLEEP 

instalación 

APAGADOEN 

BEEP 

instalación 

ENAPAGADO

configuración ZER 

O APP 

- - -

| 

configuración 

DIR 

USN 5USN 1 0SPH 2G 

DIA

EN 
APAGADO

configuración 

de RESET 

configurar T 

OOL S

funcs de 

configuración 

1 2. 700 RAD

MEDIDA 

instalación 

0.02

0. 00 2
0. 00 5

RES configuración 

ODER 

configuración 

ENC 

g gb GE NE 

RIC In

Configuración de LAN 

gu edad

configuración 

configuración 

PLANO 

configuración ERR 

C OMP ZER O LVL 

LA LA MI LL 

Tipo de 

instalación 

configurar C 

f corrió c ais

esp a NOL iT 

ALLIANO 

DEUT SCH R 

USSIAN

en us g DA 

POR NSK 

Checa 

TUGUE 

TURCO

(----) 

de eje 1

(----) 

(----

)

(----

)

(----

)

(----

)
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*

versión del torno, el eje X establecido en la DIA como predeterminado
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5 velocidades de corte 

Selección de la velocidad de corte 

La variedad de factores hace que sea imposible presentar indicaciones universales sobre la velocidad de corte 

"correcta”. 

Las tablas con los valores de referencia acerca de las velocidades de corte que se establezcan deben ser evaluados con mayor precaución, 

ya que sólo se aplican para casos muy particulares. Los valores de referencia sin enfriar (no hay mejores valores) que se indican en los 

documentos AWF son altamente recomendados. Además, las tablas de valores de referencia de los fabricantes de materiales de corte 

deben ser evaluados por ejemplo, para materiales de corte de metal duro de las indicaciones de la compañía Friedrich Krupp Widia-Fabrik, 

se aplica Essen. V c60 es la velocidad de corte a 60 min. vida útil, V c240 de acuerdo para 240 min. vida de servicio. Seleccione V c60 para se aplica Essen. V c60 es la velocidad de corte a 60 min. vida útil, V c240 de acuerdo para 240 min. vida de servicio. Seleccione V c60 para se aplica Essen. V c60 es la velocidad de corte a 60 min. vida útil, V c240 de acuerdo para 240 min. vida de servicio. Seleccione V c60 para se aplica Essen. V c60 es la velocidad de corte a 60 min. vida útil, V c240 de acuerdo para 240 min. vida de servicio. Seleccione V c60 para se aplica Essen. V c60 es la velocidad de corte a 60 min. vida útil, V c240 de acuerdo para 240 min. vida de servicio. Seleccione V c60 para se aplica Essen. V c60 es la velocidad de corte a 60 min. vida útil, V c240 de acuerdo para 240 min. vida de servicio. Seleccione V c60 para se aplica Essen. V c60 es la velocidad de corte a 60 min. vida útil, V c240 de acuerdo para 240 min. vida de servicio. Seleccione V c60 para 

herramientas de torno simples, fácilmente reemplazables; V c240 para conjuntos de herramientas simples, dependiendo el uno del otro; V C480 para herramientas de torno simples, fácilmente reemplazables; V c240 para conjuntos de herramientas simples, dependiendo el uno del otro; V C480 para herramientas de torno simples, fácilmente reemplazables; V c240 para conjuntos de herramientas simples, dependiendo el uno del otro; V C480 para herramientas de torno simples, fácilmente reemplazables; V c240 para conjuntos de herramientas simples, dependiendo el uno del otro; V C480 para herramientas de torno simples, fácilmente reemplazables; V c240 para conjuntos de herramientas simples, dependiendo el uno del otro; V C480 para 

conjuntos de herramientas complicadas donde el cambio de herramienta requiere más tiempo debido a las dependencias en el uno al otro y 

la precisión de la inserción de corte. Las mismas consideraciones se aplican con respecto al mantenimiento de las herramientas.

Por lo general, se aplica: altas velocidades de corte resultan en Chipping tiempo bajo, pequeñas velocidades de corte resultan en Chipping rentable. 

Influencias en la velocidad de corte v c = Velocidad Influencias en la velocidad de corte v c = Velocidad Influencias en la velocidad de corte v c = Velocidad 

de corte en [m / min] 

t = La vida de servicio en [min] La vida útil t es el período de tiempo en minutos durante el cual el inserto de corte realiza tareas de corte t = La vida de servicio en [min] La vida útil t es el período de tiempo en minutos durante el cual el inserto de corte realiza tareas de corte t = La vida de servicio en [min] La vida útil t es el período de tiempo en minutos durante el cual el inserto de corte realiza tareas de corte t = La vida de servicio en [min] La vida útil t es el período de tiempo en minutos durante el cual el inserto de corte realiza tareas de corte 

hasta que es necesario volver a afilarla. Es de suma importancia comercial. Para el mismo material t es más pequeña cuanto más alto hasta que es necesario volver a afilarla. Es de suma importancia comercial. Para el mismo material t es más pequeña cuanto más alto hasta que es necesario volver a afilarla. Es de suma importancia comercial. Para el mismo material t es más pequeña cuanto más alto 

se selecciona el valor v do por ejemplo, sólo unos pocos minutos a v c = 2.000 m / min. Diferentes materiales requieren diferentes v do por lo se selecciona el valor v do por ejemplo, sólo unos pocos minutos a v c = 2.000 m / min. Diferentes materiales requieren diferentes v do por lo se selecciona el valor v do por ejemplo, sólo unos pocos minutos a v c = 2.000 m / min. Diferentes materiales requieren diferentes v do por lo se selecciona el valor v do por ejemplo, sólo unos pocos minutos a v c = 2.000 m / min. Diferentes materiales requieren diferentes v do por lo se selecciona el valor v do por ejemplo, sólo unos pocos minutos a v c = 2.000 m / min. Diferentes materiales requieren diferentes v do por lo se selecciona el valor v do por ejemplo, sólo unos pocos minutos a v c = 2.000 m / min. Diferentes materiales requieren diferentes v do por lo se selecciona el valor v do por ejemplo, sólo unos pocos minutos a v c = 2.000 m / min. Diferentes materiales requieren diferentes v do por lo se selecciona el valor v do por ejemplo, sólo unos pocos minutos a v c = 2.000 m / min. Diferentes materiales requieren diferentes v do por lo se selecciona el valor v do por ejemplo, sólo unos pocos minutos a v c = 2.000 m / min. Diferentes materiales requieren diferentes v do por lo se selecciona el valor v do por ejemplo, sólo unos pocos minutos a v c = 2.000 m / min. Diferentes materiales requieren diferentes v do por lo 

mismo t. Todas las consideraciones de este tipo requieren que las otras condiciones de corte se mantienen constantes mismo t. Todas las consideraciones de este tipo requieren que las otras condiciones de corte se mantienen constantes mismo t. Todas las consideraciones de este tipo requieren que las otras condiciones de corte se mantienen constantes 

(Materiales, herramientas y condiciones de ajuste). Si sólo uno de estos cambios de condición también es preciso proceder al cambio v do con el fin (Materiales, herramientas y condiciones de ajuste). Si sólo uno de estos cambios de condición también es preciso proceder al cambio v do con el fin (Materiales, herramientas y condiciones de ajuste). Si sólo uno de estos cambios de condición también es preciso proceder al cambio v do con el fin (Materiales, herramientas y condiciones de ajuste). Si sólo uno de estos cambios de condición también es preciso proceder al cambio v do con el fin 

de obtener el mismo t. Por lo tanto, sólo el corte de tablas de velocidad son razo- nable que muestran todas las condiciones de corte de obtener el mismo t. Por lo tanto, sólo el corte de tablas de velocidad son razo- nable que muestran todas las condiciones de corte de obtener el mismo t. Por lo tanto, sólo el corte de tablas de velocidad son razo- nable que muestran todas las condiciones de corte 

correspondientes. 

Ejemplo para la determinación de la velocidad requerida en su torno la velocidad necesaria depende del diámetro 

de la pieza de trabajo, del material a mecanizar, de la herramienta de giro, así como de la configuración de la herramienta 

de torneado (material de corte) a la pieza de trabajo. 

Material que se volvió: St37 

(Herramienta de torneado) de material de corte: ángulo de metal fraguado duro [k r] de la herramienta de giro a la pieza de (Herramienta de torneado) de material de corte: ángulo de metal fraguado duro [k r] de la herramienta de giro a la pieza de (Herramienta de torneado) de material de corte: ángulo de metal fraguado duro [k r] de la herramienta de giro a la pieza de 

trabajo: 90 ° alimentación seleccionado [f]: alrededor de 0,16 mm / rev valor objetivo de la velocidad de corte [ v do] según la trabajo: 90 ° alimentación seleccionado [f]: alrededor de 0,16 mm / rev valor objetivo de la velocidad de corte [ v do] según la trabajo: 90 ° alimentación seleccionado [f]: alrededor de 0,16 mm / rev valor objetivo de la velocidad de corte [ v do] según la trabajo: 90 ° alimentación seleccionado [f]: alrededor de 0,16 mm / rev valor objetivo de la velocidad de corte [ v do] según la 

tabla: 180 metros por minuto Diámetro [d] de la pieza de trabajo: 60 mm = 0,06 [m] Velocidad 

V do V do 

n = = 

• xd

180m 

min x 3,14 x 0,06m = 955 min- 1 min x 3,14 x 0,06m = 955 min- 1 min x 3,14 x 0,06m = 955 min- 1 

Ajuste la velocidad en la que Torno debajo de la velocidad calculada. 
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velocidades de corte Tabla 

Valores de referencia para las velocidades de corte v do en m / min cuando el torneado de acero de alta velocidad y metal duro. (Extracto de VDF 8799, Gebr. Boehringer GmbH, Göppingen)Valores de referencia para las velocidades de corte v do en m / min cuando el torneado de acero de alta velocidad y metal duro. (Extracto de VDF 8799, Gebr. Boehringer GmbH, Göppingen)Valores de referencia para las velocidades de corte v do en m / min cuando el torneado de acero de alta velocidad y metal duro. (Extracto de VDF 8799, Gebr. Boehringer GmbH, Göppingen)Valores de referencia para las velocidades de corte v do en m / min cuando el torneado de acero de alta velocidad y metal duro. (Extracto de VDF 8799, Gebr. Boehringer GmbH, Göppingen)

Material 

Resistencia a 

la tracción R metro la tracción R metro 

Posada 

mm 2mm 2

material de corte 3)material de corte 3)

alimentación F en mm / rev. y el ángulo de ajuste k r 1) 2)alimentación F en mm / rev. y el ángulo de ajuste k r 1) 2)alimentación F en mm / rev. y el ángulo de ajuste k r 1) 2)alimentación F en mm / rev. y el ángulo de ajuste k r 1) 2)alimentación F en mm / rev. y el ángulo de ajuste k r 1) 2)alimentación F en mm / rev. y el ángulo de ajuste k r 1) 2)alimentación F en mm / rev. y el ángulo de ajuste k r 1) 2)

0 0.06 3 0 0.06 3 0 0.06 3 0.1 0.16 0.25 0.4 0.63 1 1.6 2.5

45 0 45 0 60 0 60 0 90 0 90 0 45 0 45 0 60 0 60 0 90 0 90 0 45 0 45 0 60 0 60 0 90 0 90 0 45 0 45 0 60 0 60 0 90 0 90 0 45 0 45 0 60 0 60 0 90 0 90 0 45 0 45 0 60 0 60 0 90 0 90 0 45 0 45 0 60 0 60 0 90 0 90 0 45 0 45 0 60 0 60 0 90 0 90 0 45 0 45 0 60 0 60 0 90 0 90 0 

St 34; St 37; C22;

St 42 hasta 500 

Acero de alta velocidad 50 40 34.5 45 35.5 28 35.5 28 35.5 28 22.4 28 22.4 28 22.4 18 25 20 dieciséis 20 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 10 

P 10 236 224 224 250 212 200 200 190 180 180 170 160 162 150 140 140 132 125 125 118 112 112 106 100 

St 50; C 35 500 ... 600 Acero de alta velocidad 500 ... 600 Acero de alta velocidad 

45 35.5 28 35.5 28 22.4 28 22.4 18 22.4 18 25 20 dieciséis 20 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 10 12.5 10 12.5 10 8 

P 10 224 212 200 200 170 160 160 180 150 140 140 132 125 125 118 112 112 106 100 100 95 90  

St 60; C45 600 ... 700 Acero de alta velocidad 600 ... 700 Acero de alta velocidad 

35.5 28 22.4 28 22.4 18 25 20 dieciséis 20 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 10 12.5 10 12.5 10 8 10 8 6.3 

P 10 200 190 190 212 180 170 170 160 150 150 140 132 132 125 118 118 112 106 106 100 95  

St 70; C60 700 ... 850 Acero de alta velocidad 700 ... 850 Acero de alta velocidad 

28 22.4 18 25 20 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 10 12.5 10 8 10 8 6.3 8 6.3 5 

P 10 170 160 160 180 150 140 140 132 125 125 118 112 106 100 95 95 90 85 85 80 75  

Minnesota-; 

CrNi-, CrMo- entre 

aceros aleados 

demás

700 ... 850 Acero de alta velocidad 700 ... 850 Acero de alta velocidad 

25 20 dieciséis 20 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 10 12.5 10 12.5 10 12.5 10 8 11 9 7 9 7 5.6 7.5 6 4.5 

P 10 170 160 160 180 150 140 140 132 125 125 118 112 106 100 95 95 90 85 85 80 75  

850 ... 1000 Acero de alta velocidad 850 ... 1000 Acero de alta velocidad 

20 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 10 12.5 10 12.5 10 8 10 8 6.3 8 6.3 5 7.1 5.6 4.5 5.6 4.5 3.6 

P 10 140 132 125 125 118 112 100 95 90 90 85 80 71 67 63 63 60 56 56 53 50  

1000..1400 Acero de alta velocidad 1000..1400 Acero de alta velocidad 

14 11 9 11 9 7 9 7 5.6 7 5.6 4.5 5.6 4.5 3.6 4.5 3.6 2.8 3.6 2.8 2.2 

P 10 80 75 71 71 67 63 63 60 56 56 53 50 50 47.5 45 47.5 45 45 42.5 40 33,5 33,5 31,5 

acero resistente al óxido 600..700 P 10 80 75 71 71 67 63 56 53 50 50 47.5 45 45 42.5 40 42.5 40 33,5 33,5 31,5 31,5 30 28  

Herramienta de acero 1500..1800 Acero de alta velocidad 1500..1800 Acero de alta velocidad 

9 7 5.6 5.6 4.5 3.6 4 3.2 2.5 

P 10 45 42.5 40 40 35,5 35,5 33,5 37,5 31,5 28 26.5 25 25 23.4 22 23.4 22 22 21 20 18 17 dieciséis  

Mn - acero de alto carbón P 10 33,5 33,5 31,5 31,5 30 28 28 26.5 25 22 21 20 20 19 18 18 17 dieciséis  

GS-45 300..500 Acero de alta velocidad 300..500 Acero de alta velocidad 

45 35.5 28 35.5 28 22 31.5 22 31.5 25 20 25 20 dieciséis 20 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 10 12.5 10 12.5 10 8 

P 10 150 140 132 118 112 106 106 100 95 95 90 85 85 80 75 75 71 67 67 63 60  

GS-52 500..700 Acero de alta velocidad 500..700 Acero de alta velocidad 

28 22 18 25 20 dieciséis 20 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 dieciséis 12.5 10 12.5 10 8 11 9 7 9 7 5.6 

P 10 106 100 95 95 90 85 85 80 75 75 71 67 67 63 60 60 56 53 53 50 47.5 

GS-15 HB 2000 ... Acero de alta velocidad HB 2000 ... Acero de alta velocidad 

45 40 31,5 31,5 28 22 22 20 dieciséis 18 dieciséis 12,5 12,5 11 12,5 12,5 11 9 11 10 8 9 8 6.3 

K20 125 118 112 112 106 106 100 95 95 90 85 85 80 75 75 71 67 67 63 60  

GS-25 

media pensión 

2000..2500 

Acero de alta velocidad 28 25 20 20 18 14 14 12.5 10 12.5 10 11 10 8 9 8 6.3 7.5 6.7 5.3 6 5.3 4.25 5.3 4.25 

K10 95 90 85 85 80 75 75 71 67 67 63 60 60 56 53 53 50 47,5 47,5 45 42,5 42,5 40 37.5 

GTS-35 

GTW-40 

Acero de alta velocidad 37,5 33,5 33,5 28 26.5 25 22 21 20 18 17 dieciséis 12.5 12 11 11 10 10 9 8.5 8 

K10 / P10 95 90 85 85 80 75 75 71 67 67 63 60 60 56 53 53 50 47,5 47,5 45 42,5 42,5 40 37.5 

fundición blanca RC420..570 K10 19 18 17 17 dieciséis 15 15 14 13,2 12,5 11,8 13,2 11,8 11,2 10,6 10,6 10 13,2 12,5 11,8 13,2 11,8 11,2 10,6 10,6 10 9.5 9 8.5 8 8 7.5 7.1 

Fundido en bronce 

DIN 1705 

Acero de alta velocidad 53 50 47,5 47,5 50 47,5 47,5 45 42,5 42,5 40 37,5 35,5 33,5 37,5 31,5 40 37,5 35,5 33,5 37,5 31,5 30 28 28 26.5 25 26.5 25 25 23,6 22,4 

K 20 300 280 280 315 265 250 250 236 224 224 212 200 200 190 180 180 170 160 160 150 140 140 132 125 

DIN latón rojo 

1705 

Acero de alta velocidad 75 71 67 63 60 56 50 47.5 45 47.5 45 40 37,5 35,5 31,5 30 28 28 26.5 25 26.5 25 25 23,6 22,4 

K 20 400 375 400 425 375 355 355 335 315 335 315 300 300 280 265 265 250 236 250 236 224 236 224 212 

DIN 1709 

Latón 

media pensión 

800..1200 

Acero de alta velocidad 112 106 100 90 85 80 67 63 60 50 47.5 45 37,5 33,5 33,5 26,5 25 23.6 25 23.6 

K 20 475 450 475 500 450 425 450 425 400 400 375 355 355 335 315 335 315 300 300 280 265 280 265 250 

AL fundido 

DIN 1725 

300..420 Acero de alta velocidad 300..420 Acero de alta velocidad 

125 118 112 100 95 85 75 71 67 56 53 50 42.5 50 42.5 40 37,5 31,5 30 40 37,5 31,5 30 40 37,5 31,5 30 28 25 23,6 22,4 

K 20 236 224 224 250 212 200 200 190 180 180 170 160 160 150 140 140 132 125 125 118 112 118 112 106 100 95 90 

Mg DIN 

aleación 1729 

Acero de alta velocidad 800 750 800 850 750 710 750 710 670 670 630 600 630 600 560 600 560 530 600 560 530 560 530 500 530 500 475 

K 20 1600 1500 1400 1320 1250 1250 1180 1120 1120 1120 1060 1000 1000 950 900 900 850 800 800 750 710 710 670 630 630 600 560 

1) Los valores introducidos se aplican para una profundidad de astillado de hasta 2,24 mm. De 2,24 mm a 7,1 mm los valores que deben reducirse en 1 etapa de la fila R10 en aproximadamente un 20%. De 7,1 mm a 22,4 mm los valores que deben reducirse en 1 etapa de la 

fila R5 en aproximadamente un 40%.

2) Los valores de v do debe ser reducido en un 30 .... a 50% para convertir una corteza, para la eliminación de la piel de fundición o de inclusiones de arena. 2) Los valores de v do debe ser reducido en un 30 .... a 50% para convertir una corteza, para la eliminación de la piel de fundición o de inclusiones de arena. 2) Los valores de v do debe ser reducido en un 30 .... a 50% para convertir una corteza, para la eliminación de la piel de fundición o de inclusiones de arena. 

3) El servicio de la vida t para P10 metal duro, K10, K20 = 240 min; para acero de alta velocidad SS = 60 min.
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6 Mantenimiento 

En este capítulo encontrará información importante acerca 

• Inspección 

• Mantenimiento 

• La reparación 

del torno. 

¡ATENCIÓN!

mantenimiento regular realizado correctamente es un requisito esencial para 

• seguridad de funcionamiento, 

• el funcionamiento libre de fallos, 

• larga durabilidad del torno y 

• la calidad de los productos que fabrica. 

Instalaciones y aparatos de otros fabricantes también deben estar en buen estado y condición. ¡Atención!

Nunca retire las virutas o limpiar el área de trabajo del torno con aire comprimido. Limpieza del interior de la zona de 

trabajo con aire comprimido puede causar daños al torno.

¡Advertencia 

de seguridad! 

Las consecuencias de mantenimiento y reparación incorrectos pueden incluir: 

• Las lesiones graves de las personas que trabajan en el torno, 

• Los daños en el torno. 

Sólo el personal cualificado debe llevar a cabo el mantenimiento y reparación en el torno. Validación

Comprobar y mantener todo relevante para la seguridad de parada, dispositivos de control y medición (validación). Documentación

Registrar todas las pruebas y trabajos en resp registro de un operador. libro de registro.

Preparación 

¡ADVERTENCIA! 

Sólo llevar a cabo el trabajo en el torno, si el interruptor principal está apagado y asegurado contra el reinicio por medio de 

un candado. 

"Desconectar y asegurar el torno“en la página 17 Coloque una señal de 

advertencia. 

T
X

5
2
1
6
_
G

B
_
5
.
f
m

 



ÓPTIMO

Maschinen - ALEMANIA 

Mantenimiento 

Versión 1.0.1 de fecha 06/21/2017 

TX5216 ES 

Page 67 Traducción de las instrucciones originales 

Reinicio 

Antes de reiniciar, ejecute un control de seguridad. 

"Comprobación de seguridad“en la página 15 

¡ADVERTENCIA! 

Antes de iniciar el torno, se debe comprobar que no hay ningún peligro para las personas y que el torno no está 

dañado. 

Inspección y mantenimiento 

El tipo y nivel de desgaste depende en gran medida de las condiciones de uso y de funcionamiento individuales. Por lo tanto, los 

intervalos indicados sólo son válidos para los correspondientes con- diciones aprobados.

Intervalo ¿Dónde? ¿Qué? ¿Cómo? 

Comprobar 

"Comprobación de seguridad“en la página 15 

Comprobar 

"Fijar tope de empuje“en la página 36 
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Intervalo ¿Dónde? ¿Qué? ¿Cómo? 

Comprobar 

Limpieza 

Limpiar el interior del torno y el sumidero de chip. Utilice una 

escarpia de sacar PIC largos.

Compruebe la 

cantidad de aceite 

Comprobar el nivel de aceite en el delantal. Comprobar el nivel de aceite 

con la mirilla. Máximo nivel. hasta que el centro de la ventana de control 

anterior. La bomba manual de la mano para el sistema de lubricación 

central se suministra con el aceite del delantal.

bomba manual  

mirilla baja 

nivel de llenado 

Limpieza 

Limpiar la ventana con un agente de limpieza adecuado. 

aceitado Aceite todas las superficies de acero desnudo. 
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Intervalo ¿Dónde? ¿Qué? ¿Cómo? 

Comprobar 

control de nivel de 

llenado de control 

de estado 

Compruebe de nivel de líquidos, la concentración, el valor pH, teria BAC- y 

descomposición por hongos. "Refrigeración lubricantes y tanques“en la página 78

aceitado 

Aceite Todos los carriles de guía. 

Ligeramente lubricar los engranajes de cambio con litio grasa a 

base. 

Llenar control 

de nivel 

El nivel del aceite en el engranaje de alimentación y clavijero. Comprobar 

el nivel de aceite con la mirilla. Máximo nivel. hasta que el centro de la 

ventana de inspección.

Compruebe 

Reajuste 

La máquina fue entregado con la correa de transmisión precargado. 

Después de unos pocos operación horas, la correa de transmisión debe apretarse de 

nuevo como el estiramiento de la correa debido a ser nuevo. "Tensado de la correa de 

transmisión“en la página 72

aceitado 

Lubricar respectivamente rellenar todos los engrasadores y tazas 

engrasador con aceite de maquinaria. 

Lubricante 

"Lubricación y limpieza del plato de torno“en la página 75 

 

s
e

m
a

n
a

l
 l
u

b
r
i
c
a

n
t
e

 
r
e

f
r
i
g

e
r
a

n
t
e

 

t
a

n
q

u
e

 

T
o

r
n

o
 

G
e

a
r
 

P
o

r
 
p

r
i
m

e
r
a

 
v
e

z
 
d

e
s
p

u
é

s
 
d

e
 
a

l
g

u
n

a
s
 

h
o

r
a

s
 
d

e
 
f
u

n
c
i
o

n
a

m
i
e

n
t
o

,
 

d
e
 
a
c
u
e
r
d
o
 
c
o
n
 
l
a
 
d
e
m

a
n
d
a
.
 

A
c
c
i
o

n
a

m
i
e

n
t
o

 

d
e

 
h

u
s
i
l
l
o

 
d

e
 

c
o

r
r
e

a
 
e

n
 
V

 

s
e

m
a

n
a

l
 

L
e

a
d

 
C

o
n

t
r
a

p
u

n
t
o

 
v
a

r
i
l
l
a

 
d

e
 

t
o

r
n

i
l
l
o

 
d

e
 
a

l
i
m

e
n

t
a

c
i
ó

n
,
 
s
i
l
l
a

 
d

e
 

m
o

n
t
a

r
 
t
o

r
n

o
,
 

C
a

r
r
o

 
t
r
a

n
s
v
e

r
s
a

l
 

a
l
 
m

e
n

o
s
 
s
e

m
a

n
a

l
m

e
n

t
e

 

p
l
a

t
o

 
d

e
 
t
o

r
n

o
 

T
X

5
2
1
6
_
G

B
_
5
.
f
m

 



ÓPTIMO

Maschinen - ALEMANIA 

ES 

página 70 

TX5216 Mantenimiento 

Versión 1.0.1 de fecha 06/21/2017 Traducción de las instrucciones originales 

Intervalo ¿Dónde? ¿Qué? ¿Cómo? 

Comprobar 

Cambio de aceite 

Por cambio de aceite utilizar un tainer recogida con- apropiado con 

capacidad suficiente. Aflojar el tornillo del agujero de drenaje. Aflojar el 

tornillo del agujero de llenado. Cerrar el orificio de drenaje si hay más 

drenajes de aceite. Llenar hasta la mitad de la marca de referencia de la 

mirilla de aceite en el orificio de llenado utilizando un tainer con- 

adecuado.

"Material de funcionamiento“en la página 20 

engranaje de 

alimentación de salida 

Img.6-1: engranaje de alimentación 

Cambio de aceite 

Cabezal 

de salida 

Img.6-2: Cabezal 

Limpieza 

"Limpieza de la caja eléctrica“en la página 75 
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Intervalo ¿Dónde? ¿Qué? ¿Cómo? 

Comprobar 

Sustitución de 

limpieza 

Desinfectar 

"Plan de inspección para los lubricantes de refrigeración mezclados 

con agua“en la página 79 

apretar 

Si la sujeción del cabezal móvil desaparece. Acortar la distancia de fijación 

mediante el ajuste de la tuerca por debajo del cabezal móvil.

Tuerca de ajuste 

inspección 

eléctrica 

"Las obligaciones de la empresa operadora“en la página 12 "Electrónica“en 

la página 18 de "validación“en la página 66 

Intercambio de la ventana 

"Escudo protector de la viruta“en la página 15 

piezas de desgaste recomendados 1 x correa de 

transmisión 

Ventana en fichas Limpiaparabrisas escudo en la guía de 

seguimiento de pasador de seguridad en el eje de 

transmisión para la varilla de alimentación 
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Mantenimiento 

Tensado de la correa de transmisión 

La máquina fue entregado con la correa de transmisión precargado. Después de unas pocas horas de funcionamiento, la correa de transmisión debe apretarse 

de nuevo mientras se estira debido a ser nuevo.

La tensión correcta de la correa de transmisión está sujeta a la experiencia del personal de mantenimiento. A modo de guía, se recomienda 

para estirar la cinta, que puede empujar a través de alrededor de 25 mm en el centro entre las poleas de correa con una fuerza de 50N. La 

tensión es correcta si, tras la puesta en marcha, la correa no se deslice o hacer ruido.

El dispositivo de fijación 

placa del motor 

Img.6-3: Correa de transmisión 

Rellenar el lubricante de refrigeración 

Si el nivel de lubricante de refrigeración está por debajo de la marca roja en la mirilla, una cantidad insuficiente de lubricante de refrigeración se 

suministra a la herramienta de corte. Continuando con la producción en esas condiciones provoca una menor durabilidad de la herramienta de 

corte y reduce la vida útil de la bomba de refrigerante. Llenar el depósito de refrigerante a través del área de trabajo del torno.

La máquina está lacado con una pintura de un solo componente. Observar este hecho cuando la selección de su lubricante de refrigeración 

y limpieza de la máquina.

Una laca de un componente con una parte de disolvente se endurece cuando el disolvente se evapora. Tan pronto como la laca se 

aplica el disolvente se evapora en el aire. El aglutinante se convierte en fieltro y se forma una película seca. Este proceso es reversible, 

es decir, el aglutinante puede ser grabado una y otra vez.

De dos componentes de laca también se compone de aglutinante y disolvente. Sin embargo, la pintura se seca solamente cuando se añade un 

agente de fraguado. Este proceso no es reversible, es decir, el agente de unión no puede ser re-suavizó.

La compañía Optimum Maschinen Germany GmbH no asume ninguna garantía por los daños subsecuentes debido a 

lubricantes de refrigeración inadecuadas. 

La sustitución del pasador de seguridad en la barra de alimentación 

Un pasador de seguridad protege el engranaje de alimentación en el eje de salida a la varilla de alimentación. El engranaje de alimentación está diseñado como 

una transmisión de engranajes deslizante. La varilla de alimentación en sí está conectado rígidamente con el engranaje de alimentación. La protección contra 

sobrecarga del engranaje de alimentación es uno mediante el embrague magnético y el pasador de seguridad.

Desmontar la placa de cubierta de la barra de tornillo y de alimentación de mina. 
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Extraer el pasador de cizalla usando un punzón. Insertar un nuevo 

pasador de seguridad.

pasador de seguridad 

embrague magnético eléctrico 

Img. 6-4: RSS pin varilla de cizallamiento 

Ajuste de la tuerca de husillo en el carro superior la tuerca de husillo 

se compone de dos partes. 

Aflojar el tornillo axial de fijación al lado de la tuerca de husillo. 

Girar el husillo en la dirección de las agujas del reloj hasta que el husillo está bloqueado. A continuación, gire ligeramente hacia la derecha, 

hasta que se mueva con facilidad.

Apretar los tornillos de fijación de nuevo y comprobar la movilidad del husillo a lo largo de toda la longitud. 

tuerca de husillo 

Img. 6-5: Top diapositiva tuerca de husillo 
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Ajuste de la tuerca de husillo en el carro transversal 

La tuerca de husillo transversal consta de dos partes. 

Aflojar ligeramente ambos zócalos hexagonales en el centro de la corredera transversal. Apretar el perno roscado intermediario, por 

lo que la tuerca de husillo transversal se extiende. Esto reduce la holgura del hilo.

Apretar los zócalos hexagonales de nuevo y comprobar la movilidad del husillo a lo largo de toda la longitud. 

tuerca de husillo 

Img.6-6: Cross diapositiva tuerca de husillo 

Ajuste de las chavetas cónicas en el carro superior y carro transversal 

El juego de las pistas de guía se ajusta y se reduce a través de las chavetas cónicas. Después de fijar la regleta cónica, verificar el 

movimiento en las pistas de guía y volver a apretar el tornillo de contador de la regleta cónica.

Torno silla 

El juego en la guía de silla de montar del torno se puede ajustar mediante la modificación de la guía inferior. 

Delantal 

El delantal contiene la caja de engranajes y el interruptor elementos para la alimentación longitudinal y avance transversal, así como la tuerca de 

tornillo de avance del tornillo de avance. El llenado de aceite de la caja lubrica todos los artículos. La bomba manual de la mano para el sistema de 

lubricación central se suministra con el aceite del delantal.
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varilla de alimentación, el tornillo de plomo 

La varilla de alimentación y el tornillo de plomo se guía en el lado del contrapunto por cojinetes plano en la dirección radial. Los 

casquillos de fricción requieren lubricación regular. Con cojinetes de aguja antes y después de la plana de apoyo, la dirección axial es 

guiado.

Copa engrasador 

Img. 6-7: Oiler para tornillo de avance y la barra de alimentación

Lubricar y limpiar el mandril del torno ATENCIÓN! 

No utilice aire comprimido para eliminar el polvo y sustancias extrañas desde el plato de torno. chorros de líquido refrigerante en el 

plato de torno y elimina la grasa de las mordazas maestras. A fin de mantener la fuerza de tensado y la exactitud a largo plazo de la 

plato de torno, el plato de torno debe ser lubricado con regularidad. Una lubricación insuficiente dará lugar a un mal funcionamiento 

en la reducción de tensar la fuerza, que afecta a la precisión y causa un desgaste excesivo y el agarrotamiento. Dependiendo del 

tipo de mandril y estado de funcionamiento, la fuerza de tensado de un plato de torno puede disminuir hasta en un 50 por ciento de 

la fuerza de tensión nominal.

Una pieza de trabajo presumiblemente firmemente sujeta entonces puede caer fuera de la pinza de sujeción durante el proceso. Lubricar 

el plato de torno. Lubricar el plato de torno, al menos, una vez por semana. El lubricante utilizado debe ser de alta calidad y previsto 

superficies de apoyo de alta presión. El lubricante debe soportar el refrigerante y otros productos químicos.

Numerosos diferentes mandriles giratorios están disponibles en el mercado que se distinguen considerablemente basado 

en el método de lubricación. Siga las instrucciones de uso del fabricante del mandril del torno ing corres-.

Limpieza de la caja eléctrica Aunque el 

armario eléctrico es con- 

structed para cerrar el aire externo, partícu- las extrañas tales como 

polvo y la suciedad pueden entrar en el armario cuando la puerta 

está abierta. 

La acumulación de partículas extrañas en las placas de circuitos 

impresos u otros componentes electrónicos puede causar mal 

funcionamiento de la máquina. 

Limpiar el interior del armario eléctrico con regularidad. 

Eliminar el polvo del interior del armario eléctrico con una 

aspiradora. No utilice aire comprimido para limpiar el 

armario eléctrico.

Nunca toque las placas de circuitos o partes alrededor del 

conector. También evitar golpear estas partes con el vacío.
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Se recomienda que el armario eléctrico se limpia cada 1.000 horas de servicio. 

Alineación del cabezal 

¡ATENCIÓN! 

En primer lugar comprobar que la máquina esté nivelada antes de alinear el cabezal. Es posible reajustar el 

cabezal si la pieza de trabajo se estrecha mientras gira el eje.

Img.6-8: clavijero 

Img.6-9: clavijero 

Abrazadera de un eje de prueba mecanizado con precisión, tierra precisamente con una longitud de 300 mm. Adjuntar un comparador en 

el soporte de la pieza de trabajo.

Coloque el pasador de medición del indicador de cuadrante en el lado horizontal del eje. Mover el reloj de medición a lo largo del 

eje. La desviación no debe exceder de 0,01 mm en una longitud de 300 mm.

Es posible corregir una desviación por la liberación de los tornillos de fijación y reajustando mediante el tornillo (J). 

En primer lugar volver a apretar los tornillos de fijación, antes de realizar otra medición. 
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Reparar 

técnico de servicio al cliente 6.5.1 

Para cualquier trabajo de reparación solicitar la asistencia de un técnico de servicio al cliente autorizado. Con- tacto con su distribuidor 

especializado si no tiene información de servicio al cliente o se ponga en contacto Stürmer Maschinen GmbH en Alemania, que le puede 

proporcionar la información de contacto de un distribuidor especializado. Opcionalmente, el Stürmer Maschinen GmbH 

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26 D- 96103 Hallstadt, Alemania

puede proporcionar un técnico de servicio al cliente, sin embargo, la solicitud de un técnico de servicio al cliente sólo puede hacerse a través de 

su distribuidor especializado. 

Si las reparaciones se llevan a cabo por personal técnico cualificado, que deben seguir las indicaciones dadas en este manual de 

instrucciones. 

Optimum Maschinen Germany GmbH no se hace responsable ni garantiza contra daños y operativos mal funcionamiento que resulte de la 

inobservancia de estas instrucciones de funcionamiento. En caso de reparaciones, utilice únicamente

• únicas herramientas adecuadas y sin fallos, 

• sólo piezas originales o partes de series autorizadas expresamente por Optimum Maschinen GmbH Ale- mania. 
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Lubricantes de refrigeración y tanques 

PRECAUCIÓN! 

El lubricante de refrigeración puede provocar enfermedades. Evitar el contacto directo con el lubricante de refrigeración o de partes cubiertas en 

lubricante de refrigeración.

Enfriamiento circuitos lubricantes y tanques para mezclas de lubricante de refrigeración por agua debe estar completamente vacía, limpiado y 

secado, según sea necesario, pero al menos una vez al año o cada vez que se sustituye el lubricante de refrigeración. 

Si las virutas finas y otras materias extrañas se acumulan en el depósito de refrigerante, la máquina ya no puede ser correctamente 

alimentado con refrigerante. Además, se reduce la vida útil de la bomba de refrigerante.

Al procesar el hierro fundido o materiales similares que genera virutas finas, limpiar el depósito de refrigerante con más frecuencia se 

recomienda. Los valores límite

El lubricante de refrigeración debe ser reemplazado, el circuito de lubricante de refrigeración y el tanque de vaciado, limpiado y 

desinfectado si 

• el valor de pH cae más de 1 en base al valor durante el llenado inicial. El valor de pH máximo admisible durante 

presentación inicial es 9,3

• hay un cambio perceptible en el aspecto, olor, aceite flotante o aumento de los ria bactericidas a más de 10/6 / ml 

• hay un aumento en el contenido de nitrito a más de 20 ppm (mg / 1) o contenido de nitrato de más de 50 ppm (mg / 1) 

• hay un aumento en el N-nitrosodietanolamina (NDELA) a más de 5 ppm (mg / a) PRECAUCIÓN! 

Cumplir con las especificaciones del fabricante para relaciones de mezcla, sustancias peligrosas, 

por ejemplo productos de limpieza del sistema, incluyendo sus tiempos de uso mínimas permisibles. ¡PRECAUCIÓN!

Dado que el lubricante de refrigeración se escapa bajo alta presión, bombear el refrigerante mediante el uso de la bomba de lubricante de 

refrigeración existente a través de una manguera de presión en un depósito adecuado no se recomienda. 

PROTECCIÓN DEL MEDIO AMBIENTE 

Durante el trabajo en el equipo de lubricante refrigerante por favor asegúrese de que 

• tanques colectores se utilizan con capacidad suficiente para la cantidad de líquido debe desechar. 

• líquidos y aceites no deben ser derramados en el suelo. 

Limpiar cualquier derrame de líquidos o aceites de inmediato el uso de métodos de absorción de aceite adecuados y deseche de 

ellos, de acuerdo con las regulaciones ambientales legales vigentes. recoger las fugas

No vuelva a introducir líquidos derramados fuera del sistema durante la reparación o como resultado de las fugas del tanque de 

reserva, en vez recogen en un recipiente de recogida para su eliminación. Disposición

Nunca bote de aceite u otras sustancias que son perjudiciales para el medio ambiente en las entradas de agua, el ERS o canales riv-. Los 

aceites usados ​​deben ser entregados a un centro de recogida. Consulte a su supervisor si usted no sabe dónde está el centro de recogida.
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6.6.1 Plan de inspección para los lubricantes de refrigeración mezclados con agua 

Compañía: No 

.: Fecha: 

lubricante refrigerante usado 

tamaño de comprobación Los métodos de inspección Los intervalos de 

inspección 

Procedimiento y comentario 

cambios 

notables 

Aspecto, olor diario Encontrar y corregir las causas, 

por ejemplo descremada de aceite, comprobar filtro, ventilar el sistema de 

refrigeración de lubricante 

valor pH Técnicas de laboratorio electrométricos 

con medidor de pH (DIN 51 369) 

método de medición local: con papel 

pH (indicadores especiales con rango 

de medición adecuado) 

semanal 1) semanal 1) 

si el valor de pH disminuye 

> 0.5 basado en la presentación inicial: Medidas en reco- 

mendaciones del fabricante acuerdo 

> 1.0 basado en presentación inicial: Reemplazar lubricante de 

refrigeración, sistema de circulación de lubricante refrigerante limpio 

concentración de uso refractómetro manual 
semanal 1) semanal 1) 

método da como resultado valores incorrectos con contenido de aceite 

vagabundo 

Base de reserva valoración con ácido de acuerdo con 

ción recomendaciones del fabricante 

como lo requiere el método es independiente del contenido de aceite residual 

contenido de nitrito Método de ensayo palos o método labo- 

ratorio 

semanal 1) semanal 1) 

> 20 mg / L de nitrito: Reemplazar lubricante de refrigeración o una 

parte o aditivos que inhiben; de lo contrario NDELA 

(N-nitrosodietanolamina) en el sistema lubricante de refrigeración y 

en el aire debe ser determinada

> 5 mg / L NDELA en el lubricante sis- tema de refrigeración: 

Sustitución, 

limpiar y desinfectar sistema ción circulación de lubricante de 

refrigeración, encontrar fuente de nitrito y, si es posi- ble, rectificar. 

Nitrato / contenido de nitrito del 

agua de preparación, si esto no se 

elimina de la red pública 

Método de ensayo palos o método labo- 

ratorio 

según sea necesario Use el agua de la red pública si hay agua de la red 

púbica tiene 

> 50 mg / l de nitrato: Informar al abastecimiento de agua 

1) Los intervalos de inspección especificados (frecuencia) se basan en el funcionamiento continuo. Otras condiciones operativas pueden resultar en 1) Los intervalos de inspección especificados (frecuencia) se basan en el funcionamiento continuo. Otras condiciones operativas pueden resultar en 

otros intervalos de inspección; excepciones son posibles de acuerdo con las Secciones 4.4 y 4.10 de la TGS 611.

Editor: 

Firma: 
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7 Ersatzteile - piezas de repuesto 

Ersatzteilbestellung - Los pedidos de recambios Ersatzteilbestellung - Los pedidos de recambios 

folgendes Bitte geben Sie an - Por favor, indique lo siguiente: folgendes Bitte geben Sie an - Por favor, indique lo siguiente: 

• Seriennummer - Número de serie. Seriennummer - Número de serie. 

• Maschinenbezeichnung - nombre de máquinas Maschinenbezeichnung - nombre de máquinas 

• Herstellungsdatum - Fecha de manufactura Herstellungsdatum - Fecha de manufactura 

• Artikelnummer - Artículo No. Artikelnummer - Artículo No. 

Die Artikelnummer befindet sich in der Ersatzteilliste. El número del artículo. se encuentra en la lista de piezas de repuesto. Die Seriennummer befindet sich am Die Artikelnummer befindet sich in der Ersatzteilliste. El número del artículo. se encuentra en la lista de piezas de repuesto. Die Seriennummer befindet sich am Die Artikelnummer befindet sich in der Ersatzteilliste. El número del artículo. se encuentra en la lista de piezas de repuesto. Die Seriennummer befindet sich am 

Typschild. El número de serie. está en la placa de características.Typschild. El número de serie. está en la placa de características.

Elektrische Ersatzteile - repuestos eléctricos Schaltplan - 

Esquema de conexiones 

Der Aktuelle Schaltplan mit Ersatzteilliste befindet sich im Schaltschrank der Drehmaschine. 

La lista de diagrama de circuito y piezas de repuesto de corriente se encuentra en el armario de control del torno. 

Antriebsübersicht 

64 

82 

81 

83 

65 74 64 

63 62 

73 

66 

80 

67 69 

81 

68 

70 

85 

71 

83 

16 

9 18 

7 

8 

20 

42 

19 

21 

44 28 43 

T
X

5
2
1
6
_
p
a
r
t
s
.
f
m

 



ÓPTIMO

Maschinen - ALEMANIA gama de 

cabezal - Cabezal 

DE | ES 82 TX5216 Repuestos - repuestos Versión 

1.0.1 21/06/2017 instrucciones originales 

102101141

93 

96

99 92 96

24100

97 

99

91 

98

95

42

94 

97

39

38

40 33 29 

34

32

31 

35 36 

30 40 

38

43 

37

28 27 16

21

42

17

24

23

15

10

12

10

13

14

11

18 22

26

20

25

19

19

T
X

5
2
1
6
_
p
a
r
t
s
.
f
m

 



 

TX5216_parts.fm 

147

174

118117 9

163

8

101

159

7

160

6 

161

116

42 

115

5

111

89

114107

106

162

42127

166

172

108174142

143

110

2

158

104

173

166

103

147

165

148

113

172

164

174

109

119

112

174

107114115

122

114

121

115

107

4

3

120

42

173

165

104

Ó
P

T
I
M

O

M
Á

Q
U

I
N

A
S

 
-

A
L

E
M

A
N

I
A

 

G
a
m

a
 
d
e
 
c
a
b
e
z
a
l
 
-
 
C

a
b
e
z
a
l
 

R
e

p
u

e
s
t
o

s
 
-
 
r
e

p
u

e
s
t
o

s
 
V

e
r
s
i
ó

n
 

1
.
0

.
1

 
2

1
/
0

6
/
2

0
1

7
 

T
X

5
2
1
6
 

D
E

 
|
 
E

S8
3

 
i
n

s
t
r
u

c
c
i
o

n
e

s
 
o

r
i
g

i
n

a
l
e

s
 



ÓPTIMO

Maschinen - ALEMANIA gama de 

cabezal - Cabezal 

DE | ES 84 TX5216 Repuestos - repuestos Versión 

1.0.1 21/06/2017 instrucciones originales 

151

149

144

168

124 145167

1

152

175

152

la

155

171

la

153

130

153

154

132

129

98

79136135

131

133

132

157

138

137

135 

136

134139

169

79

137 138

134

133

170

139

T
X

5
2
1
6
_
p
a
r
t
s
.
f
m

 



ÓPTIMO

Maschinen - ALEMANIA 

Repuestos - repuestos Versión 

1.0.1 21/06/2017 

TX5216 DE | ES

85 instrucciones originales 
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designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

1 viviendas viviendas 1 03432440101 

2 ola eje 1 03432440102 

3 cáscara manga 1 03432440103 

4 tenedor turno interruptor tenedor 1 03432440104 

5 ola eje 1 03432440105 

6 placa placa 1 03432440106 

7 engranaje engranaje 1 03432440107 

8 ola eje 1 03432440108 

9 placa placa 1 03432440109 

10 ola eje 1 03432440110 

11 ola eje 1 03432440111 

12 engranaje engranaje 1 03432440112 

13 engranaje engranaje 1 03432440113 

14 engranaje engranaje 1 03432440114 

15 anillo de seguridad anillo de retención 1 DIN 471 - 48x1,75 

16 disco arandela 1 03432440116 

17 pluma chaveta de ajuste 1 03432440117 

18 disco arandela 1 03432440118 

19 impulsor rueda de correr 2 03432440119 

20 brida brida 1 03432440120 

21 polea polea 1 03432440121 

22 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 1 RNA6904 - 25 x 37 x 30 03432440122 

23 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 1 RNA69 / 28 - 32 x 45 x 30 03432440123 

24 sello del eje sello 2 DIN 3760 - A - 32 x 45 x 7 03432440124 

25 perno hexagonal tornillo de cabeza hueca 1 ISO 4017 - M10 x 45 

26 arandela de resorte anillo elástico 2 DIN 128 - A10 

27 arandela de resorte anillo elástico 1 DIN 128 - A20 

28 tuerca hexagonal tuerca hexagonal 1 ISO 4032 - M20 

29 ola eje 1 03432440129 

30 engranaje engranaje 1 03432440130 

31 engranaje engranaje 1 03432440131 

32 enchufe Buching 1 03432440132 

33 engranaje engranaje 1 03432440133 

34 engranaje engranaje 1 03432440134 

35 disco arandela 1 03432440135 

36 disco arandela 1 03432440136 

37 cáscara manga 1 03432440137 

38 O-ring O-ring 2 42.5x3.55 

39 brida brida 1 03432440139 

40 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 NK 30/30 TN 03432440140 

41 03432440141 

42 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 19 ISO 4762 - M6 x 12 

43 anillo de seguridad anillo de retención 1 DIN 471 - 42x1,75 

44 huso huso 1 03432440144 

45 pasador de cierre pestillo de la cerradura 6 03432440145 

46 perno roscado tornillo prisionero 6 03432440146 

47 adaptador adaptador 1 03432440147 

48 03432440148 

49 anillo anillo 1 03432440149 

50 engranaje engranaje 1 03432440150 

51 disco arandela 1 03432440151 

52 anillo anillo 1 03432440152 

53 contratuerca tuerca de ranura 1 03432440153 

54 brida brida 1 03432440154 

55 anillo anillo 1 03432440155 

56 tornillo de fijación tornillo prisionero 1 03432440156 

57 engranaje engranaje 1 03432440157 

58 Zanrad engranaje 1 03432440158 

59 anillo anillo 1 03432440159 

60 Rodamientos de rodillos cónicos rodamiento de rodillos cónicos 1 32021 04032021 

61 Rodamientos de rodillos cónicos rodamiento de rodillos cónicos 1 32020 04032020 

62 resorte de ajuste chaveta de ajuste 1 DIN 6885 - A 12 x 8 x 110 

63 resorte de ajuste chaveta de ajuste 1 DIN 6885 - A 12 x 8 x 80 

64 anillo de seguridad anillo de retención 1 DIN 471 - 105x4 

65 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 9 ISO 4762 - M8 x 16 

66 O-ring O-ring 1 DIN 3771 - 160 x 5,3 

67 O-ring O-ring 1 DIN 3771 - 150 x 5,3 

68 primavera primavera 6 03432440168 

69 ola eje 1 03432440169 

70 engranaje engranaje 1 03432440170 

71 brida brida 1 03432440171 

72 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 25x30x20 DIN5405 03432440172 
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designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

73 perno hexagonal tornillo de cabeza hueca 1 DIN 933 - M10 x 16 

74 ola eje 1 03432440174 

75 engranaje engranaje 1 03432440175 

76 engranaje engranaje 1 03432440176 

77 O-ring O-ring 1 25 x 2,65 - N - NBR 70 

78 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 30x35x27 03432440178 

79 anillo de seguridad anillo de retención 4 DIN 472 - 35x1,5 

80 resorte de ajuste chaveta de ajuste 1 DIN 6885 - A 8 x 7 x 18 

81 ola eje 1 03432440181 

82 brida brida 1 03432440182 

83 brida brida 1 03432440183 

84 engranaje engranaje 1 03432440184 

85 engranaje engranaje 1 03432440185 

86 engranaje engranaje 1 03432440186 

87 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 NK 38/30 03432440187 

88 03432440188 

89 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 8 ISO 4762 - M6 x 16 

90 O-ring O-ring 1 DIN 3771 a 56 x 3,55 

91 ola eje 1 03432440191 

92 disco arandela 1 03432440192 

93 engranaje engranaje 1 03432440193 

94 engranaje engranaje 1 03432440194 

95 engranaje engranaje 1 03432440195 

96 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 RNA69 / 28 - 32 x 45 x 30 03432440196 

97 resorte de ajuste chaveta de ajuste 2 DIN 6885 - A 6 x 6 x 20 

98 anillo de seguridad anillo de retención 2 DIN 472 - 42x1,75 

99 anillo de seguridad anillo de retención 2 DIN 471 - 32x1,5 

100 disco arandela 1 034324401100 

101 disco arandela 3 034324401101 

102 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 1 ISO 4762 - M8 x 12 

103 alfiler pasador cilíndrico 1 8x12 

104 espiga el pasador de resorte 2 8x60 

105 034324401105 

106 bloque bloque 1 034324401106 

107 cerrojo cerrojo 3 034324401107 

108 brida brida 1 034324401108 

109 034324401109 

110 placa placa 1 034324401110 

111 tenedor turno interruptor tenedor 1 034324401111 

112 ola eje 1 034324401112 

113 cáscara manga 1 034324401113 

114 arandela de resorte arandela de resorte 3 DIN 6798 - J 13 

115 tuerca hexagonal tuerca hexagonal 3 ISO 4032 - M12 

116 tuerca hexagonal tuerca hexagonal 1 ISO 4032 - M6 

117 034324401117 

118 tenedor turno interruptor tenedor 1 034324401118 

119 cáscara manga 1 034324401119 

120 tenedor turno interruptor tenedor 1 034324401120 

121 ola eje 1 034324401121 

122 placa placa 1 034324401122 

123 034324401123 

124 cubierta cubierta 1 034324401124 

125 034324401125 

126 034324401126 

127 brida brida 1 034324401127 

128 034324401128 

129 engranaje engranaje 1 034324401129 

130 brida brida 1 034324401130 

131 enchufe Buching 1 034324401131 

132 placa placa 2 034324401132 

133 papel rollo 2 034324401133 

1034 cáscara manga 2 034324401134 

135 enchufe Buching 2 034324401135 

136 cojinete cojinete de bolas 2 6202-2Z 0406202.2R 

137 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M12 x 25 

138 disco arandela 2 DIN 125 - A 13 

139 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M10 x 50 

140 034324401140 

141 disco arandela 1 034324401141 

142 disco arandela 1 20 

143 abrazadera placa de sujeción 1 034324401143 

144 cubierta cubierta 1 034324401144 

145 enchufe cojinete 1 034324401145 
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designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

146 034324401146 

147 palanca de cambios palanca del interruptor 2 034324401147 

148 palanca de cambios palanca del interruptor 2 034324401148 

149 tornillo de cierre tornillo de cierre 1 034324401149 

150 placa placa 1 034324401150 

151 alfombra de goma placa de goma 1 034324401151 

152 tornillo de cierre tornillo de cierre 2 034324401152 

153 cojinete cojinete de bolas 2 6004-2Z 0406004.2R 

154 enchufe cojinete 1 034324401154 

155 portada portada 1 034324401155 

156 034324401156 

157 tornillo Allen scrdew de cabeza hueca 1 ISO 4762 - M14 x 70 

158 O-ring O-ring 2 DIN 3771 a 21,2 x 2,65 

159 tornillo de fijación tornillo prisionero 3 DIN 913 - M6 x 8 

160 espiga el pasador de resorte 1 ISO 13337-6 x 45 

161 O-ring O-ring 1 DIN 3771 a 20 x 3,55 

162 O-ring O-ring 1 DIN 3771 a 16 x 1,8 

163 perno hexagonal tornillo hexagonal 1 ISO 4017 - M8 x 16 

164 tornillo Allen scrdew de cabeza hueca 1 ISO 4762 - M8 x 25 

165 tornillo Allen scrdew de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M5 x 10 

166 tornillo Allen scrdew de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M10 x 35 

167 tornillo Allen scrdew de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M8 x 40 

168 tornillo Allen scrdew de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M8 x 50 

169 tornillo Allen scrdew de cabeza hueca 3 ISO 4762 - M16 x 50 

170 disco arandela 3 DIN 125 - A 17 

171 tornillo Allen scrdew de cabeza hueca 6 ISO 4762 - M6 x 10 

172 bola de acero bola de acero 4 034324401172 

173 primavera primavera 4 034324401173 

174 O-ring O-ring 4 DIN 3771 a 20 x 2,65 

175 mirilla mirilla 1 034324401175 
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engranaje de alimentación - engranaje de alimentación 
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designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

1 ola eje 1 03432340301 

2 pluma chaveta de ajuste 2 6x20 

3 engranaje engranaje 1 03432340303 

4 disco arandela 1 03432340304 

5 brida brida 1 03432340305 

6 disco arandela 1 03432340306 

7 engranaje engranaje 1 03432340307 

8 engranaje engranaje 1 03432340308 

9 engranaje engranaje 1 03432340309 

10 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 HK 2516 03432340310 

11 03432340311 

12 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 15 ISO 4762 - M6 x 16 

13 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 1 ISO 4762 - M8 x 20 

14 sello sello 1 25x32x4 03432340314 

15 ola eje 1 03432340315 

16 engranaje engranaje 1 03432340316 

17 enchufe cojinete 1 03432340317 

18 engranaje engranaje 1 03432340318 

19 engranaje engranaje 1 03432340319 

20 engranaje engranaje 1 03432340320 

21 engranaje engranaje 2 03432340321 

22 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 HK 3020 03432340322 

23 03432340323 

24 03432340324 

25 03432340325 

26 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 32x37x29 03432340326 

27 anillo de seguridad anillo de retención 2 DIN 471 - 25x1,2 

28 Zahnrietzel eje del engranaje 1 03432340328 

29 brida brida 1 03432340329 

30 brida brida 1 03432340330 

31 enchufe cojinete 1 03432340331 

32 enchufe cojinete 1 03432340332 

33 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 HK 2816 03432340333 

34 03432340334 

35 03432340335 

36 cojinete cojinete de bolas 1 6010-2Z 0406010.2R 

37 03432340337 

38 anillo de seguridad anillo de retención 1 DIN 472-80 x 2,5 

39 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 3 ISO 4762 - M4 x 10 

40 anillo de seguridad anillo de retención 1 DIN 471 - 50x2 

41 ola eje 1 03432340341 

42 engranaje engranaje 1 03432340342 

43 engranaje engranaje 1 03432340343 

44 engranaje engranaje 1 03432340344 

45 03432340345 

46 03432340346 

47 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 14x18x17 03432340347 

48 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 HK1212 03432340348 

49 03432340349 

50 ola eje 1 03432340350 

51 brida brida 1 03432340351 

52 engranaje engranaje 1 03432340352 

53 pluma chaveta de ajuste 1 6x18 

54 engranaje engranaje 1 03432340354 

55 engranaje engranaje 1 03432340355 

56 engranaje engranaje 1 03432340356 

57 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 1 HK2016 03432340357 

58 03432340358 

59 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 7 ISO 4762 - M6 x 12 

60 anillo de seguridad anillo de retención 1 DIN 471 - 32x1,5 

61 ola eje 1 03432340361 

62 engranaje engranaje 1 03432340362 

63 engranaje engranaje 1 03432340363 

64 engranaje engranaje 1 03432340364 

65 engranaje engranaje 1 03432340365 

66 engranaje engranaje 1 03432340366 

67 engranaje engranaje 1 03432340367 

68 engranaje engranaje 1 03432340368 

69 engranaje engranaje 1 03432340369 
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lista engranajes d lista engranajes d 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

70 engranaje engranaje 1 03432340370 

71 engranaje engranaje 1 03432340371 

72 cáscara manga 1 03432340372 

73 engranaje engranaje 1 03432340373 

74 engranaje engranaje 1 03432340374 

75 03432340375 

76 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 HK 3018 03432340376 

77 03432340377 

78 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 16x20x17 

79 ola eje 1 03432340379 

80 engranaje engranaje 1 03432340380 

81 engranaje engranaje 1 03432340381 

82 pluma chaveta de ajuste 1 6x36 

83 engranaje engranaje 1 03432340383 

84 enchufe cojinete 1 03432340384 

85 engranaje engranaje 1 03432340385 

86 pluma chaveta de ajuste 1 6x14 

87 brida brida 1 03432340387 

88 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 HK 4012 03432340388 

89 03432340389 

90 03432340390 

91 03432340391 

92 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 1 16x20x17 03432340392 

93 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M5 x 12 

94 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 1 HK 3016 03432340394 

95 03432340395 

96 ola eje 4 03432340396 

97 O-ring O-ring 4 16x2,65 

98 placa placa 1 03432340398 

99 tenedor turno interruptor tenedor 1 03432340399 

100 pluma de la pluma el pasador de resorte 4 5x30 

101 palanca de cambios palanca del interruptor 1 034323403101 

102 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M10 x 16 

103 primavera primavera 4 034323403103 

104 bola de acero bola de acero 4 034323403104 

105 palanca de cambios palanca de Swicth 3 034323403105 

106 placa placa 1 034323403106 

107 tenedor turno palanca de Swicth 1 034323403107 

108 bloque bloque 2 034323403108 

109 tenedor turno interruptor tenedor 1 034323403109 

110 tenedor tenedor 1 034323403110 

111 cubierta cubierta 1 034323403111 

112 viviendas viviendas 1 034323403112 

113 tenedor turno interruptor tenedor 2 034323403113 

114 palanca de cambios palanca del interruptor 1 034323403114 

115 botón botón 1 034323403115 

116 placa placa 2 034323403116 

117 placa placa 1 034323403117 

118 placa placa 2 034323403118 

119 tenedor turno interruptor tenedor 1 034323403119 

120 placa placa 2 034323403120 

121 bola de acero bola de acero 1 034323403121 

122 brida brida 1 034323403122 

123 O-ring O-ring 1 034323403123 

124 palanca de mano palanca de la manija 1 034323403124 

125 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M6 x 50 

127 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 6 ISO 4762 - M6 x 25 

128 viviendas viviendas 1 034323403127 

129 cubierta cubierta 1 034323403128 

130 brida brida 4 034323403129 

131 tornillo de bloqueo tornillo de cierre 4 034323403130 

132 034323403131 

133 mirilla mirilla 1 034323403132 

134 034323403133 

135 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M8 x 80 

136 tornillo de fijación tornillo prisionero 1 DIN 916 - M8 x 10 

137 primavera primavera 1 034323403136 

138 tornillo tornillo 8 ISO 10642 - M5 x 10 

139 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M6 x 20 
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e rs en castas Castillo zteilliste n - Lista de repuestos delantal e rs en castas Castillo zteilliste n - Lista de repuestos delantal e rs en castas Castillo zteilliste n - Lista de repuestos delantal e rs en castas Castillo zteilliste n - Lista de repuestos delantal e rs en castas Castillo zteilliste n - Lista de repuestos delantal e rs en castas Castillo zteilliste n - Lista de repuestos delantal 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

1 viviendas viviendas 1 03432340401 

2 tuerca de seguridad tuerca de cierre de 1 03432340402 

3 tuerca de seguridad tuerca de cierre de 1 03432340403 

4 Gibraltar dar 1 03432340404 

5 enchufe cojinete 1 03432340405 

6 ola eje 1 03432340406 

7 placa placa 2 03432340407 

8 ola eje 2 03432340408 

9 cáscara manga 1 03432340409 

10 ola eje 1 03432340410 

11 brida brida 1 03432340411 

12 tornillo tornillo 1 03432340412 

13 engranaje engranaje 1 03432340413 

14 engranaje engranaje 1 03432340414 

15 piñones eje del engranaje 1 03432340415 

16 engranaje engranaje 1 03432340416 

17 bloque bloque 1 03432340417 

18 bloque bloque 1 03432340418 

19 brida brida 1 03432340419 

20 brida brida 1 03432340420 

21 ola eje 1 03432340421 

22 volante manejar 1 03432340422 

23 palanca dique 1 03432340423 

24 enchufe cojinete 1 03432340424 

25 la palanca de sujeción la palanca de sujeción 1 03432340425 

26 palanca de mano palanca de la manija 1 03432340426 

27 enchufe cojinete 1 03432340427 

28 palanca de mano palanca de la manija 1 03432340428 

29 03432340429 

30 tornillo tornillo 3 DIN 7991 - M6x10 

31 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 3 ISO 4762 - M6 x 12 

32 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 5 ISO 4762 - M10 x 16 

33 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 3 ISO 4762 - M6 x 25 

34 espiga el pasador de resorte 1 ISO 13337-6 x 50 

35 

36 anillo de seguridad anillo de retención 3 DIN 471 - 20x1,2 

37 pluma chaveta de ajuste 1 DIN 6885 - A 6 x 6 x 14 

38 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M8 x 65 

39 pluma chaveta de ajuste 1 DIN 6885 - A 6 x 6 x 20 

40 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 2 HK 2018 RS 03432340440 

41 

42 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 9 ISO 4762 - M6 x 16 

43 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 3 HK 1616.2RS 03432340443 

44 54 03432340444 

45 O-ring O-ring 2 DIN 3771 a 25 x 2,65 

46 O-ring O-ring 1 DIN 3771 a 40 x 5,3 

47 O-ring O-ring 2 DIN 3771 a 12,5 x 1,8 

48 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 1 ISO 4762 - M8 x 16 

49 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 3 ISO 4762 - M6 x 20 

50 primavera primavera 1 03432340450 

51 bola de acero bola de acero 1 03432340451 

52 mirilla mirilla 2 03432340452 
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carro transversal, cama trineo - carro transversal, deslice la cama 
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e rs en carro transversal zteilliste, cama trineo - Spare par t lista s carro superior, cruz deslizado e e rs en carro transversal zteilliste, cama trineo - Spare par t lista s carro superior, cruz deslizado e e rs en carro transversal zteilliste, cama trineo - Spare par t lista s carro superior, cruz deslizado e e rs en carro transversal zteilliste, cama trineo - Spare par t lista s carro superior, cruz deslizado e e rs en carro transversal zteilliste, cama trineo - Spare par t lista s carro superior, cruz deslizado e e rs en carro transversal zteilliste, cama trineo - Spare par t lista s carro superior, cruz deslizado e e rs en carro transversal zteilliste, cama trineo - Spare par t lista s carro superior, cruz deslizado e 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

1 bedslide diapositiva cama 1 03432340501 

2 bloque de apoyo bloque de apoyo 1 03432340602 

3 huso huso 1 03432340603 

4 engranaje engranaje 1 03432340604 

5 tuerca de husillo tuerca de husillo 1 03432340605 

6 tuerca de husillo tuerca de husillo 1 03432340606 

7 disco arandela 1 03432340607 

8 enchufe cojinete 1 03432340508 

9 anillo graduado anillo graduado 1 03432340609 

10 enchufe cojinete 1 03432340610 

11 empuje cojinete de empuje 3 03432340611 

12 placa placa 1 03432340512 

13 placa placa 1 03432340513 

14 placa placa 1 03432340514 

15 placa placa 1 03432340515 

16 palanca de mano palanca de la manija 1 03432340616 

17 tornillo tornillo 2 03432340617 

18 raspador limpiaparabrisas 1 03432340518 

19 raspador limpiaparabrisas 1 03432340519 

20 placa placa 2 03432340520 

21 placa placa 2 03432340521 

22 raspador limpiaparabrisas 1 03432340522 

23 raspador limpiaparabrisas 1 03432340523 

24 carro transversal carro transversal 1 03432340524 

25 Gibraltar dar 1 03432340515 

26 tornillo de apriete tornillo de apriete 1 03432340526 

27 

28 

29 enchufe cojinete 1 03432340529 

30 ruedecilla ajustar la rueda 1 03432340530 

31 

32 

33 

34 

35 

36 enganche embrague 1 03432340536 

37 

38 

39 

40 placa placa 1 03432340540 

41 engrasador taza de lubricación 3 8 03432340541 

42 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 10 ISO 4762 - M8 x 25 03432340542 

43 espiga el pasador de resorte 1 ISO 13337-6 x 40 

44 placa de resorte placa de resorte 1 03432340544 

45 

46 

47 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 1 ISO 4762 - M6 x 25 

48 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 8 ISO 4762 - M5 x 16 

49 perno hexagonal tornillo hexagonal 5 DIN 933 - M10 x 25 

50 tornillo Allen tornillo hexagonal 3 ISO 4762 - M5 x 10 

51 tapón tapón 1 03432340551 

52 placa placa 1 03432340552 

53 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M10 x 60 

54 espiga el pasador de resorte 2 ISO 13337-6 x 60 

55 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M6 x 12 

56 disco arandela 2 DIN 125 - Un 6,4 

57 tornillo de fijación tornillo prisionero 1 DIN 916 - M8 x 12 

58 pin latón pin latón 1 03432340558 

59 bola de acero bola de acero 1 8 

60 tornillo de fijación tornillo prisionero 1 DIN 913 - M10 x 20 

61 tornillo de bloqueo tornillo de cierre 1 03432340561 
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Carro superior - carro superior 

e rs en carro superior zteilliste - Lista de repuestos de la parte superior se deslizaron e , S Internacional lide e rs en carro superior zteilliste - Lista de repuestos de la parte superior se deslizaron e , S Internacional lide e rs en carro superior zteilliste - Lista de repuestos de la parte superior se deslizaron e , S Internacional lide e rs en carro superior zteilliste - Lista de repuestos de la parte superior se deslizaron e , S Internacional lide e rs en carro superior zteilliste - Lista de repuestos de la parte superior se deslizaron e , S Internacional lide e rs en carro superior zteilliste - Lista de repuestos de la parte superior se deslizaron e , S Internacional lide e rs en carro superior zteilliste - Lista de repuestos de la parte superior se deslizaron e , S Internacional lide e rs en carro superior zteilliste - Lista de repuestos de la parte superior se deslizaron e , S Internacional lide e rs en carro superior zteilliste - Lista de repuestos de la parte superior se deslizaron e , S Internacional lide 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

1 placa placa 1 03432340701 

2 empuje cojinete de empuje 1 03432340702 

3 cerrojo cerrojo 1 03432340703 

4 carro superior carro superior 1 03432340704 

5 bloque de apoyo bloque de apoyo 1 03432340705 

6 anillo graduado anillo graduado 1 03432340706 

7 enchufe cojinete 1 03432340707 

8 tuerca de husillo tuerca de husillo 1 03432340708 

9 tuerca de husillo tuerca de husillo 1 03432340709 

10 huso huso 1 03432340710 

11 enchufe cojinete 1 03432340711 

12 enchufe cojinete 1 03432340712 

13 palanca de mano palanca de la manija 2 03432340713 

14 cerrojo cerrojo 1 03432340714 

15 tornillo tornillo 2 03432340715 

16 liderazgo guía 1 03432340716 

17 Gibraltar dar 1 03432340717 

18 espiga el pasador de resorte 1 ISO 13337-5 x 24 

19 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M5 x 20 

20 tuerca hexagonal tuerca hexagonal 2 ISO 4032 - M5 

21 rodamientos de agujas rodamiento de agujas 1 AXK 1730 03432340721 

22 de cambio rápido toolHolderData acción rápida 1 03432340722 

23 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M8 x 20 

24 placa de resorte placa de resorte 1 03432340724 

25 engrasador taza de lubricación 1 8 03432340725 

26 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 1 ISO 4762 - M8 x 25 

27 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M6 x 35 

28 tornillo tornillo 4 03432340728 

29 tuerca hexagonal tuerca hexagonal 4 ISO 4032 - M12 

30 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 4 M10x30 

31 bloque deslizante tuerca de ranura 4 03432340731 
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protección de virutas - de seguridad inteligente 
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35

Drive subestructura - subestructura Drive, 
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bancada de la máquina - bancada de la máquina 
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Control - Control de 

e rs en zteilliste - Piezas de recambio l es e rs en zteilliste - Piezas de recambio l es e rs en zteilliste - Piezas de recambio l es e rs en zteilliste - Piezas de recambio l es e rs en zteilliste - Piezas de recambio l es 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

1 pared trasera pared trasera 1 03432340801 

2 titular titular 1 03432340802 

3 ángulo ángulo 2 03432340803 

4 interruptor principal swich principal 1 03432340804 

5 luz de trabajo luz de la máquina 1 03432340805 

6 apoyo titular 2 03432340806 

7 liderazgo guía 1 03432340807 

8 cubierta cubierta 1 03432340808 

9 liderazgo guía 1 03432340809 

10 cadena energética cadena energética 1 03432340810 

11 puerta del armario puerta del armario swich 1 03432340811 

12 bisagra bisagra 2 03432340812 

13 cubierta cubierta 1 03432340813 

14 protección de virutas ptotective de chip 1 03432340814 

15 La pantalla digital indicador digital 1 03432340815 

16 cubierta cubierta 1 03432340816 

17 cubierta cubierta 1 03432340817 

18 cerrojo cerrojo 2 03432340818 

19 cojinete cojinete de bolas 2 61901 04061901 

20 papel rollo 2 03432340820 

21 anillo de seguridad anillo de retención 2 24 

22 anillo de seguridad anillo de retención 2 12 

23 titular titular 1 03432340823 

24 liderazgo guía 2 03432340824 

25 tope final final de carrera 2 03432340825 

26 medidor grifo de palanca 1 03432340826 

27 Refrigeracion pantalones de refrigerante 1 03432340827 

28 parabrisas vidrio de seguridad 1 03432340828 

29 manejar manejar 1 03432340829 

30 flexiebel protección flexible de protección contra escritura 1 03432340830 

31 placa placa 1 03432340831 

32 control control 1 03432340832 

33 cubierta cubierta 1 03432340833 

34 cubierta cubierta 1 03432340834 

35 infraestructura infraestructura 1 03432340835 

36 cubierta cubierta 1 03432340836 

37 bomba de refrigerante bomba de refrigerante 1 03432340837 

38 tamiz filtro 1 03432340838 

39 depósito de refrigerante bomba de refrigerante 1 03432340839 

40 papel rollo 4 03432340840 

41 cubierta cubierta 1 03432340841 

42 tamiz filtro 1 03432340842 

43 pedal de freno pedal de Bracke 1 03432340843 
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e rs en zteilliste - Piezas de recambio l es e rs en zteilliste - Piezas de recambio l es e rs en zteilliste - Piezas de recambio l es e rs en zteilliste - Piezas de recambio l es e rs en zteilliste - Piezas de recambio l es 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

44 enchufe cojinete 1 03432340844 

45 cubierta cubierta 1 03432340845 

46 vara vara 1 03432340846 

47 enchufe cojinete 1 03432340847 

48 primavera primavera 1 03432340848 

49 tope final final de carrera 2 03432340849 

50 freno interruptor de límite de husillo Interruptor de husillo bracke 1 03432340850 

51 puente de la cama Puente bancada de la máquina 1 03432340851 

52 bloque bloque 1 03432340852 

53 tornillo tornillo 1 03432340853 

54 bancada de la máquina bancada de la máquina 1 03432340854 

55 titular titular 4 03432340855 

56 liderazgo guía 1 03432340856 

57 cadena energética cadena energética 1 03432340857 

58 estante estante 1 03432340858 

59 estante estante 1 03432340859 

60 estante estante 1 03432340860 

61 motor motor 1 03432340861 

62 Motorplatte placa del motor 1 03432340862 

63 placa placa 1 03432340863 

64 correa dentada cinturón dentado 1 03432340864 

65 arandela dentada arandela de engranajes 1 03432340865 

66 arandela dentada arandela de engranajes 1 03432340866 

67 disco arandela 1 03432340867 

68 cubierta cubierta 1 03432340868 

69 huso huso 1 03432340869 

70 árbol de alimentación varilla de alimentación 1 03432340870 

71 cubierta cubierta 1 03432340871 

72 empuje cojinete de empuje 4 AXK 2545 03432340872 

73 enchufe cojinete 1 03432340873 

74 contratuerca tuerca de ranura 4 03432340874 

75 bloque de apoyo bloque de apoyo 1 03432340875 

76 engrasador taza de lubricación 1 03432340876 

77 anillo anillo 1 03432340877 

78 cerrojo cerrojo 1 03432340878 

79 cubierta cubierta 1 03432340879 

80 cubierta cubierta 1 03432340880 

81 correas de transmisión La correa de transmisión 1 03432340881 

82 correa dentada cinturón dentado 1 03432340882 

83 correa dentada cinturón dentado 1 03432340883 

84 motor motor 1 03432340884 

85 Motorplatte Placa del motor 1 03432340885 

86 polea polea 1 03432340886 

87 disco arandela 1 03432340887 

88 viviendas viviendas 1 03432340888 

89 palanca de cambios palanca del interruptor 1 03432340889 

90 cubierta cubierta 1 03432340890 

91 cubierta cubierta 1 03432340891 

92 -Parada de emergencia botón pulsador botón de parada de emergencia 1 03432340892 
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Contrapunto - contrapunto 
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e rs en zteilliste contrapunto - Sp son partes lista de contrapunto e rs en zteilliste contrapunto - Sp son partes lista de contrapunto e rs en zteilliste contrapunto - Sp son partes lista de contrapunto e rs en zteilliste contrapunto - Sp son partes lista de contrapunto e rs en zteilliste contrapunto - Sp son partes lista de contrapunto 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

1 viviendas viviendas 1 03432340901 

2 raspador wipper 1 03432340902 

3 placa placa 1 03432340903 

4 raspador wipper 1 03432340904 

5 placa placa 1 03432340905 

6 palanca dique 1 03432340906 

7 pinole manga 1 03432340907 

8 pieza de guía guía 1 03432340908 

9 huso huso 1 03432340909 

10 tuerca de husillo tuerca de husillo 1 03432340910 

11 anillo graduado anillo graduado 1 03432340911 

12 volante manejar 1 03432340912 

13 bloque de apoyo bloque de apoyo 1 03432340913 

14 tornillo tornillo 1 03432340914 

15 placa placa 1 03432340915 

16 ola eje 1 03432340916 

17 placa base placa de tierra 1 03432340917 

18 tornillo tornillo 1 03432340918 

19 enchufe cojinete 1 03432340919 

20 Paltte placa 1 03432340920 

21 disco arandela 1 03432340921 

22 escala escala 1 03432340922 

23 escala escala 1 03432340923 

24 disco arandela 1 03432340924 

25 disco arandela 2 03432340925 

26 Bloque de terminales casquillo de sujeción 1 03432340926 

27 Bloque de terminales casquillo de sujeción 1 03432340927 

28 ola eje 1 03432340928 

29 palanca de mano palanca de la manija 1 03432340929 

30 la palanca de sujeción la palanca de sujeción 1 03432340930 

31 rodamientos axiales de rodillos de agujas rodamientos axiales de agujas 1 AXK 2035 03432340931 

03432340932 

33 rodamientos axiales de rodillos de agujas rodamientos axiales de agujas 1 AXK 3047 03432340933 

03432340934 

35 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 7 ISO 4762 - M8 x 20 

36 placa de resorte placa de resorte 1 03432340936 

37 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 1 ISO 4762 - M12 x 25 

38 disco arandela 1 DIN 125 - A 13 

39 engrasador taza de lubricación 4 03432340939 

40 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M10 x 25 

41 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M10 x 30 

42 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 4 ISO 4762 - M5 x 12 

43 remache remache 4 03432340943 

44 tuerca hexagonal tuerca hexagonal 1 ISO 4032 - M20 

45 tornillo de fijación tornillo prisionero 4 DIN 914 - M12 x 20 

46 cerrojo cerrojo 1 03432340946 
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Torno protección mandril - protección sobre tornos 

e rs en zteilliste Drehfuttersch u tz - Lista de repuestos listón e p mandril rotección e rs en zteilliste Drehfuttersch u tz - Lista de repuestos listón e p mandril rotección e rs en zteilliste Drehfuttersch u tz - Lista de repuestos listón e p mandril rotección e rs en zteilliste Drehfuttersch u tz - Lista de repuestos listón e p mandril rotección e rs en zteilliste Drehfuttersch u tz - Lista de repuestos listón e p mandril rotección e rs en zteilliste Drehfuttersch u tz - Lista de repuestos listón e p mandril rotección e rs en zteilliste Drehfuttersch u tz - Lista de repuestos listón e p mandril rotección e rs en zteilliste Drehfuttersch u tz - Lista de repuestos listón e p mandril rotección e rs en zteilliste Drehfuttersch u tz - Lista de repuestos listón e p mandril rotección 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

1 protección plato de torno protección plato de torno 1 034324401001 

2 anillo anillo 1 034324401002 

3 placa placa 1 0343244010 03 

4 manejar manejar 1 0343244010 04 

5 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 5 ISO 4762 - M6 x 12 

6 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M6 x 20 

7 tornillo tornillo 1 DIN 7991 - M6x20 

8 placa placa 1 0343244010 08 

9 enchufe cojinete 3 0343244010 09 

10 enchufe cojinete 4 0343244010 10 

11 titular titular 1 0343244010 11 

12 anillo anillo 1 0343244010 12 

13 tornillo tornillo 2 0343244010 13 

14 tapón tapón 2 0343244010 14 

15 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 3 ISO 4762 - M10 x 35 

16 tornillo tornillo 2 DIN 7991 - M6x12 

17 conmutador conmutador 1 0343244010 17 

18 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M3 x 20 

19 cojinete cojinete de bolas 3 6001 0406001.2R 

18

17

8

11 16

14 13

2
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Siga resto - resto siga 

M lo la ufende bisel - Foll resto ow M lo la ufende bisel - Foll resto ow M lo la ufende bisel - Foll resto ow M lo la ufende bisel - Foll resto ow M lo la ufende bisel - Foll resto ow 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

1 viviendas viviendas 1 034324401101 

2 cáscara manga 3 034324401102 

4 punta de latón punta de latón 3 034324401103 

5 tornillo de mariposa tornillo moleteado 3 034324401104 

6 perno roscado perno roscado 3 034324401105 

7 tornillo de fijación tornillo prisionero 3 DIN 915 - M8 x 30 

8 tuerca hexagonal tuerca hexagonal 3 ISO 4032 - M8 

9 disco arandela 2 DIN 125 - Un 10,5 

10 tornillo Allen tornillo de cabeza hueca 2 ISO 4762 - M10 x 50 

5

2

6

5 

6

4

2 

4

8 7

10

9

4

6
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Luneta - Luneta 

F e pts tehende bisel - St resto eady F e pts tehende bisel - St resto eady F e pts tehende bisel - St resto eady F e pts tehende bisel - St resto eady F e pts tehende bisel - St resto eady 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Nº ref. 

1 parte inferior parte de la base 1 034324401201 

2 superior parte superior 1 034324401202 

3 abrazadera placa de sujeción 1 034324401203 

4 cáscara manga 3 034324401204 

5 perno roscado perno roscado 4 034324401205 

6 tornillo tornillo 2 034324401206 

7 cerrojo cerrojo 1 034324401207 

8 punta de latón punta de latón 3 034324401208 

9 tornillo de mariposa tornillo moleteado 3 034324401209 

10 anillos de seguridad anillo de retención 1 DIN 471 - 20x1,2 

11 tornillo de fijación tornillo prisionero 3 DIN 915 - M8 x 30 

12 tuerca hexagonal tuerca hexagonal 3 ISO 4032 - M8 

13 tuerca hexagonal tuerca hexagonal 1 ISO 4032 - M16 

2

10

6

7

5

12

8

11

1
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5
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placas de la máquina - etiquetas de la máquina 

1 

3 

2 

4 

5 

6 

7 
8 

9 

10 
11 12 13 

placas de la máquina - etiquetas de la máquina: Fig.7-1 
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Piezas placas Máquina Lista - lista de piezas de repuesto etiquetas de la máquina 

designación designación 

mucho tamaño número de artículo 

Cant. tamaño Artículo no. 

1 control de la hoja lable de control 1 03432440L01 

2 gama de cabezal escudo lable cabezal 1 03432440L02 

3 placa de la máquina lable máquina 1 03432440L03 

4 tuerca de seguridad escudo Aplaude lable tuerca 1 03432440L04 

5 engranaje de alimentación escudo 1 03432440L05 

6 Blindar caja de la cerradura Delantal de Lable 1 03432440L06 

7 

Escudo mesa de corte 

de hilo 

lable corte de la rosca 1 03432440L07 

8 escudo de seguridad lable de seguridad 1 03432440L08 

9 Escudo dirección de rotación sentido de giro 1 03432440L09 

10 información de la placa información lable 1 03432440L10 

11 escudo de seguridad lable de seguridad 1 03432440L11 

12 información de la placa información lable 1 03432440L12 

13 etiquetas de visualización lable indicador 1 03432440L13 
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Diagrama - Diagrama de cableado 
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e Le k tr partes iCal - Electr Piezas ical e Le k tr partes iCal - Electr Piezas ical e Le k tr partes iCal - Electr Piezas ical e Le k tr partes iCal - Electr Piezas ical e Le k tr partes iCal - Electr Piezas ical 

designación designación 

tamaño número de artículo 

tamaño Nº ref. 

1S0 interruptor principal interruptor principal 034324401S0 

1Q0 rompedor cortacircuitos 034324401Q0 

1M2 motor de accionamiento motor de accionamiento 5,5 kW / 400V / 50Hz 034324401M2 

1F2 interruptor de protección del motor interruptor de protección del motor 034324401F2 

1M5 bomba de refrigerante del motor motor de la bomba de refrigerante 60W / 400V / 50Hz 034324401M5 

1Q4 rompedor cortacircuitos 034324401Q4 

1M7 motor de alimentación motor de alimentación 370W / 400V / 50Hz 034324401M7 

2q3 rompedor cortacircuitos 034324402Q3 

2T2 Fuente de alimentación paquete de energía 034324402T2 

2H5 luz del motor iluminación de trabajo 034324402H5 

2Q5 rompedor cortacircuitos 034324402Q5 

3S1.2 interruptor de freno de pie Interruptor de pedal de freno 034324403S1.2 

SQ5 Interruptor de protección sobre tornos Interruptor de protección del plato de torno 03432440SQ5 

3S1 interruptor de parada de emergencia de impacto botón de parada de emergencia 034324403S1 

3K1 relé de control de seguridad relé de control de seguridad 034324403K1 

3K2 relé de control de seguridad relé de control de seguridad 034324403K2 

3K5.1 las agujas del reloj de husillo contactor del motor las agujas del reloj de husillo contactor del motor 034324403K5.1 

3K5.2 contactor del motor de rotación del husillo en sentido horario 

Motor contactor contrahusillo 

las agujas del reloj 

034324403K5.2 

3S2 Botón del huso horario / antihorario Botón del rotor CW / CCW 034324403S2 

3K7 relé de control relé de control 034324403K7 

4Y2 freno de motor freno de motor 034324404Y2 

4K5 Los relés de tiempo el tiempo de relevo 034324404K5 

4K7 Tiempo retransmite estrella-triángulo relé de tiempo en estrella-triángulo 034324404K7 

4K6 Motor carrera contactor de estrella conexión en estrella contactor del motor 034324404K6 

4K8 contactor del motor Triángulo Run de cierre del contactor triángulo del motor 034324404K8 

la módulo de control módulo de control 03432440A 

5K3.1 relé de la bomba de refrigerante relé de la bomba de refrigerante 034324405K3.1 

5K3.2 luz del motor del relé relé de encendido de la máquina 034324405K3.2 

5Y4 alimentación de acoplamiento embrague de alimentación 034324405Y4 

5K6 CCW relé CCW relé 034324405K6 

5S4 alimentación límite interruptor de límite RSS 034324405S4 

5K7 relé de las agujas del reloj relé CW 034324405K7 
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lubricantes 

lubricante 

Lubrifiant 

Viscosidad La 

viscosidad viscosité 

ISO VG DIN 51519 

mm² / s 

(CST) 

Marcado de 

acuerdo con 

DIN 51 502 

el aceite del cambio de 

aceite del engranaje Huile 

de réducteur 

VG 680 CLP 680 

Aral Degol BG 

680 

BP Energol 

GR-XP 680 

SPARTAN EP 

680 

Klüberoil GEM 1-680 Mobilgear 

636 

Shell Omala 

680 

Meropa 680 

VG 460 CLP 460 

Aral Degol BG 

460 

BP Energol 

GR-XP 460 

SPARTAN EP 

460 

Klüberoil GEM 1-460 Mobilgear 

634 

Shell Omala 

460 

Meropa 460 

VG 320 CLP 320 

Aral Degol BG 

320 

BP Energol 

GR-XP 320 

SPARTAN EP 

320 

Klüberoil GEM 1-320 Mobilgear 

632 

Shell Omala 

320 

Meropa 320 

VG 220 CLP 220 

Aral Degol BG 

220 

BP Energol 

GR-XP 220 

SPARTAN EP 

220 

Klüberoil GEM 1-220 Mobilgear 

630 

Shell Omala 

220 

Meropa 220 

VG 150 CLP 150 

Aral Degol BG 

150 

BP Energol 

GR-XP 150 

SPARTAN EP 

150 

Klüberoil GEM 1-150 Mobilgear 

629 

Shell Omala 

150 

Meropa 150 

VG 100 CLP 100 

Aral Degol BG 

100 

BP Energol 

GR-XP 100 

SPARTAN EP 

100 

Klüberoil GEM 1-100 Mobilgear 

627 

Shell Omala 

100 

Meropa 100 

VG 68 CLP 68 

Aral Degol BG 

68 

BP Energol 

GR-XP 68 

EP SPARTAN 

68 

Klüberoil 

GEM 1-68 

Mobilgear 

626 

Shell Omala 

68 

Meropa 68 

VG 46 CLP 46 

Aral Degol BG 

46 

BP Bartran 

46 

NUTO H 46 

(HLP 46) 

Klüberoil 

GEM 1-46 

Mobil DTE 

25 

Shell Tellus 

S 46 

Anubia EP 

46 

VG 32 CLP 32 

Aral Degol BG 

32 

BP Bartran 

32 

NUTO H 32 

(HLP 32) 

Klübersynth GEM 4- 32 N Mobil DTE 

24 

Shell Tellus 

S 32 

Anubia EP 

32 

aceite hidráulico aceite 

hidráulico Huile 

hydraulique 

VG 32 CLP 32 

Aral Vitam GF 

32 

BP Energol HLP HM 32 H 32 NUTO 

(HLP 32) 

LAMORA 

HLP 32 

Mobil Nuto 

HLP 32 

Shell Tellus S2 

M 32 

Rando HD 

HLP 32 

VG 46 CLP 46 

Aral Vitam GF 

46 

BP Energol HLP HM 46 H 46 NUTO 

(HLP 46) 

LAMORA 

HLP 46 

Mobile Nuto 

HLP 46 

Shell Tellus S2 

M 46 

Rando HD 

HLP 46 

grasa para 

engranajes grasa 

para engranajes 

Graisse de réducteur 

G 00 H-20 

Aral FDP 00 

(Na-saponificado) 

Aralub MFL 00 

(Li-saponificado) 

BP 

Energrease PR 

EP 00 

Fibrax EP 

370 

(Na-saponificado) 

MICRO-LUBE 

GB 00 

EP 004 

mobilux 

Shell Alvania 

GL 00 

(Li-saponificado) 

Marfak 00 

Ó
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grasas especiales, 

resistentes al agua grasas, 

agua graisses resistentes 

spéciales especiales, 

déperlant 

Aral Aralub 

Energrease PR 

9143 

ALTEMP Q 

NB 50 

Klüberpaste 

ME 31-52 

EP 0 mobilux 

móvil Grea- 

Serex 47 

Wälzlagerfett grasa 

para rodamientos 

Graisse de 

roulement 

K 3 K-20 

(Li-saponificado) 

HL Aralub 3 

BP 

Energrease 

LS 3 

BEACON 3 

CENTO- 

PLEX 3 

Mobilux 3 Shell Alvania R 3 Alvania 

G 3 

Multifak 3 

Premium 

Aceite para guías de 

deslizamiento Aceites para 

guías de deslizamiento Huiles verter glis- 

Sieres 

VG 68 CGLP 68 

Aral Deganit 

BWX 68 

BP 

Maccurat 

D68 

ESSO Febis 

K68 

LAMORA 

D 68 

Móviles Vactra No.2 

del petróleo 

Shell Tonna S2 

M 68 

Camino 

lubricante X 

68 

Aceites para los aceites 

quenzspindeln de alta 

frecuencia para incorporado 

husillos Huiles 

verter broches 

à haute vitesse 

VG 68 Deol BG 68 

Emergol 

HLP D68 

Spartan EP 

68 

KLP aceite Presión 

68-C 

Shell Omala 

68 

Grasa de alta frecuencia 

quenzspindeln Grasa para 

incorporado 

husillos Graisse 

verter Bro-ches à haute 

vitesse 

METAFLUX grasa Pegar (pasta de grasa) no. 70-8508 

METAFLUX-Moly-spray no. 70-82 

lubricantes de refrigeración de 

refrigeración lubricantes 

Lubrifiants de refro- 

idissement 

aceite de corte Aquacut B, 5 

contenedores L, Artículo no. 3601751 

hojas de datos de seguridad de la CE 

http://www.optimum-daten.de/data- / CE 

Datenblatt_Aquacut- 

b.pdf 

Aral Emulsol BP Sevora Esso Kutwell Mobilcut Shell Adrana 

Chevron aceite 

soluble B 
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8 Fallos 

funcionamiento defectuoso 

Causa / efecto posible 

solución 

La máquina no se enciende • Posición máquina de freno de husillo de conmutación se 

apaga 

• Posición de la máquina de protección plato de torno 

interruptor se apaga 

• Interruptor de seta de parada de emergencia activado 

• Compruebe freno del eje interruptor de posición, ajuste 

• Compruebe la posición del interruptor torno pro- tección mandril, 

ajuste 

• Desbloquear el interruptor de parada de emergencia de 

champiñones 

iluminación de la máquina no funciona • El transformador de control es defectuoso 

• De comprobación del equipo de iluminación 

• unidad de control defectuoso o botón del teclado 

• Sustituir el transformador 

• Reemplazar la iluminación de la máquina 

• Compruebe el control del teclado y el botón de la unidad 

Motor zumba motor 

está caliente 

Motor no tiene fuerza 

• Máquina conectada de forma incorrecta • Que sea revisada por personal calificado 

Alimentación se detendrá • fuerza de avance> 5000N 

• Sheared pasador de seguridad en el eje de alimentación 

• embrague electromagnético no está activada 

• Reducir la fuerza de avance 

• Reemplazar pasador de seguridad 

• Compruebe la activación del embrague 

De frenado motor de accionamiento eficiencia ha 

disminuido 

• Freno de CC ineficaz • Que sea revisada por personal calificado 

• Compruebe el AC - DC en el armario eléctrico y 

reemplazarlo si fuere necesario. 

Posiciones de cambio en el engranaje de alimentación 

no se puede cambiar 

Gear es conmutable, pero sin alimentación 

• Deslizamiento de alimentación de engranajes 

• Cambio barra dentada no comprometida 

• Compruebe pasadores de cambio en el engranaje de alimentación 

• Inspeccionar el cambio barra dentada 

• Que sea revisada por personal calificado 

La superficie de la pieza de trabajo demasiado duro • romo herramienta de torno 

• muelles herramienta de torno 

• Alimentar demasiado alto 

• Radio en el extremo de la herramienta de torno demasiado pequeña 

• herramienta de torno Afile 

• herramienta de torno pinza con menos voladizo 

• Reducir la alimentación 

• Aumentar el radio 

Conducir chillido cinturón, 

deslizarse. 

• La correa de transmisión se desgastan 

• La tensión de la correa de transmisión es demasiado flojo 

• Sustitución 

• Reajuste 

Indicador de posición digital DP700 • http://www.newall.co.uk/support/downloads/digital_readouts/ lubricante de refrigeración 

funcionando en el suelo 

• pantalla ranurada en la salida • pantalla ranurada limpio en la bandeja de fichas 

• Nota de enfriamiento de dosificación lubricante 

Pieza de trabajo se vuelve cónica • Centro no están alineados (contrapunto off- set) 

• Carro superior no está ajustado exactamente a cero 

(cuando se enciende con el carro superior) 

• Compruebe la alineación del cabezal 

• Alinear el cabezal móvil al centro 

• Alinear la corredera superior Exactamente 

• plan de alinear el cabezal en horizontal 

cascabeles Torno • Alimentar demasiado alto 

• Los cojinetes principales tienen espacio libre 

• Reducir la alimentación 

• Han reajustado los cojinetes principales 

punto de centrado está caliente • Pieza de trabajo se ha ampliado • Afloje centro de contrapunto 

Herramienta de torno tiene una vida útil más corta • Velocidad de corte demasiado alta 

• Para valores grandes de alimentación 

• enfriamiento insuficiente 

• Reducir la velocidad de corte 

• envío inferiores / demasía de acabado permitir-ANCE no 

más de 0,5 mm) 

• Más de refrigeración 
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funcionamiento defectuoso 

Causa / efecto posible 

solución 

Flanco desgaste demasiado alto • ángulo libre demasiado pequeño (herramienta de torno 

"empuja") 

• punta de la herramienta del torno no está ajustado a la 

altura del centro 

• Aumentar ángulo de incidencia 

• Regulación de la altura correcta de la herramienta de torno 

vanguardia rompe • ángulo de cuña demasiado pequeño (acumulación de calor) 

• Rectificado grietas debido a la inadecuada COOL-ing 

• juego excesivo en los Ings husillo de mecanizado (se 

producen oscilaciones) 

• Establecer una mayor ángulo de cuña 

• Enfriar uniformemente 

• Tener la holgura en la disposición de 

rodamientos de husillo re-ajustado 

Resultó hilo está mal • Herramienta de torno se sujeta de forma incorrecta o 

molienda se ha iniciado el camino equivocado 

• wrongpitch 

• de diámetro incorrecto 

• Ajuste la herramienta de torno al centro, ángulo de rutina 

correctamente Usa 60 ° herramienta de torno para roscas 

métricas, 55 ° herramienta de torno para el hilo pulgadas 

• Ajustar el tono correcto 

• Gire la pieza de trabajo para el diámetro 

correcto 
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9 Apéndice 

derechos de autor 

Este documento está protegido por derechos de autor. Todos los derechos derivados están reservados, el amor sobre todo los de 

traducción, reimpresión, uso de figuras, difusión, reproducción por medios foto-mecánica o similar y grabación en sistemas de 

procesamiento de datos, ya sea parcial o total. Sujeto a cambios técnicos sin previo aviso.

Terminología / Glosario de términos 

explicación 

clavijero Vivienda para el engranaje de alimentación y el engranaje de velocidad. 

tuerca de tornillo de avance tuerca partida que engrana el tornillo de avance. 

plato de torno herramienta de fijación para sujetar la pieza de trabajo. 

portabrocas adaptador de broca 

silla de torno Deslizarse sobre la guía de deslizamiento de la bancada de la máquina que se alimenta en paralelo al eje de la 

herramienta. 

carro transversal Deslizarse sobre la guía de deslizamiento de la bancada de la máquina que se alimenta en paralelo al eje de la 

herramienta. 

carro superior Girando deslizante de la corredera transversal. 

mandril cónica Taper de la broca, el portabrocas o el punto de centrado. 

herramienta Herramienta, broca, etc. 

pieza de trabajo Pieza a mecanizar o se volvió. 

contrapunto la ayuda de inflexión móvil. 

resto Siga o el apoyo constante para girar las piezas de trabajo largas. 

perro del torno Dispositivo o ayuda de sujeción para piezas de conducción a ser entregados entre tres cen-. 

tope revólver alternando tope mecánico para alimentación manual del carro cama. 

Cambiar la información de operación manual Capítulo 

breve resumen nuevo número de versión 

1; regiones placa de identificación actual con ref. 1.0.1 
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Las reclamaciones de responsabilidad / garantía 

Además de las demandas de responsabilidad legal de los defectos de los clientes hacia el vendedor, el fabri- cante del producto, 

ÓPTIMO GmbH, Robert-Pfleger-Straße 26, D-96103 Hallstadt, no otorga ninguna otra garantía a menos que se enumeran a 

continuación o eran prometido como parte de una única disposición contractual. 

• Responsabilidad o garantía se procesan a discreción del ÓPTIMO GmbH ya sea directamente oa través de uno de 

sus distribuidores. 

Cualquier producto defectuoso o componentes de productos de búsqueda serán reparados o reemplazados por O 

componentes que están libres de defectos. La propiedad de los productos y los componentes sustituidos se transfiere a 

Optimum Maschinen Germany GmbH.

• La prueba original generada automáticamente de compra, lo que muestra la fecha de compra, el tipo de máquina y el 

número de serie, en su caso, es la condición previa para hacer valer responsabilidad o garantía. Si no se presenta el 

comprobante de compra original, no somos capaces de realizar cualquier servicio.

• Defectos resultantes de las circunstancias siguientes se excluye de la garantía así como las reclamaciones: 

- Utilizando el producto más allá de las posibilidades técnicas y el uso adecuado, en particular debido a la sobre-esfuerzo de la 

máquina. 

- Cualquier defecto producido por culpa de uno debido a las operaciones defectuosas o si el manual de operación se ignora. 

- manejo y uso de equipo inadecuado falta de atención o incorrecta 

- modificaciones y reparaciones no autorizadas 

- instalación insuficiente y la salvaguardia de la máquina 

- Sin tener en cuenta los requisitos y condiciones de uso de instalación 

- descargas atmosféricas, sobretensión y caídas de rayos, así como las influencias químicas 

• Tampoco lo son los artículos posteriores cubiertos por responsabilidad o garantía: 

- El uso de partes y componentes que están sujetos a un desgaste normal y previsto, color: tales como correas en V, rodamientos de 

bolas, iluminación, filtros, sellos, etc. 

- errores de software no reproducibles 

• Cualquier servicios, que ÓPTIMO GmbH o uno de sus agentes lleva a cabo con el fin de cumplir con cualquier garantía 

adicional no son ni a la aceptación de los defectos ni a la aceptación de su Obligación de compensar. Estos servicios 

retrasar ni interrumpen el período de garantía.

• El tribunal de jurisdicción para los litigios entre los hombres de negocios es Bamberg. 

• Si cualquiera de los acuerdos antes mencionados es total o parcialmente fuera de servicio y / o inválida, una disposición que 

se aproxime más cercano a la intención del garante y permanece en el marco de los límites de responsabilidad y garantía que 

se especifican en el presente contrato se considerará acordada. 
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ATENCIÓN 

almacenamiento! 

almacenamiento incorrecto e impropio podría causar daños o destrucción de componentes de máquinas eléctricas y 

mecánicas. 

Tienda embalado y partes sin envasar sólo bajo las condiciones ambientales previstos. Siga las instrucciones e 

información sobre la caja de transporte:

• mercancías frágiles 

(Las mercancías requieren un manejo cuidadoso) 

• Proteger de la humedad y el medio ambiente húmedo 

• posición prescrita de la caja de embalaje (Marcado de la superficie 

superior - flechas apuntando hacia arriba) 

• La altura máxima de apilamiento 

Ejemplo: no apilable - no apile Además embalaje caso en la parte 

superior de la primera. 

Consulte Optimum Maschinen Germany GmbH si la máquina y los accesorios se almacenan durante más de tres meses 

o se almacenan en diferentes condiciones ambientales que los spec ified aquí. 

Desmantelamiento, desmontaje, embalaje y carga 

INFORMACIÓN 

Por favor tenga cuidado en su interés y en el interés del medio ambiente hicieron todas las partes componentes de la máquina 

sólo se eliminen de la manera prevista y admitida. 

Tenga en cuenta, dass mueren dispositivos eléctricos comprender una variedad de materiales reutilizables así como ENVI componentes 

ronmentally peligrosos. Por favor asegúrese de qué componentes estructurales están dispuestos de forma separada y profesionalmente. En caso 

de duda, póngase en contacto con su ment manage- residuos municipales. En su caso, recurrir a la ayuda de una empresa especialista en la 

eliminación de residuos para el tratamiento del material.

Por favor haga componentes eléctricos surethat están dispuestos de forma profesional y de confor midad con las disposiciones 

legales. 

La máquina contiene componentes eléctricos y electrónicos y no debe desecharse con la basura doméstica. .De acuerdo a la 

directiva europea 2002/96 / CE con respecto a los dispositivos eléctricos y electrónicos en desuso y la aplicación en la legislación 

nacional, herramientas eléctricas y equipos eléctricos en desuso deben ser almacenados por separado y reciclados en el medio 

ambiente en forma. A medida que el operador del equipo, que shoulderstand obtener información sobre el sistema de recogida o 

tratamiento autorizado las que se aplica para su empresa.

Por favor haga componentes eléctricos surethat están dispuestos de forma profesional y de confor midad con las normas legales. Por favor, 

sólo se deposite las pilas usadas a través de las cajas de recolección en las tiendas o en las empresas de gestión de residuos municipales.
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Puesta fuera de servicio 

PRECAUCIÓN! 

máquinas en desuso deben ser dado de baja de manera profesional con el fin de evitar el mal uso posterior y 

poner en peligro el medio ambiente o las personas. 

• Desmontar la máquina, si es necesario en fácil de manejar y los conjuntos reutilizables y partes componentes. 

• Disponer de componentes de la máquina y fluidos de operación usando los métodos de eliminación previsto. 

desmontaje 

Tire del cable de alimentación o desmontar el cable de conexión y desconecte el cable de conexión. 

Drenar el aceite 

desmontaje 

• de la población de cabeza, el orificio de drenaje 

• desde el engranaje de alimentación, el orificio de drenaje 

• desde la plataforma, recoger drenaje. Drenar el 

lubricante de refrigeración Desmontar el motor de 

accionamiento.

Embalaje y carga 

Coloque la máquina en dos paletas para permitir el transporte de la eliminación 

Eliminación de nuevos envases dispositivo 

Todos los materiales de embalaje utilizados y ayudas de embalaje de la máquina son reciclables y deben ser suministrados a la reutilización de 

materiales general- mente. 

El embalaje de madera se pueden suministrar a la eliminación o la reutilización. 

Cualquiera de los componentes de envasado hecha de la caja de cartón se pueden picado y se suministra a la recogida de papel de desecho. 

Las películas están hechas de polietileno (PE) y las partes del amortiguador están hechas de poliestireno (PS). Estos materiales pueden 

ser reutilizados después de reacondicionamiento si se pasan a una estación de recogida o de la empresa de gestión de residuos 

apropiado.

Sólo hacia adelante los materiales de embalaje correctamente ordenados para permitir la reutilización directa. 

La eliminación de lubricantes y lubricantes de refrigeración 

ATENCIÓN! 

Por favor imperativamente asegurarse de disponer del refrigerante y lubricantes utilizados en el modo compatible con el 

medio ambiente. Observar la disposición instrucciones de su 

empresas de gestión de residuos municipales. 

INFORMACIÓN 

emulsiones de refrigerante y los aceites no deben mezclarse ya que sólo es posible reutilizar los aceites con- cabo el tratamiento 

previo cuando no han sido mixtos. 

Las instrucciones de eliminación de los lubricantes usados ​​se ponen a disposición del fabricante de los lubricantes. Si es necesario, 

solicitar las hojas de datos de productos específicos.
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Disposición a través de instalaciones de recogida municipal de eliminación 

de componentes eléctricos y electrónicos usados 

(Aplicable en los países de la Unión Europea y en países europeos con un sistema colector tasa separada para 

aquellos dispositivos). 

La señal en el producto o en su embalaje indica qué el producto no debe ser manejado como residuo doméstico común, pero 

sí es necesario que desecharse en un punto central de recogida para su reciclaje. Su contribución a la correcta eliminación de 

este producto va a proteger el medio ambiente y la salud pública. la eliminación incorrecta constituye un riesgo para el medio 

ambiente y la salud pública. El reciclaje de materiales ayudará a reducir el consumo de materias primas. Para más información 

sobre el reciclaje de este producto, consulte a su, la estación ción Oficina del Distrito de residuos municipales colec- o el 

establecimiento donde ha adquirido el producto.

Producto de seguimiento 

Estamos obligados a realizar un servicio de seguimiento de nuestros productos que se extiende más allá de gestión naviera. 

Agradeceríamos si nos pudiera informar de los siguientes: 

• ajustes modificados 

• Alguna experiencia con el torno que podría ser importante para otros usuarios 

• Las averías recurrentes 

Optimum Maschinen Germany GmbH 

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26 D-96103 

Ayuntamiento, Alemania fax +49 (0) 951 - 

96555-888 email: info@optimum-maschinen.de
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CE - Declaración de conformidad 

Directiva de Máquinas 2006/42 / CE Anexo II 1.A 

Declara hizo presente el producto Siguiendo 

Se han aplicado las normas armonizadas como consecuencia de: 

Kilian Stürmer 

(CEO, gerente general) 

Hallstadt, 24/08/2016 El 

fabricante / distribuidor: 

Optimum Maschinen Germany GmbH 

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26 D - 96103 Hallstadt, 

Alemania

Denominación del producto: torno 

Designación de tipo: TX5216 

Número de serie: 

Año de construcción: 20 20 

torno manual con tornillo de avance y la barra de alimentación, así como pantalla de medición trayectoria de los ejes para las embarcaciones y plantas 

industriales que cumple todas las disposiciones pertinentes de la Directiva mencionado 2006/42 / CE, así como las demás directivas aplicado (abajo) 

incluyendo sus modificar mentos en vigor en el momento de la declaración. Las otras directivas como consecuencia de la UE se han aplicado 2014/30 / UE - 

Compatibilidad electromagnética

2014/35 / UE - Material eléctrico destinado a utilizarse con determinados límites de tensión El objetivo de 

seguridad cumple con el requisito de la Directiva 2006/42 / CE. 

EN ISO 23125: 2015 + 2016-08 - Máquinas herramientas - Seguridad - máquinas de torneado EN ISO 13849 - Seguridad de las máquinas 

- Piezas relacionadas con la seguridad de los sistemas de control EN 60204-1 / AC: 2010-02 - Seguridad de las máquinas - Equipo 

eléctrico de máquinas - Parte 1: requisitos generales 

EN 1837: 1999 + A1: 2009 - Seguridad de las máquinas - Iluminación Integral de máquinas 

EN ISO 12100: 2010 - Seguridad de las máquinas - Principios generales para el diseño - La evaluación de riesgos y reducción de riesgos 

Persona responsable del documento: Kilian Stürmer Teléfono: +49 

(0) 951 96555-800 Dirección: 

El Dr. Robert-Pfleger-Str. 26 D - 96103 

Hallstadt, Alemania
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10 DP700 lectura digital 

Si ya no se puede encontrar el manual de instrucciones para la lectura 

digital DP700, el manual puede ser ded downloa- de la página web. 

http://www.newall.co.uk/support/downloads/ 

digital_readouts / 
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