MAMETALWORKS

ROSCADOR ELECTRICO DE BRAZO

MWKZ16CM - 790004416
MWKZ24CM - 790004424

MWKZ36 - 790004436



MAIMETALWORKS

Nuestra maqguina roscadora con Servo Electrénico tiene un periodo de garantia de un aflo a
partir de la fecha de la compra. Esta garantia no se aplica a una maquina que se determine
gue ha sido mal utilizada o mantenida indebidamente o que tiene defectos atribuidos al uso
de reparaciones no realizadas por el servicio oficial

Para su propia seguridad, lea el Manual de operacién antes de trabajar.
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SEGURIDAD

1. La mesa de trabajo o superficie de montaje debe estar amarrada al suelo y segura
antes de la instalacion.

2. Solo puede utilizar la maquina el personal autorizado.

3. No exponer en ambientes inflamables o (ATEX)

4, iSiempre debe sujetar la pieza de trabajo a la mesa o mordaza antes de operar la
maquina!

5. Use gafas de seguridad al utilizar esta maquina de roscado.

6. No use joyas ni ropa suelta cuando opere.

7. Ate el cabello hacia atrds antes de operar la maquina.

8. No use guantes al utilizar este equipo.

9. Mantenga las manos alejadas del mandril del motor y macho de roscar al
accionar el motor.

10.  No altere ni modifique el motor ni la unidad de roscado por si mismo.

. Mantenga las manos libres de puntos de giro en la unidad de roscado al operar.

12. Cuando se detecte algun peligro, apague el interruptor de encendido para detener el giro
y la alimentacidn del husillo.

MANTENIMIENTO

Realizar mantenimiento regular de acuerdo con el manual,
Inspeccione periédicamente si hay danos, hardware suelto o cualquier cosa irregular.
Mantenga el motor y el mandril libres de contaminacién limpiando regularmente:



ESPECIFICACIONES
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Esta maquina esta diseflada para roscar en los siguientes modelos

Modelo Mi6e M24 M36
Rango rosca M3-M16 M6-M24 M6-M33
Voltaje 220v/50hz 220v/50hz 220v/50hz
Potencia 600W 1200W 1200W
Orientacion Vertical Vertical Vertical

Area de trabajo

Horizontal 1045mm
Vertical 330mm

Horizontal 1180mm
Vertical 3700mm

Horizontal 180mm
Vertical 3700mm

Velocidad motor 0-312rpm 0-200rpm 0-156rpm
Cabecillas DIN DIN DIN
Peso 32kg 48kg 50kg
ACCESORIOS OPCIONALES

Mandril magnético 300kg Una pza

Mandril magnético 600kg Una pza

Mandril magnético 1000kg Una pza

Mesa trabajo 900*600mm Una pza

Mesa trabajo 800*500mm Una pza

Husillo de ajuste Una pza

Brazo roscado de largo alcance Una pza
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INSTALACION
Utilice cuatro tornillos de M10 para fijar la Base a cualquier mesa de trabajo

robusto o utilice nuestra mesa de trabajo ranurada. (Consulte el diagrama de
montaje base como se indica a continuacion)

1. Asegure el soporte a la base y fije las tuercas de posicionamiento a la altura adecuada
2. Inserte el soporte de la roscadora sobre el eje del soporte base

3. Atornille la arandela de final de eje
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MONTAJE DEL TORNILLO DE ELEVACION (opcional)

Desenroscar el husillo de elevacién en el orificio del brazo, girar el volante de mano para
ajustar el husillo a la altura

Apriete la tuercay la arandela en la parte superior del Eje, asegurese de que la maquina suba
y baje sin problemas

FUNCIONAMIENTO HORIZONTAL UNIVERSAL DEL CABEZAL DE ROSCADO (opcional)

Asegurar la posicién vertical/horizontal del brazo roscador y garantizar que esta perpendicular
a la superficie de trabajo

Afloje la tuerca de blogueo para ajustar la posicién de la cabeza de roscado entre el roscado
vertical y horizontal.

Antes de tocar, asegurese de que la tuerca de bloqueo esté firmemente alineada con la pieza
de trabajo

Al volver a ajustar la cabeza a |la posicion de roscado vertical, recuerde que la tuerca de
bloqueo se aflojé.

RANGO DE TRABAJO
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MODELD | R1 R2 L1 L2 L3 L4 LS L& L7
M16 1045 | 330 | 130 | 500 | 545 | 1045] 75 433 | 583
MZ4M35 1180 | 370 | 160 | 550 | 630 | 1180| 175 | 545 | 705
R1: Radio de trabsjo Maximo, RZ Minimum radic de trabajo
L1 Ajusie de sltura L2 ejes del brazo hacia absajo distancia L3 ejes del brazo

| superior distancia L4, Maximo radio de trabajo LS, profundidad de trabajo Maximo,
1 LE Range de elevaciin de la cabeza LT
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FUNCIONAMIENTO

Utilice siempre gafas de seguridad y utilice las precauciones de seguridad adecuadas al
trabajo de roscado.

Se recomienda no utilizar guantes en los trabajos de roscado y se podran utilizar si las piezas
tienen zonas cortantes o en su limpieza con maquina parada.

Conecte la maqgquina a un suministro eléctrico a tierra de 220V 50/60HZ
El circuito estd protegido con un fusible (foto 5), revise el fusible , si falla la corriente eléctrica.
PRECAUCION:

Al realizar reparaciones en el brazo roscador, desconecte siempre la fuente
de alimentacién principal.
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Foto 5 Foto 6

INSERCION DE CABECILLAS DE ROSCADO (Foto6)

Seleccione la cabecilla correcta al eje del macho, inserte el macho en el mandril
desplazando el anillo de blogueo, posteriormente ajuste el cuadradillo de la cabecilla
en el mandril, una vez ajustado, suelte el anillo de bloqueo.

Estan disponible cabecilla con diversas medidas ISO/DIN/JIS/ANSI para
cumplir con varios estandares de pais. Aunque la maquina se entrega con las cabecillas Iso
gue son la medida europea.

INSERTAR SOPORTE (Foto 7)

1. Empuje hacia arriba en el cuello del mandril de cambio rdpido antes
de insertar el soporte del macho, inserte el soporte del macho en el
"cambio rapido del mandril'

2. Gire el soporte hasta que las "orejetas" del soporte encaje en las
ranuras del mandril, empuje hacia arriba para fijar el soporte en su
posicién.

3. Para cambiar el soporte, suelte el soporte del grifo presionando hacia

arriba en el cuello del mandril de cambio rapido.
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Foto 8, Cuando pulse Interruptor principal

» Cuando presione interruptor principal "O" puede que se retrase un instante.
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Foto 10

EJERCER SUFICIENTE PRESION DE BAJADA PARA INICIAR ROSCADO

El macho iniciard el roscado, al tocar un orificio pasante recuerde que el macho sobresale por
el lado inferior de la pieza de trabajo, asegulrese de tener suficiente distancia debajo de la
pieza de trabajo para permitir que el macho se rompay no golpee la superficie de trabajo,
nuestro cabecilla de roscado con embrague mecanico y evitara que el macho se rompa
cuando toque en la parte inferior del agujero.

Macho Paso rosca Modo Trabajo
mm
Velocidad par Erofundidad roscado
Rpm Nm
Velocidad retroceso Contador

I Operacion Operacién
= dAgujercs il i
parametro .,..E.if:.,m ardinaria

INICIO DE TRABAJO

Operacién de Roscado

Coloque el cabezal del motor verticalmente por encima de la pieza de trabajo, No debe
tener ningun obstaculo que interfiera con la trayectoria hacia abajo del soporte del
macho o que interfiera el recorrido del macho.

Foto 9, Iniciar Actuate haciendo clic en el pulsador de parametros.

Foto 10, primero pulse el "Botén de avance" para iniciar el roscado, luego pulse el "Botdn de
inversion” para revertir.

En modo automatico, no hay necesidad de pulsar el "botdn inverso" la maquina revertira
automaticamente.

Rosca: Rosca métrica/Inch disponible

1. Paso de rosca: Cuando se confirme la métrica, creara el paso de rosca estandar
automaticamente y también puede establecerse segun usuario



MAIMETALWORKS

2. Modo de trabajo
Normal: adecuado para rosca pequefa
Inteligente: Recomendable para rosca grande, ajustara automaticamente la velocidad
y el par.
-Velocidad de avance: parametro de velocidad de roscado hacia delante
-Velocidad de retroceso: parametro de velocidad de roscado inverso

3. Par:cuando la rosca esté confirmada, creard el valor estandar de la proteccién contra
par, ese pardmetro puede cambiarse , dependiendo del material a roscar.
"Proteccién del par"

4, Contador: Cuenta la piezas roscadas.

5. Profundidad de roscado: Configuracién del pardmetro de profundidad de roscado

6. Manual/Automatico: Cambio a través de pulsacion manual/automatica

Macho Paso Trabajo
mim
Velo. bajada Prof. avance Prof roscado
rpm mim mm
Veloc. subida Prof. refroce

rpm mm
Jser Jecp nole Ordinary
para meter operation operation

Roscado profundo

Profundidad de avance: los parametros deben menos que tocar la profundidad de retroceso
profundidad: los pardmetros deben menos que la profundidad de alimentacidon Otro
parametro se refiere a ordincary tocando

Workpiece Select 1

6 T 8 9 10
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Ahorro de tiempo

Maqguina puede restaurar 20 parametros de pieza para el préximo trabajo

Hole bqftom Ditegtion

]

No-load torque  Refreat more laps
N.m -

Torque protection  Realfime data

para meter naramete operation eration

Parametros usuario

Tiempo de retardo inferior del agujero: cuando toque para establecer la profundidad, toque
el intervalo de tiempo de retardo 0-10s

N~

0 Nou

Direccién: Rotacion del motor en sentido cercano o a las agujas del reloj

Par sin carga (los detalles se refieren a la pagina siguiente)

Retirar mas toques: Para garantizar que se invierte sin problemas, los circulos

inversos mas que los circulos delanteros

Proteccidn de par: Limites de par de rotura estandar preestablecidos para proteger los
machos

Datos en tiempo real: activar, proceso de roscado se mostrara sincronizacion
Seleccion de modo manual & Automatico

Configuraciéon de restauracion: restaura la configuracion de fabrica
Deteccidn inteligente. (Los detalles hacen referencia a la

pagina siguiente) parametros 10.Machine: siempre no se

permiten revisar.

Test troque No-load torque

Test status

LPulse el boton de "prueba de amranque”, y el motor comienza a
funcionar a la velocidad maximum. Después de 16 segundos, el
motor deja de funcionar bien, muestra el par de prueba en la
barra de par de prueba, haga clic en "cargar datos” para probar
el valor del par de prueba en el campo de i
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Par sin carga

Haga clic en el botdn "iniciar prueba", girar motor a velocidad maximum y detener 'en

16 segundos, mostrara el resultado de la prueba, haga clic en "cargar datos", los datos

se afladiran al par sin carga y, a continuacién, hacia atras.

Cuando esté en proceso de roscado, siempre la proteccién contra par valora las ventanas
emergentes bajas, entonces puede

Agregar una base de par sin carga en 0,1 hasta que no haya ventanas emergentes

Forward signal  Reverse signal _

1. Pulse el boton hacia delante, |a pantalla de la sefial hacia
adelante encendida pulse el boton inverso, la pantalla de
sefial inversa encendida. -

2 . Gire manualmente el cabezal de roscado, A- Banda Z

mostrara datos en

Intelligent Deep hole Ordinary

Pulsando button hacia adelante, la funcién es "Trabajo", si no botdn o fallo de linea
Deprimiendo botén inverso, la funcién es "Trabajo", si no botdn o falla de linea Una
prueba B Z, Girar a mano el soporte del grifo, funcién es rango de datos "0-2000, si no

o excede, fallo del codificador

Prueba UV W, Girar a mano el soporte del grifo, la funcién es el rango de datos "1-6", si no
exceder o exceder, fallo del codificador Trabajando: registrara datos de tapping como
velocidad, profundidad, par

Operacién de roscado

MAT. t
kit balt 1stboltsize  1stspeed/rpm W m?uem_m
1st back/degree Back speed/rpm 2nd back/degree

Counter

2nd boltMAT.  2ndboltsize 2nd speed/pm 2nd torque/N.m

User ra i

Conjunto de par: generara automaticamente valor de par
1. Angulo inverso: Angulo inverso del husillo
2. Velocidad inversa Velocidad de rotacion del husillo
3. Contando: contando la pieza de trabajo terminada
4. Automatico/Manual
Cuando la salida de par esté por encima del ajuste, ajuste la relacién en la
base de
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Torque .

Torque constant Torque coefficient
User % ' Factory Tighten
para meter | Parameler para meter | operation

Parametros

1. Aceleracién: Velocidad acelerada de la maquina de control, pequeno valor, aceleracién lenta

2. Directo en: Direccién de roscado de la maquina en el sentido de las agujas del reloj o en
sentido contrario a las agujas del reloj 3.Después de la pausa de la rotaciéon del husillo, bloquee
la hora del gje 4.80 No se permite cambiar

—

no se permite cambiar 0,01 el modelo de roscado y apriete cambie

2. restaurar a los ajustes de fabrica
3. sin bloqueo: Parada del motor en funcionamiento, sin eje de bloqueo
4, bloqueo automatico: Parada del motor en funcionamiento,
salida de par hasta que se establece el parametro de la
maquina: no
5. Parametro de fabrica

Codigos de fallos comunes

] Comprusbe la perpendicularidad del

E-001 SSotme Ea coxjee cabezal del gnifo, si el conductor y el

T O TS, S et grifo e
B0 Sobretenzion SoEretensian de tensmn
Eo0d Sobre 3 comienie PO S FaTeISTamE CoTante
E-T0E Codmcadar anormal Rk Enader Tine copnechon
T L i @mwm Test jf ok, forward spesd . motor

and speRdlel GRARR
ETET Fameder Emor End sanal mreratencs and fl auay.
E-150 ‘paro de comunicacion || Ghesk.Ensedsrine copnadion
E-200 Tiampe de espera de Check ne and Encoder line connection
E-220 Ermor de contrassia Remeith passnord. or comsast with s,
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Ajuste de par apriete cabecilla

-'/TO DECREASE TORQUE \\.
SETTING - TURN RING = o
COUNTERCLOCKWISE =

“u‘ ¢ =
RS ———
L [SmmaBtf) TO INC TORQUE
| i A SETTING - TURN-RING
— CLOCKWISE
e SNAP RING
o
TAIL OF SN#F’ RING
L %3

Los adaptadores de par estan preestablecidos de fabrica cerca de los limites de par de
rotura estdndar desarrollados para cada tamano del macho. Cuando el macho llega a la
parte inferior del agujero, la resistencia hara que el embrague de seguridad de los soportes
de par trinquete impida que el macho se gire y, en dltima instancia, se rompa.

Cuando se trabaje con aceros endurecidos .un aumento en los ajustes de par de fabrica
puede ser necesario, Cuando se trabaje materiales blandos o plasticos, una disminuciéon en
el ajuste de par de fabrica previene que el macho rompa la rosca.

Hay dos posiciones de bloqueo en el diametro exterior del ajuste disefiadas para sujetar la
cola del anillo de presion. Estas dos posiciones permiten en el rango de ajuste a una muesca
completa en el anillo . La cola del anillo de debe estar inserta en el orificio en cualquier
posicién y a través de una muesca en el anillo de rosca para bloquear el ajuste de par
ajustado

PRECAUCION: Nunca ajuste el ajuste del par mas de una muesca a la vez.
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Dimensiones estandar
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Despiece

10. Damper
11. Dust Gover
12 Motor Driver

13. Driver Baser
14 Socket

15 Socket pannel

1.Axis Cover
2.Main Switch
3.Axis Cover
4. Motor Butfon
5 Bution panel
6. Dampsr

7. Dust Cover
8.5creen frame
9. Touch screen
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Declaracion de Conformidad CE
Declaration of Conformity EC

El abajo firmante declara en nombre de la empresa
The undersigned declares on behalf of
ASLAK, S.L. Salvador Gil i Vernet, 5 08192 Sant Quirze del Vallés (Barcelona) - Spain

que los roscadores eléctricos de la marca METALWORKS
that the tapping machines of the brand METALWORKS

Modelo MWKZ16CM (790004416)
Type MWKZ24CM (790004424)
MWKZ36CM (790004436)

Cumple todas las disposiciones pertinentes de la citada directiva y normas harmonizadas
Tested and found to be in accordance with the directive and harmonized standards

1) Directiva CE 2006/42/EC 2014/35/EU 2014/30/EU
EC Directive Machinery Directive Low Voltage Directive Machinery Directive

2) Normas harmonizadas EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006+A1:2009+AC:2010, EN 6100-6-2:2016,
Harmonized Standard EN 61000-6-4:2018, EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013

Certificate Number M.2019.206.C4369

ASLAK Machines & Tools SL Salvador Gil i Vernet, 5 (Pol. Ind. Can Torras i Can Llobet)
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