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Como obtener servicio

Wood-Mizer se ha comprometido a ofrecerle la tecnologia mas avanzada, la mejor
calidad y el mejor servicio al cliente disponible en el mercado actual. Evaluamos
constantemente las necesidades de nuestros clientes para asegurarnos de que estamos
atendiendo las demandas actuales del procesamiento de la madera. Sus comentarios y
sugerencias son bienvenidos.

Informacioén general de contacto

Desde Europa, llame a nuestro distribuidor o a nuestra oficina central europea e
instalaciones de fabricacion en Kolo, Nagéorna 114 St, Polonia, al +48-63-2626000.
Desde el territorio continental de EE. UU. puede llamar gratis a nuestra sede nacional en
8180 West 10th St. Indianapolis, IN 46214 a través del 1-800-525-8100. Pida hablar con
un representante del Servicio al Cliente. Por favor, tenga listos el numero de
identificacion de su maquina y su numero de cliente cuando llame. El representante de
servicio puede ayudarle con preguntas sobre el funcionamiento y mantenimiento de su
maquina. También puede programar una cita para el servicio.

Horario de oficina:

Pais Lunes a viernes Sabado Domingo
Polonia de 7.00 a 15.00 Cerrado Cerrado
EE. UU. de 8.00 a 17.00 de 8.00a 12.00 Cerrado

Por favor, tenga el numero de identificacion de su vehiculo y su numero de cliente listos
cuando llame.

Wood-Mizer aceptara estos métodos de pago:

m Visa, Mastercard, o Discover

m  CCE (Cobro contra entrega)

m  Prepago

m  Neto 15 dias (con crédito aprobado)

Tenga presente que puede haber cargos de envio. Los cargos de manejo se basan en el
tamarnio y cantidad del pedido.



Sucursales y centros de venta autorizados

EUROPA ESTADOS UNIDOS

‘ Oficina central europea ‘ Oficina Matriz Mundial

Wood-Mizer Industries Sp. z 0.0. Wood-Mizer LLC

Nagoérna 114, 62-600 Koto, Polonia 8180 West 10th Street

Tel.: +48-63-26-26-000 Indianapolis,Indiana 46214-2400, EE.
Fax: +48-63-27-22-327 UuU.

www.woodmizer.eu Tel.: +1-317-271-1542

Fax: +1-317-273-1011
www.woodmizer.com

BIELORRUSIA
MOST-GRUPP
Siemashko 15, k.3

Minsk 2200116

Tel.: +375-17-270-90-08
Fax: +375-17-270-90-08
GSM: +375-29-649-90-80
E-mail: most-by@mail.ru

SUIZA Stefan Wespi
Maschinen u. Gerite
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6353 Weggis

Tel.: +41-(0)41 - 3900312
GSM: +41-(0)79 - 9643594
info@mobilsaegen.ch

RUSIA Dariusz Mikotajewski

000 WOOD-MIZER INDUSTRIES

141031, Moscu
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Tel.Fax: +7(495) 788-72-35

Tel.Fax: +7(495) 641-51-60

E-mail: dariuszm@woodmizer-moscow.ru




BULGARIA Kalin Simeonov
Ecotechproduct

38 Star Lozenski pat str.
Sofia 1186

Tel.: +359-2-462-7035

Tel.: +359-2-963-1656
Tel.:/Fax

1 +359-2-979-1710

Kalin Simeonov

GSM: +3592-963-2559
E-mail: office@ecotechproduct.com
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Glazaczew

“WM Service”
Krasnoretchenskaya Str.111
680006 Khabarovsk

Tel.:/[Fax: +7-914-541-1183
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Fax: +90-322-345-17-07
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E-mail: info@erkaahsap.com.tr

FINLANDIA Howard Blackbourn
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Seguridad
Simbolos de seguridad

SECCION 1 SEGURIDAD

1.1 Simbolos de seguridad

Los siguientes simbolos y palabras sefnalizadoras requieren su atencion a instrucciones
relacionadas con su seguridad personal. Asegurese de observar y acatar estas

instrucciones.

iPELIGRO!indica una situacién de riesgo inminente que,
en caso de no evitarse, puede provocar la muerte o
lesiones graves.

iADVERTENCIA! sugiere una situacion de riesgo potencial
que, en caso de no evitarse, puede provocar la muerte o
lesiones graves.

iPRECAUCION! se refiere a situaciones de riesgo
potencial que, en caso de no evitarse, pueden provocar
lesiones personales menores o moderadas o bien dafios al
equipo.

n iIMPORTANTE! indica informacion vital.
NOTE: brinda informacion util.

En las areas en que no sea suficiente una simple
IIIcaIcomanl’a se colocan bandas de advertencia. Para evitar

lesiones graves, manténgase alejado de la ruta de

cualquier equipo marcado con bandas de advertencia.

1-1 HRdoc022516
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Seguridad
Instrucciones de seguridad
1.2 Instrucciones de seguridad

cortar madera. En ningun caso el reaserradero debera
utilizarse para otras finalidades como el corte de hielo,
metal o cualquier otro material. Vea la Seccién 5.2 para
capacidades del tamafo de troncos de la maquina.

n iIMPORTANTE! EIl reaserradero esta pensado solo para

iIMPORTANTE! EIl operario del reaserradero debe tener
una preparaciéon adecuada en el manejo y ajuste de la
maquina.

NOTA: En esta seccion se listan instrucciones de seguridad sobre lesiones personales.
Las frases de precaucion relacionadas solamente con dafos al equipo aparecen en los
lugares pertinentes del manual.

Respete las instrucciones de seguridad

iIMPORTANTE! Lea la totalidad del Manual del Operador
Aantes de utilizar el reaserradero. Tenga en cuenta todas las
advertencias de seguridad del manual y las que figuran en
la maquina. Mantenga este manual con la maquina en todo
momento, independientemente de quién sea el duefio.

Lea también todos los manuales adicionales suministrados
por el fabricante y observe todas las instrucciones de
seguridad correspondientes, incluyendo indicaciones de
peligro, advertencia y precaucion.

Sélo personas que hayan leido y entendido el manual del
operador en su totalidad podran utilizar el reaserradero.
El reaserradero no puede ser utilizado por nifios ni cerca
de ellos.

iIMPORTANTE! Es siempre responsabilidad del duefo
cumplir con todas las leyes, disposiciones y reglamentos
locales, estatales y federales sobre la titularidad vy
funcionamiento de su reaserradero Wood-Mizer.
Se recomienda a todos los propietarios de reaserraderos
Wood-Mizer que se familiaricen con estas leyes y las
acaten en su totalidad durante su uso.

Seguridad HRdoc022516 1-2



D Seguridad

Use ropas de seguridad

iADVERTENCIA! Asegure todas las prendas de vestir y
joyas sueltas antes de operar el reaserradero. De lo
contrario se pueden provocar lesiones graves o la muerte.

iADVERTENCIA! Use siempre guantes y proteccién para
los ojos durante el manejo de sierras cintas. jEl cambio de
hojas de sierra es mas seguro cuando lo hace una sola
persona! Mantenga a las demas personas alejadas del
area donde se enrollen, carguen o cambien hojas de sierra.
De lo contrario se pueden provocar lesiones graves.

y,

iADVERTENCIA! Use siempre proteccion para los ojos,
oidos, respiracién y los pies al usar el reaserradero o
hacerle servicio.

1-3 HRdoc022516
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Seguridad
Mantenga limpios el reaserradero y el area circundante

Mantenga limpios el reaserradero y el area circundante

iPELIGRO! Mantenga una ruta despejada y limpia para

A permitir la circulacién en las cercanias del reaserradero y
en las areas de acumulacién de madera. De lo contrario se
pueden provocar lesiones graves.

Deseche debidamente los subproductos del aserrado

subproductos del aserrado, incluyendo el serrin y otros

E iIMPORTANTE! Siempre deseche debidamente los
desechos.

Revise el reaserradero antes de utilizarlo

iPELIGRO! Antes de operar el reaserradero, asegurese de
que todas las tapas y los protectores estén fijos en su sitio.
De lo contrario se pueden provocar lesiones graves.

i®

Mantenga alejadas a las personas

iPELIGRO! Mantenga a todas las personas alejadas del

A recorrido del equipo y de la madera cuando el reaserradero
esté en funcionamiento. De lo contrario se pueden
provocar lesiones graves.

iPELIGRO! Antes de arrancar el motor compruebe siempre
que no haya personas en la ruta de la hoja de sierra. De lo
contrario se pueden provocar lesiones graves.

0 iADVERTENCIA! Deje que la sierra se detenga por
completo antes de abrir la tapa del compartimento de la
sierra. De lo contrario se pueden provocar lesiones graves.
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Seguridad

Mantenga alejadas las manos

Mantenga alejadas las manos

A

iPELIGRO! Apague el motor de la sierra antes de
cambiarla. De lo contrario se pueden provocar lesiones
graves.

iPELIGRO! Los componentes del motor pueden calentarse
mucho durante el funcionamiento. Evite el contacto con las
partes calientes del motor. ElI contacto con los
componentes calientes del motor puede causar serias
quemaduras. Por lo tanto, nunca toque ni repare un motor
caliente. Deje que el motor se enfrie lo suficiente para
poder comenzar cualquier tarea de reparacion.

iPELIGRO! Siempre mantenga las manos alejadas de una
sierra cinta en movimiento. De lo contrario se pueden
provocar lesiones graves.

iPELIGRO! Esté siempre atento y tome las medidas de
proteccidon contra ejes, poleas, ventiladores giratorios, etc.
Manténgase siempre a una distancia segura de piezas
giratorias y asegurese de que ropa o cabellos sueltos no se
traben en piezas giratorias creando posibles lesiones.

iADVERTENCIA! Tenga sumo cuidado al girar las poleas
portasierras a mano. Asegurese de haber retirado las
manos de la sierra y de los radios de la polea antes de
hacerla girar. De lo contrario se pueden provocar lesiones
graves.

1-5
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Siga los procedimientos de mantenimiento pertinentes

Siga los procedimientos de mantenimiento pertinentes

iPELIGRO! Asegurese de que la instalacién eléctrica, el
trabajo de servicio y/o mantenimiento es realizado por un
electricista cualificado y de acuerdo con todos los codigos
eléctricos correspondientes.

iPELIGRO! EI voltaje peligroso dentro de las cajas de
controles eléctricos y en el motor puede provocar
descargas, quemaduras o la muerte. jDesconecte y
bloquee el suministro eléctrico antes de realizar
reparaciones! Mantenga cerradas y bien aseguradas todas
las tapas de los componentes eléctricos durante la
operacion de reaserrado.

iADVERTENCIA! Considere todos los circuitos eléctricos
activados y peligrosos.

ijADVERTENCIA! jDesconecte y bloquee el suministro
eléctrico antes de realizar reparaciones! De lo contrario se
pueden provocar lesiones graves.

ijADVERTENCIA! Nunca suponga ni acepte la palabra de
otra persona de que la electricidad esta cortada; verifiquelo
y trabela.

iADVERTENCIA! No use anillos, relojes u otras joyas
mientras trabaja alrededor de un circuito eléctrico abierto.

iADVERTENCIA! Quite la sierra antes de realizar cualquier
operacion de mantenimiento al motor o al reaserradero. De
lo contrario se pueden provocar lesiones graves.

iPELIGRO! Nunca limpie la sierra o las poleas portasierras
con un cepillo o un raspador mientras el reaserradero esté
en funcionamiento.

i

Seguridad
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Seguridad

Mantenga en buenas condiciones las calcomanias de seguridad

iPRECAUCION! Antes de instalar la sierra, asegurese de
que no esté dafiada y de que no tenga grietas. Utilice sélo
sierras bien afiladas. Maneje siempre la sierra con sumo
cuidado. Utilice un equipo de transporte adecuado para
llevar las sierras.

{PRECAUCION! Use siempre guantes durante el manejo
de la sierra. jNunca coja la sierra con las manos
descubiertas!

{PRECAUCION! Si durante la operacién se rompe la
sierra, pulse el botén de PARADA DE EMERGENCIA para
detener el motor de la sierra y espere 10 segundos antes
de abrir la tapa del compartimento de la sierra.

{PRECAUCION! El pedestal del reaserradero debe estar
equipado con un extintor de polvo seco de 4 kg 0 mas.

Mantenga en buenas condiciones las calcomanias de seguridad

de seguridad se encuentren siempre limpias y legibles.

ﬂ iIMPORTANTE! Asegurese de que todas las calcomanias

Para evitar lesiones personales y dafios al equipo,
reemplace todas las calcomanias de seguridad que se
encuentren dafadas. Contacte con su distribuidor local o
llame a su Representante de Servicio al Cliente para
solicitar mas calcomanias.

iIMPORTANTE! Si cambia un componente que tiene una
calcomania de seguridad pegada, asegurese que el nuevo
componente también tenga la calcomania de seguridad
pegada.

HRdoc022516
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Mantenga en buenas condiciones las calcomanias de seguridad

i

Vea la Tabla 1-1. Calcomanias con pictogramas para advertir e informar al usuario
sobre el peligro en el reaserradero.

TABLA 1-1
Aspecto de la calcomania N° de pieza Descripcion
Wood-Mizer

096317 iPRECAUCION! Lea detenidamente el
manual antes de utilizar la maquina.
Respete todas las instrucciones y pautas
de seguridad al manejar el reaserradero.

||

099220 iPRECAUCION! Cierre todas las tapas y
protectores antes de arrancar la maquina.

099219 Tension de la sierra. Si gira el perno en el
sentido de las agujas del reloj, aumentara
la tensién de la sierra y si lo hace en el
sentido contrario, la tensién disminuira.
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Mantenga en buenas condiciones las calcomanias de seguridad

TABLA 1-1
099221 iPRECAUCION! Mantenga a todas las
personas a una distancia de seguridad del
area de trabajo cuando utilice la maquina.
b, it
L
I [ ]
099222 iPRECAUCION! Salida del serrin.
jProtéjase los ojos!
=
\.4_/
096321 Sentido del movimiento de la sierra
096321
$12004G iPRECAUCION! jUse siempre gafas de
seguridad al manejar el reaserradero!
1-9 HRdoc022516 Seguridad
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Mantenga en buenas condiciones las calcomanias de seguridad

TABLA 1-1
S12005G iPRECAUCION! jUse siempre orejeras
@ protectoras al manejar el reaserradero!
501465 iPRECAUCION! Utilice siempre botas
@ protectoras al manejar el reaserradero.
512107 iPRECAUCION! Utilice siempre guantes
@ protectores al manejar el reaserradero.
501467 Entrada de lubricante
P11789 Alineacion de la sierra en las poleas
P11789b
Seguridad HRdoc022516 1-10
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Mantenga en buenas condiciones las calcomanias de seguridad

Type

F[mm]

psi

505348
bar

275

1,07

830-850

57-59

375
376

1,14

745-765

51-53

2735

1,07

805-825

55-57

576
476

1,27
1,40

715-735

49-51

TABLA 1-1

P85070 Certificacion de seguridad CE

| c €

N )

_ - 099401 Certificacion de seguridad rusa
S20097 Sentido de giro del motor
509025 Diametro de la polea portasierra del lado

de transmisién-velocidad lineal de la sierra
505346 Colocacion de la manija de la valvula
A TVS 503346 tensora, TVS
1AN0

505348 Valores de la tension de la sierra
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Mantenga en buenas condiciones las calcomanias de seguridad

TABLA 1-1

101176 iPRECAUCION! Podria existir aire
comprimido en el sistema incluso después
de desconectar el suministro eléctrico.

101176

513181 Valor de la presion del sistema neumatico.

6 bar
0.6 MPa

513181
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Reseria de control

SECCION 2 OPERACION

2.1 Resena de control

Vea la Figura 2-1. El panel de control lleva interruptores para arrancar y detener el carril
de avance y el cabezal de corte.

Boton de
ARRANQUE/PARADA

Boton de parada del motor de la sierra

de emergencia

ontaaor de horas

nterruptor del carri
ndicador de suministro » |
eléctrico principal /\ velocidad de
& \/ avance

Boton de parada de
emergencia
P | | Boton de parada de
@ carril de avance

nterruptor de
motor/freno nterruptor electrico

principal

|
FIG. 2-1 PANEL DE CONTROL Y CAJA ELECTRICA

Panel de control

1. Transmision de sierra

~ Para arrancar el motor de la sierra, gire el interruptor de llave a la posicic’m@. Luego
@ Pulse el botén START (ARRANQUE). Para detener el motor de la sierra, pulse el
interruptor STOP (PARADA).
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Reseria de control

2. Carril de avance

Gire el interruptor a la izquierda o derecha para comenzar a hacer avanzar o retroceder
el carril de avance. Para detener el carril de avance, pulse el botén STOP (PARADA).
3. Ajuste de la velocidad del carril de avance

o | El'INterruptor de velocidad del carril de avance controla la velocidad con que se desplaza
- | €l carril de avance. Gire el interruptor en el sentido de las agujas del reloj para aumentar
la velocidad y en sentido contrario para reducirla.

4. Parada de emergencia

Pulse el boton de parada de emergencia para detener la sierra y el motor del carril de
avance. Gire el interruptor de parada en el sentido de las agujas del reloj para soltar el
boton de parada. El reaserradero no se reiniciara hasta que no se suelte el botén de
emergencia.

5. Contador de horas
Registra las horas de uso de la maquina.
Caja eléctrica principal

1. Interruptor de llave
El interruptor de llave tiene tres posiciones:

mPosicion “0”; todos los circuitos eléctricos esta desconectados,
mPosicion | @ |: todos los circuitos eléctricos estan conectados,

mPosicién (H): suelta el freno de disco del motor, los motores de la sierra y del
carril de avance estan desconectados.

2. Parada de emergencia

Pulse el botén de parada de emergencia para detener la sierra y el motor del carril de
avance. Gire el interruptor de parada en el sentido de las agujas del reloj para soltar el
boton de parada. El reaserradero no se reiniciara hasta que no se suelte el botén de
emergencia.

3. Interruptor eléctrico principal

Desconecta la alimentacién de todos los circuitos eléctricos de la maquina.
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Instalacion del reaserradero

2.2 Instalacion del reaserradero

El reaserradero horizontal se entrega al cliente por médulos. Es preciso montar los
modulos del HR.

Vea la Figura 2-2. Desmonte el conjunto del sistema eléctrico de movimiento vertical
(equipo opcional) del soporte de transporte (1). A continuacién, desmonte el soporte de
transporte de la base del reaserradero (2). El conjunto de movimiento vertical es pesado
(aproximadamente 90 Kg). Para levantarlo, utilice una correa y un cabrestante o bien una
carretilla elevadora.

FIG. 2-2
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Instalacion del reaserradero

Vea la Figura 2-3. Monte el conjunto de movimiento vertical en su posicion de trabajo
como se muestra en las imagenes siguientes.

509661_manual
hr700_oper_019a

=3
=]

FIG. 2-3
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Vea la Figura 2-4. Acople la base al médulo (o médulos) adicional.

hr023a
509666_manuals_oper
hro23a

FIG. 2-4
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Instalacion del reaserradero

Vea la Figura 2-5. Utilice los pernos, arandelas y tuercas pertinentes para montar la
base y el médulo (moédulos) adicional.

. Tormll(@mo

cabeza hueca
hexagonal (4)

i g

Aranla, 1

g

Perno M .‘.0

L |

I

| [TLE-

Perno M12x40 (2) M

FIG. 2-5
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Vea la Figura 2-6. Monte el mddulo de accionamiento de la cadena de avance

Perno M6x20 (8) ¢’ <z | = ‘

HRT700 _Oper 004
509661 Manual Arandela, 6.5 (8)

—

*‘ 8 ‘ BN S
L > “ o) =
N5 . Wﬁé’/
Q{,‘A &\% 0 !‘ 7
(!‘—-f '

| Tuerca M16 (2)

Perno M16x160 (2)
Arandela, 17 (4)
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Vea la Figura 2-7. Monte la cadena de avance y ténsela correctamente. Vea la Seccién
4.8.

Conecte la cadena
mediante el pasador. / A

ernos para ajustar
! la tension de la

I cadena
J
—

HR700_Oper_005
509661_Manual

FIG. 2-7

iIMPORTANTE! Antes de empezar a utilizar cualquier
reaserradero HR equipado con mesas de retorno, mueva el
panel de control y el botéon de parada de emergencia de la
parte trasera hasta las posiciones que aparecen en las
figuras 2-9 a 2-12 (segun la configuracion de la sierra).

iIMPORTANTE! Antes de comenzar a utilizar el
reaserradero, debe cumplir las siguientes condiciones:
mMonte el reaserradero sobre suelo firme y nivelado. El reaserradero debe estar
anclado al suelo. De lo contrario el cabezal de corte podria volcarse y provocar
lesiones graves o la muerte. Se recomienda emplear una cimentacion o zécalos

Operacion MHdoc022516 2-8



Operacion
Instalacion del reaserradero

de hormigon y pernos de anclaje.

mEl reaserradero solo puede funcionar con el sistema de recogida de serrin.

m No se debe utilizar el reaserradero en el exterior en condiciones de lluvia
o0 nieve. Ademas, en tales condiciones el reaserradero debera almacenarse en

el interior de un edificio o bajo cubierta.

mEl reaserradero solo puede funcionar en un
comprendido entre -15° C y 40° C (5°F y 104°F).

intervalo de temperatura

m La iluminacion en la posicién del operador deber ser de al menos 3001x™.

mUn electricista competente debera instalar la alimentacion (segun la norma
EN 60204). La alimentacién debe cumplir las especificaciones que figuran en la
tabla siguiente.

iPELIGRO! Se recomienda utilizar un dispositivo GFI
(interruptor accionado por corriente de pérdida a tierra) de
30 mA.

Vea la Tabla 2-1. En funcion del nimero de cabezales de corte, deberan utilizarse
distintos disyuntores y secciones de cable de alimentacion. Consulte las especificaciones
de las conexiones en las siguientes tablas.

Numero de Potencia total Cortacircuitos, Seccion
cabezales de interruptor automatico | transversal de
corte de circuito los cables de
Potencia del [A] alimentacion
motor principal [mm2]
1 12,5kW a 230/400V 50Hz 25 13 AWG/ 2,5
11kW (E15) 14,4kW a 460V 60Hz
2 23,5kW a 230/400V 50Hz 40 9 AWG/ 6
11kW (E15) 27,1kW a 460V 60Hz
3 34,5kW a 230/400V 50Hz 70 5 AWG/ 16
11kW (E15) 39,6kW a 460V 60Hz
4 45,5kW a 230/400V 50Hz 90 3 AWG/ 25
11kW (E15) 52,3kW a 460V 60Hz
5 56,5kW a 230/400V 50Hz 120 1 AWG/ 35
1MkW (E15) 65kW a 460V 60Hz
6 67,5kW a 230/400V 50Hz 140 1 AWG/ 35
1MkW (E15) 77,6kW a 460V 60Hz
TABLA 2-1

2-9 1. La fuente de luz no debe causar efecto BHibRORSPiEO.
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Operacion
Instalacion del reaserradero
1 17kW a 230/400V 50Hz 32 11 AWG/ 4
15kW (E20) 19,5kW a 460V 60Hz
2 32kW a 230/400V 50Hz 63 7 AWG/ 10
15kW (E20) 37kW a 460V 60Hz
3 47KW a 230/400V 50Hz 90 5 AWG/ 16
15kW (E20) 54kW a 460V 60Hz
4 62kW a 230/400V 50Hz 120 3 AWG/ 25
15kW (E20) 71kW a 460V 60Hz
5 77kW a 230/400V 50Hz 140 1 AWG/ 35
15kW (E20) 88,5kW a 460V 60Hz
6 93kW a 230/400V 50Hz 180 0 AWG/ 50
15kW (E20) 106kW a 460V 60Hz
1 20kW a 230/400V 50Hz 40 9 AWG/ 6
18,5kW (E25) 23kW a 460V 60Hz
2 38,5kW a 230/400V 50Hz 80 5 AWG/ 16
18,5kW (E25) 44kW a 460V 60Hz
3 54kW a 230/400V 50Hz 100 3 AWG/ 25
18,5kW (E25) 62kW a 460V 60Hz
4 72,5kW a 230/400V 50Hz 140 1 AWG/ 35
18,5kW (E25) 83,5kW a 460V 60Hz
5 91kW a 230/400V 50Hz 180 0 AWG/ 50
18,5kW (E25) 105kW a 460V 60Hz
6 109,5kW a 230/400V 50Hz 200 0 AWG/ 50
18,5kW (E25) 126kW a 460V 60Hz

TABLA 2-1

mLocalice el conjunto de aire situado en el lado derecho de la maquina. Conecte
la linea de suministro de air de entrada al conector correspondiente. Asegurese
de que el medidor de aire muestre el valor 0,6 MPa (6 bares) Ajuste la presién
si fuera necesario. Para ajustar la presion, levante la manija de color negro
situada detras del medidor de aire. Gire la manija en el sentido de las agujas del
reloj para aumentar la presién y en el sentido contrario para disminuirla.
Una vez haya realizado el ajuste, baje la manija de nuevo para fijarla en su sitio.
La valvula de desconexion del suministro de aire se debe usar para
desconectar el suministro de aire y liberar aire comprimido en el sistema
neumatico. Sitlie la valvula de desconexion en la posicion “SUP.” Para un
funcionamiento normal o en la posicién “Exh.” Para liberar aire comprimido.

iADVERTENCIA! Antes de realizar cualquier operacion de
mantenimiento, desconecte el suministro de aire y libere el
aire comprimido en el sistema. De lo contrario se pueden
provocar lesiones graves.

Operacion
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Vea la Figura 2-8.

Medidor de ajuste de la presién"

Valvula de desconexion
suministro de aire

FIG. 2-8

Requisitos eléctricos (solo version de EEUU)

iPELIGRO! Asegurese de que la instalacion eléctrica,
el trabajo de servicio y/o mantenimiento es realizado por un
electricista cualificado y de acuerdo con todos los codigos
eléctricos correspondientes.

{PRECAUCION! Los motores y el transformador del
reaserradero vienen precableados para una alimentacién
de 480 V y 60 Hz. Si desea utilizar un aserradero de 480 V
y 60 Hz con una alimentacién distinta, debera cambiar el
cableado del motor para evitar dafios en la maquina.

Los requisitos eléctricos del reaserradero aparecen mas abajo. IMPORTANTE! El motor
del aserradero viene cableado para una alimentacion de 480 voltios. Para utilizar el
reaserradero con una alimentacion de 240 V o 380-415 V, se requiere un transformador.
Consulte la siguiente tabla:
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Vea la Tabla 2-2.

Conversion De 240 a 480 voltios De 380-415 a 480 voltios
desde/hasta
N° de cabezales 2 4 6 2 4 6
No. de pieza del EE30T3118H [EE45T3065H |[EE75T3065H | EE30T2611H | EE45T2611H | EE75T2611H
fabricante
No. de pieza AWMV 069712 069711 068057 069616 068054 068055
TABLA 2-2

Vea la Tabla 2-3. A continuacion se indica el FLA de la maquina que requiere el

reaserradero.
Suministro de energia | FLA de la maquina/N° de cabezales
cg":;ﬁ;s Voltios | CV | Hz 2 4 6
de fuerza
25 2401 3 50/60 125 188 313
3804151 | 3 | 50 75 13 188
480 3 60 50 95 140
TABLA 2-3

1 Requiere transformador. Los FLA incluyen transformador.

mEn las siguientes figuras se muestran las posiciones del operario y la ubicacion
del boton de PARADA DE EMERGENCIA.

Operacion MHdoc022516 2-12



Operacion
Rec_yuisitos eléctricos (solo version de EE UUz
Vea la Figura 2-9. Disposicion de las posiciones del operario.

Posicion del operario

Hr 700 _Oper 011
/ﬂ 509661 _Manuol =4t
el g
] ”
L G
— - a - i I o
_ ﬁ |

;LJ:IU

=

Ubicaciones del botén de PARADA DE
EMERGENCIA

FIG. 2-9

iIMPORTANTE! Cuando arranque la maquina por primera

A vez, compruebe que el sentido de rotacién del motor
principal es el que indica la flecha situada en el cuerpo del
motor (protector del ventilador). Si el sentido de rotacién no
es correcto, invierta las fases en el inversor de fase situado
en el enchufe de corriente (caja eléctrica). Seleccionar las
fases correctamente en el inversor de fase garantizara que
los sentidos de rotacion sean correctos para todos los
motores de la maquina.

mEl reaserradero unicamente puede levantarse mediante una carretilla elevadora.
La carretilla elevadora debe soportar al menos 2.000 Kg. Los médulos del HR
deben estar separados antes de la elevacion. El reaserradero va equipado con
cavidades para carretillas elevadoras. Introduzca las horquillas en las
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cavidades del modo indicado en la figura siguiente.

— Hr700_Oper_012 ¢
N 509661 Manual el
. =) "iP A ot

T\ -
‘ ((l:

|5 Sl £/ —

ge8 — < “‘ llp _j\_’ ;
>; — 1 J ‘\ & D

FIG. 2-10
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Cambio de la sierra

2.3 Cambio de la sierra

iPELIGRO! Apague siempre le motor del reaserradero
antes de cambiar la sierra. De lo contrario se pueden
provocar lesiones graves.

iADVERTENCIA! Use siempre guantes y proteccion para
los ojos durante el manejo de sierras cintas. jEl cambio de
hojas de sierra es mas seguro cuando lo hace una sola
persona! Mantenga a las demas personas alejadas del
area de trabajo donde se cambien las sierras. De lo
contrario se pueden provocar lesiones graves.

iADVERTENCIA! En caso de rotura de la sierra, espere a
que todas las piezas moviles se hayan detenido por
completo. De lo contrario se pueden provocar lesiones
graves.

Suba la tapa del compartimento de la sierra. Para reducir la tension de la sierra, gire la
manija de la valvula a la posicion “0” hasta que la polea se hunda y la sierra se suelte en

2-15
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su compartimiento. Levante la sierra y saquela del compartimento.

HR700_Oper_006
509661_Manual

Coloque una nueva sierra alrededor de las dos poleas portasierras de modo que los
dientes situados entre los conjuntos del guiasierra apunten hacia el lado impulsor de la
maquina. Asegurese de que los dientes apunten en la direccién correcta.

Coloque las sierras de 1 1/4" en las poleas de manera que la garganta de sierra
sobresalga 3.0 mm (1/8”) (x 1.0 mm (3/64”)) del borde delantero de la polea.

Cierre la tapa del compartimiento de la sierra.

A continuacion, tense la sierra como se describe en las siguientes instrucciones.
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Tensado de la sierra

Tensado de la sierra

Vea la Figura 2-11. Coloque la manija suministrada en el hueco del tensor de la sierra
y fijela con un tornillo. Ajuste la valvula del tensor a la posicion “1”. Mueva la manija del
tensor hacia arriba y abajo para tensar la sierra. Segun el tipo de sierra instalada, tense
la sierra al valor mostrado en la calcomania ubicada bajo la valvula de tension de la
sierra. Los valores “F” y “E” significan espesor de la sierra y ancho de la sierra. Revise de
vez en cuando la tensién de la sierra al ajustar el control de troza o mientras esté
cortando y regulela si es preciso. A medida que la sierra y las correas se calientan
y estiran, la tension de la sierra variara. Ademas, las fluctuaciones de la temperatura
ambiente pueden hacer variar la tensidon. Para aliviar la tension de la sierra, ajuste la
valvula del tensor a la posicion “0”.

505348

E[mm]

psi bar

830-850

57-59

745-765

51-53

805-825

55-57

715-735

49-51

%‘L\n\hl eltensor

S\ de la sierra

K e g5 I
= ) '>; \\\‘\';/ te
= - ) ) T —
TVS505346
1 /\ o |
N

1IPDD7NN N NP2

FIG. 2-11

= <1 |

{PRECAUCION! Reduzca la tensién de la sierra cuando el
aserradero no esté en uso (por ejemplo, al final de una
jornada de trabajo). Vuelva a tensar la sierra antes de
arrancar el motor.
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2.5 Ajuste de la hoja

1. Abra la tapa del compartimento de la sierra.
2. Gire el interruptor con llave a la posicion "H”.
H)
2%
3. Gire manualmente una de las poleas de la sierra hasta que ésta se situe sobre ellas.
4. Compruebe que la sierra esté colocada correctamente en las poleas.

Vea la Figura 2-12. Las sierras de 1 1/4” de ancho deberia colocarse sobre poleas de
modo que la garganta sobresalga 3,0 mm (1/8”) + 1,0 mm (3/64”) del borde delantero de
la polea.

V-
3.0mm (1/8") -
£1.0 mm (3/64”)’\
V \\
Sierra
11/4"

FIG. 2-12

5. Emplee el tornillo de regulacién de la inclinacién, indicado en la Figura 2-11, para ajustar
el espacio que la sierra recorrera sobre las poleas.

Para sacar la sierra de su polea, gire el tornillo de regulacién de la inclinacion en el
sentido de las agujas del reloj. Para montar la sierra en su polea, gire el tornillo en
sentido contrario al de las agujas del relo;.

6. Ajuste la tension de la sierra si es necesario para compensar cualquier cambio que
pueda haber ocurrido durante el ajuste del control de troza.

7. Cierre la tapa del compartimiento de la sierra.
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{PRECAUCION! Aseglirese de que todas las tapas

Ay protectores estén fijos en su lugar antes de utilizar
o remolcar la maquina. De lo contrario se pueden provocar
lesiones graves. Asegurese de que la tapa del
compartimento de la sierra se encuentre en su sitio y esté
bien asegurada.

NOTA: Después de alinear la sierra sobre las poleas, compruebe siempre la distancia
y la posicién del guiasierra.

Ajuste de la altura del cabezal de corte

Puede subir o bajar cada cabezal de corte por separado para determinar el espesor del
material acabado. Los cabezales de corte deben ajustarse de modo que la ultima sierra
por la que pase el material se encuentre lo mas préxima al carril de avance.

Ejemplo: Desea cortar trozas para material de pallets de 12,5 mm (1/2”). Suponiendo
que su reaserradero cuente con seis cabezales de corte, tendra que ajustar cada cabezal

en incrementos de 14,0 mm (35/64”) a partir del carril de alimentacion. De este modo,
podran hacerse cortes de 1,5 mm (1/16”) por cada sierra.

Vea la Figura 2-13. El sexto cabezal de corte (el ultimo por el que pasara el material)
debe ajustarse a 12,5 mm (1/2") sobre el carril de avance. El quinto cabezal debera
ajustarse a 26,5 mm (1 3/64”) sobre el carril, el cuarto cabezal a 40,5 mm (1 19/32”), etc.

Sentido de avance

-

Sierran®5
I Sierran®4
Sierran®3
I Sierran® 2
I Sierra n® 1

| Sierran®°6

MHO0014

FIG. 2-13

Si es necesario, instale una sierra y verifique que la tension sea la correcta. (Vea la

Seccion 2.4)

Coloque el cabezal de corte a la altura deseada. (La escala de altura de la sierra muestra
la altura de la sierra por encima del carril de avance.)
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Vea la Figura 2-14. Para subir o bajar al cabezal de corte, utilice el tornillo acme como
indica la figura. Gire el tornillo a la derecha para subir el cabezal de corte o0 a la izquierda
para bajarlo.

Hr700_Oper_016
509661 Manual

Indicador de
altura del
cabezal dela

sierra

FIG. 2-14

NOTA: Si coloca el cabezal de corte a una altura inferior a
20mm (25/32”), ajuste el brazo guiasierra de manera que
no toque la cadena de alimentacion.
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Vea la Figura 2-15.

I

=

HR700_Oper_007
509661_Manual

FIG. 2-15
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Vea la Figura 2-16. Afloje las perillas. Mueva la cerca de guia a la anchura de troza

deseada.

Operacion

Ajuste de la cerca de guia

2.7 Ajuste de la cerca de guia
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FIG. 2-16
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2.8 Ajuste del brazo del guiasierra

El brazo del guiasierra exterior puede ajustarse hacia adentro o afuera segun la anchura
del material que se vaya a cortar. El brazo debe ajustarse a unos 25 mm (63/64”) mas
ancho que el material que se ha de cortar.

Ejemplo: Si el material que se va a cortar tiene una anchura de 150 mm (5 29/32”),
ajuste el brazo del guiasierra de modo que el area comprendida entre los guiasierras
tenga una anchura de 175mm (6 7/8").

Vea la Figura 2-17. Para mover el brazo del guiasierra, desbloquee la clavija de
seguridad y deslice el brazo hacia adentro o afuera. Bloquee la clavija de seguridad.

Brazo del
HR700_Oper_006 guiasierra
509661 _Manual
hr 017a
FIG. 2-17
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2.9 Arrancar la maquina

iPELIGRO! Antes de arrancar la maquina, lleve a cabo los
pasos siguientes para evitar lesionarse o danar el equipo:

nCierre la tapa del compartimento de la sierra y vuelva a colocar las protecciones
que se retiraron para la reparacion.

mCompruebe el carril de avance y retire todos los objetos sueltos que haya, como
herramientas, madera, etc.

mCompruebe que la sierra tiene la tension correcta.

mAsegurese de que todo el mundo se encuentre a una distancia prudencial de la
maquina.

mCompruebe que los botones de parada de emergencia estan desactivados.

NOTA: La maquina no arrancara si hay accionado algun
botén de emergencia.

Antes de encender los cabezales de corte, compruebe que esta accionado el interruptor
de alimentacién principal de la maquina.

Vea la Figura 2-18. Encienda los motores de las sierras. Para ello, gire el interruptor de

llave a la posicién @ y pulse el boton ARRANQUE del panel de control (véase la
siguiente figura). Los motores deberian arrancarse y las sierras deberian comenzar a
girar.

Operacion MHdoc022516 2-24



2 Operacion
Arrancar la maquina

FIG. 2-18

Para detener los motores de la sierra, pulse el botéon de parada STOP indicado en la
figura anterior. El motor de la sierra también se parara al pulsar cualquiera de los botones
de parada de emergencia.

Si se ha utilizado alguno de los interruptores de parada de emergencia para detener el
motor de la sierra, gire el interruptor en el sentido de las agujas del reloj antes de volver a
arrancar el cabezal de corte. No es posible volver a arrancar el cabezal de corte hasta
que no se suelte el botén de parada emergencia.

Vea la Figura 2-19. Una vez que se ha arrancado el cabezal de corte correctamente,
puede arrancarse el carril de avance. Para comenzar a desplazar el carril de avance, gire
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el interruptor del carril mostrado en la Figura 2-5.

FIG. 2-19

El carril de avance puede detenerse al pulsar el botéon de parada STOP o uno de los
botones de parada de emergencia. La parada de emergencia también detendra el motor
de la sierra.

NOTA: No es posible arrancar el carril de avance si el
motor de la sierra no esta en marcha.

Vea la Figura 2-20. Es posible regular la velocidad a la que se mueve el carril de avance.
El interruptor de velocidad del carril de avance, situado en el panel de control, permite al
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operador regular la velocidad de alimentacién de 0 a aprox. 20 m (66 pies) por minuto.

FIG. 2-20

Gire el interruptor en el sentido de las agujas del reloj para aumentar la velocidad de
avance y en el sentido contrario a las agujas del reloj para reducir la velocidad.

Entre los factores que determinaran la velocidad de avance que puede utilizarse
figuran:

mNuUmero de cabezales de corte.

mAnchura del material que se va a cortar. El material de 200 mm (7 7/8”) precisara
una velocidad de avance menor que el material de 100 mm (3 15/16%).

mLa dureza del material que se debe cortar. Hay maderas secas o de naturaleza
muy dura que exigen menor velocidad de avance.

mFilo de las sierras. Las sierras desafiladas o mal afiladas requieren menores
velocidades de avance que las que estan afiladas y en buen estado.

mCapacidad de afilado. La habilidad que usted tenga para alimentar la madera de
un extremo a otro determinara también la velocidad a la que podra hacerlo.
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2.10 Operacion de lubricacidon por agua

Sistema de lubricacion estandar (mediante una red de suministro de agua)

El sistema opcional de lubricacién por agua mantiene la sierra limpia. Viene de una red
de conductos de agua (presion minima 0,35 bar [0,05 MPa], maxima 6 bar [0,6 MPa]).
El agua fluye desde una manguera, un solenoide y una valvula manual hasta el
guiasierra en el punto en que la sierra entra en el tronco. La valvula manual colocada en
cada uno de los cabezales de la sierra controla el flujo de agua.

Vea la Figura 2-21. Conecte la manguera al sistema de lubricacion tal y como se
muestra a continuacion.

/ Hr0096_Hr700

Conecte la manguera a este sistema
(T N

FIG. 2-21
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Vea la Figura 2-22. Utilice la valvula manual colocada en cada uno de los cabezales de
la sierra para ajustar el flujo de agua.

>

0 e

p—

0 HR700_Oper 0 13_hr0097 ;
50966 _Manual \_/

FIG. 2-22
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Sistema de lubricacion opcional (mediante depdsitos de agua)

Vea la Figura 2-23. El sistema opcional de lubricacién por agua mantiene la sierra limpia.
A través de una manguera, el agua proveniente de un bidén de 5 galones (18,9 litros)
circula al punto del guiasierra donde la sierra penetra el tronco. El flujo de agua lo
controla una valvula en la tapa del bidén.

Gire la valvula en sentido
contrario al de las agujas del
reloj para abrirla y en sentido
de las agujas del reloj para
cerrarla

3H0129

FIG. 2-23

No todos los tipos de madera requieren el uso del Sistema de Lubricacién por Agua.
Cuando se necesite, use la cantidad justa de agua para mantener la sierra limpia.
Esto ahorrara agua y reducira el riesgo de manchar las tablas con agua. El flujo normal
sera de 1-2 galones (3,8-7,6 litros) por hora (por término medio, el contenido de la botella
es suficiente para cortar durante 4 horas). Un poco de detergente lavaplatos en el bidon
de agua ayudara a mantener limpia la sierra cuando se esté cortando madera con un alto
contenido de savia. Antes de comenzar a cortar, compruebe el nivel del agua de la
botella.

JADVERTENCIA! Utilice SOLO agua con accesorios de
lubricacién por agua. No emplee nunca combustibles ni
liquidos inflamables. Si se necesita este tipo de liquidos
para limpiar la sierra, quitela y limpiela con un trapo.
De lo contrario se pueden provocar lesiones graves o la
muerte.

Antes de quitar la sierra, arranque su motor con el boton START. Deje que la sierra gire
durante unos 15 segundos mientras el agua esta fluyendo. Esto limpiara la acumulacion
de savia de la sierra. Antes de almacenar o afilar la sierra, séquela con un trapo.
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Si esta aserrando a temperaturas de congelacion, quite el depdsito de lubricante a base
de agua del reaserradero al terminar de aserrar y guardelo en un lugar templado. Sople
todo resto del agua de la manguera de lubricacién por agua.

2.11 Procedimiento de operacién

1. Si es necesario, instale una sierra.

iADVERTENCIA! Use siempre guantes y proteccién para
los ojos durante el manejo de sierras cintas. jEl cambio de
hojas de sierra es mas seguro cuando lo hace una sola
persona! Mantenga a las demas personas alejadas del
area donde se enrollen, carguen o cambien hojas de sierra.
De lo contrario se pueden provocar lesiones graves.

2. Cierre la tapa del compartimiento de la sierra.

3. Tensione la sierra. Vea la Secciéon 2.4.

4. Gire la polea de la sierra a mano.

ijADVERTENCIA! Tenga sumo cuidado al girar la polea de
la sierra a mano. Asegurese de haber retirado las manos
de la sierra y de los radios de la polea antes de hacerla
girar. De lo contrario se pueden provocar lesiones graves.

5. Compruebe la alineacion de la sierra con las poleas y los guiasierras. Ajuste segun sea
necesario.

6. Suba o baje los cabezales de corte al valor deseado.

iPELIGRO! Antes de operar el reaserradero, asegurese de
que todas las tapas y los protectores estén fijos en su sitio.
De lo contrario se pueden provocar lesiones graves.

7. Arranque el motor de la sierra.

8. Realice una comprobacién previa al arranque (sentido de giro de los motores de las
sierras).

9. Valiéndose del interruptor de velocidad de avance, fije la velocidad al valor deseado.

iPELIGRO! Antes de arrancar el motor compruebe siempre
que no haya personas en la ruta de la hoja de sierra. De lo
contrario se pueden provocar lesiones graves.
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iADVERTENCIA! Use siempre proteccion para los ojos,
oidos, respiracion y los pies al usar el reaserradero o
hacerle servicio.

10. Coloque el material de prueba en el carril de avance y enciéndalo.
iPELIGRO! Esté siempre atento y tome las medidas de
proteccion contra ejes, poleas, ventiladores giratorios, etc.
Manténgase siempre a una distancia segura de piezas
giratorias y asegurese de que ropa o cabellos sueltos no se
traben en piezas giratorias creando posibles lesiones.
11. Apague la sierra y el carril de avance. Mida el material acabado y regule los cabezales de
corte hacia arriba 0 hacia abajo si es preciso. Repita el proceso con el material de prueba
hasta lograr las dimensiones de acabado deseadas.

12. Vuelva a arrancar la sierra y el carril de avance.

13. Coloque el material en la mesa de entrada. Vuelva a colocar el material sin acabar en el
reaserradero, es decir, coléquelo en la mesa de retorno.

14. Controle la tensidon de la sierra mientras esta en funcionamiento. Regule la tension de la
sierra si es preciso.

15. Si se atasca el material, detenga los motores de la sierra y el carril de avance.

iADVERTENCIA! Deje que la sierra se detenga por
completo antes de hacer cualquier reparacion. De lo
contrario se pueden provocar lesiones graves.
16. Una vez finalizada la operacion, apague los motores de la sierra y el carril de avance.

17. Destense la sierra si ya no va aserrar mas por hoy.

iPRECAUCION! Destense la sierra si la maquina no esta
utilizandose.
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SECCION 3 FUNCIONAMIENTO DEL PROGRAMADOR
AUTOMATICO DE CORTE MULTIPLE (EQUIPO
OPCIONAL)

3.1 Informacién general

El nuevo programador automatico de corte multiple ha sido disefiado para fijar automaticamente los

cabezales de corte a la altura necesaria. Puede montarse en los reaserraderos HR500 y HR700.

La altura del cabezal de corte se mide constantemente y su precision depende de en qué condicién

se encuentren el sistema de movimiento vertical y el carril de avance.

El programador automatico de corte incluye un controlador PLC programable, un codificador de
incrementos, un panel de control programable, disyuntores del motor, conversores de frecuencia e

interruptores de final de carrera.

3.2 Funciones

El programador automatico de corte multiple puede funcionar de dos modos:

m  MANUAL - el operario puede ajustar cada uno de los cabezales de corte por separado,

sin incluir el corte.

m  X-BOARD - los cabezales de corte se fijan de forma automatica segun una serie de valores de
grosor de tabla predefinidos, - el primer cabezal se fija a la mayor altura calculada, y el ultimo

lo hace a la menor altura calculada. Incluye la pérdida por el corte de la sierra.

m Los valores se muestran en unidades de medida tanto del sistema métrico como imperial

(decimales o fraccionarios).
m  El menu esta disponible en dos idiomas: polaco e inglés,
m  Modo de diagndstico.

= Modo de ajuste.

3-1 Multisetworkdoc022516 FUNCIONAMIENTO DEL



FUNCIONAMIENTO DEL PROGRAMADOR AUTOMATICO DE CORTE

MULTIPLE (equipo opcional)
3.3 Arranque

Cuando se inicie el controlador, aparecera la pantalla inicial de bienvenida:

Vea la Figura 3-1.

Wood-Mizer

Multisetwork _

REVISION 2.688

FIG. 3-1
3.3.1 Calibracion

Tras unos segundos, aparecera la pantalla de CALIBRACION:
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Vea la Figura 3-2.

123 mm I 123 mm I

123 mm I 123 mm I

[  HeadS | Head& |
123 mm I 123 mm I

FIG. 3-2

En funcién del numero de cabezales de corte, aparecera un numero distinto de campos para la

introduccion de los valores correspondientes.

Mida la altura de cada uno de los cabezales de corte e introduzca los valores correspondientes en
los siguientes campos. A continuacion, pulse el botén ACCEPT (ACEPTAR). Una vez haya aceptado los

valores introducidos, aparecera la pantalla de seleccion de modo.
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Vea la Figura 3-3.

FIG. 3-3

3.4 Modo manual
Si elige el modo MANUAL en la ventana principal, aparecera la siguiente pantalla.

Vea la Figura 3-4.

HERD 2
HEAD = HEAD 4

REfL TARGET EEfL TARGET

21 o | 12301 mm | 1231 mm | 1Z23.1 mm

HEAD 5 HEAD &
BEf TARGET BEfL TAHARGET

= G
3.1 mm | 1Z23.1 mm 123.1 mm

FIG. 3-4

En esta pantalla aparece la altura actual de la sierra para cada uno de los cabezales de corte asi
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como los valores de altura deseados.
Para ir a la ventana principal, pulse el botén BACK (VOLVER).

Al pulsar el boton SET (AJUSTAR), todos los cabezales de corte se desplazaran hasta la altura

seleccionada.

Para modificar cualquiera de los valores deseados, pulse sobre el valor correspondiente que
aparece en la ventana TARGET. Después introduzca la altura deseada y confirmelo pulsando el botén
ENTER.

Ademas, la altura de los cabezales de corte puede ser modificada manualmente por el operario.
Para ello, pulse sobre la ventana REAL vy utilice las flechas para modificar la altura del cabezal de corte con

una velocidad minima.

Vea la Figura 3-5.

FIG. 3-5

Para volver a la pantalla del MODO MANUAL, pulse el botén OK.

A continuacién se muestra la pantalla de la unidad de medida imperial fraccionaria:
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Vea la Figura 3-6.

12 12 / 12

FIG. 3-6

Para confirmar el valor introducido, pulse OK.

Una vez se inicie el posicionamiento, aparecera el boton POSITIONING (POSICIONAMIENTO)
parpadeando en lugar del botén SET.
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Vea la Figura 3-7.

FIG. 3-7
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3.5 Modo X-Board

Para que el modo X-Board funcione correctamente, es necesario establecer el valor de corte
adecuado. El valor de corte se puede establecer desde el menu Diagnostic (diagnéstico) (Vea la Seccién
3.6.3).

Vea la Figura 3-8.
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FIG. 3-8

Tras seleccionar el menu X-Board, y en funcidon de la unidad de medida elegida, aparecera la

siguiente pantalla:
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Vea la Figura 3-9.

BOARD 1 S0l e 310 mm

BOARD 2 50 mm 258 mm HEAD 2

EGARD 3 50 mm 206 mm HEAD 2
BOARD 4 50 mm 154 mm HEAD 4
BOARD 5 50 mm 102 mm HEAD &

BOARD 6 50 mm 50 mm HEAD 6

FIG. 3-9

La pantalla X-Board incluye una lista de todos los valores de altura de cabezal y de grosor de tabla

predefinidos para cada cabezal.
Para ir a la ventana principal (de seleccion de modo), pulse el botén BACK.

Al pulsar el botén SET, cada uno de los cabezales de corte se fijara a la altura calculada de manera

automatica.

Para modificar cualquiera de los valores de grosor de tabla, introduzca el valor deseado y pulse
ENTER. El valor de grosor de tabla introducido se copiara automaticamente para todas las dimensiones

superiores a dicho valor.

Si se selecciond la unidad de medida imperial fraccionaria, aparecera la siguiente pantalla:
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Vea la Figura 3-10.

FIG. 3-10

En este caso, pulse OK para confirmar el valor introducido.

Una vez se inicie el posicionamiento, aparecera el boton POSITIONING (POSICIONAMIENTO)

parpadeando en lugar del botén SET.

El primer cabezal de corte se fija a la mayor altura calculada, y el ultimo cabezal activo lo hace a la

menor altura calculada.

Dado que se encuentra en modo manual, la altura de los cabezales de corte puede ser modificada
manualmente por el operario. Para ello, pulse sobre la ventana REAL vy utilice las flechas para modificar la

altura del cabezal de corte con una velocidad minima.
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Vea la Figura 3-11.

FUNCIONAMIENTO DEL PROGRAMADOR AUTOMATICO DE CORTE

123.1 mm

FIG. 3-11

Una vez haya fijado los cabezales de corte, pulse el botén OK para volver a la pantalla del modo
X-Board.

3.6 Diagnéstico
Pulse el boton DIAGNOSTIC que aparece en la pantalla de seleccion de modo:

Vea la Figura 3-12.

CHOOSE MOOE

DIAGNOSTIC

FIG. 3-12
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Aparecera la siguiente pantalla:

Vea la Figura 3-13.

e
-

‘ METRIC ‘ 1P DEC ‘ IMP FRA

=G

FIG. 3-13

Los idiomas y las unidades de medida se pueden establecer desde la pantalla de diagndstico.

Asimismo, pulsando el botén de calibracion se puede calibrar el controlador.
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3.6.2 Calibracion

Tras pulsar el botén CALIBRATION (CALIBRACION), aparecera la siguiente pantalla:

Vea la Figura 3-14.

123 mm I 123 mm I

123 mm | 123 mm |

123 mm | 123 mm |

FIG. 3-14

Compruebe que los valores de la altura de cada uno de los cabezales de corte coinciden con la
altura real de los cabezales que aparece en la escala situada en cada uno de los mastiles de los cabezales.
Si alguno de los valores es incorrecto, pulse sobre dicho valor, introduzca el valor correcto y confirme la

seleccion.

3.6.3 Diagnostic I/O

Tras pulsar el botéon DIAGNOSTIC 1/O, aparecera la siguiente pantalla:
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Vea la Figura 3-15.

FIG. 3-15

Los valores que aparecen en las ventanas de cada cabezal representan el numero actual de
revoluciones del codificador. Utilice las flechas para controlar el sistema de movimiento vertical de forma

manual.

m  Corte Para introducir el valor de corte, pulse sobre la ventana KERF (CORTE). A continuacion,
confirme la seleccion pulsando el botén ENTER. El valor de corte adecuado para las sierras
Wood-Mizer es 2.

m  EI LED de alimentacién muestra el estado del circuito de control principal de la maquina.

m  El boton CANOpen se emplea para ir a la pantalla de diagnéstico del CAN:
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Vea la Figura 3-16.

ORIVES

o HEAD1/MODES [ HEADZ/MODE4
o HEADZ/MODES [ HEAD4 /NODES

o HEADS/WODE? e HEADS/MODES

GTE MODULES
® nODE1 ® NODEZ

FIG. 3-16

En la seccion DRIVES, los LED muestran el estado de la comunicacion con cada drive. Verde - la

comunicacion es correcta, Rojo - no hay comunicacion.

OTB Modules muestra el estado de la comunicacién con los modulos OTB. Estos médulos solo
estan activos si la maquina cuenta con 3, 4, 5 6 6 cabezales de corte. Si solo existen uno o dos cabezales,
las luces de control apareceran en color rojo, lo que indica que no existe comunicacion con los moédulos
OTB.

Para ver el estado detallado del drive, pulse sobre la ventana que muestra el nUmero/modo del

cabezal de corte. Aparecera la siguiente ventana:
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Vea la Figura 3-17. Los valores de los drives podrian variar.

2010 - Ready 13 Switch Ga . Bit 7-Alamn

BRIWE YELCCHTY
Oriwe Input Oriwe Output

i -Mafuactian MOTCR CURRENT

Bit1.-Bwiched an

SHE _Cuicksiap ® Ug LimiA Dawn Limi e
Swmitch Swaitch

~ o

Puntos Bit0-Bit7 — estado de registro del drive
Velocidad del drive — Entrada — velocidad introducida (Hz).
Velocidad del drive — Salida — velocidad del motor (Hz).

Corriente del motor — el valor nominal para 400/460 V debe ser ~ 1,5 A.

2l

FIG. 3-17

Interruptores de final de carrera superior e inferior — estado de los interruptores de final de carrera

Verde — el interruptor de final de carrera esta inactivo, Rojo — el interruptor esta activo.

Utilice las flechas para subir y bajar el cabezal de corte con una velocidad minima.
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3.6.4 Ajuste

iPrecaucion! — Todas las modificaciones deben acordarse con el
Servicio al Cliente de Wood-Mizer Customer. Estos parametros
influyen en el funcionamiento del movimiento vertical.

Si existen problemas en el posicionamiento del cabezal de corte, modifique los parametros. Estas

modificaciones influyen en el movimiento del cabezal de corte.
En el menu DIAGNOSTIC/TUNE, elija Tuning:

Vea la Figura 3-18.

S
-

‘ METRIC ‘ IMP OEC ‘ IMP FRA

E==EE

FIG. 3-18

Aparecera la siguiente pantalla:
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Vea la Figura 3-19. Los valores que se muestren en el controlador pueden variar.

MINM DISTAMCE — DOLM MIM DISTAWCE — UP

1Z pulses 1Z pulses

12.1 Hz

MfiA DISTAWMCE — DO MAx DISTAMCE — UP

123 pulses 123 pulses

MAX FREGUEMCY — DOUN MfE FREQUEMCY - UP
1Z.1 Hz

JOG FREGUENCY TOLERANCE
1.1 Hz 1 pulses

FIG. 3-19
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3.7 Errores

m Al seleccionar el modo X-BOARD, podria aparecer el siguiente mensaje:

Vea la Figura 3-20.

A-BOARD

Une of head is inactive.
Please check up/down

system

Pase al modo DIAGNOSTIC I/O. Compruebe que el numero de cabezales de corte que aparece en

FIG. 3-20

pantalla coincide con el nUmero de cabezales con los que cuenta la maquina:

Vea la Figura 3-21.

1234
1224 |
12324

KERF :
L Control Pouwer 1
1.1 mm S ;

FIG. 3-21

Si falta uno de los cabezales (por ejemplo, el 3), la pantalla de diagnéstico se mostrara del siguiente

modo:
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Vea la Figura 3-22.

1234 ,
1234

1234 || 4

o Control Pouer

FIG. 3-22

Compruebe si, al abrir la caja eléctrica, el controlador del drive muestra el error COF.

CAN_R LED deberia iluminarse y permanecer fijo, /O y CAN_E LED deberian parpadear en color

rojo:

Vea la Figura 3-23.

[
M241 10 UDOV 11 UT Ve V- &

TM241CEC24T
Tr OUT Source

Sciyeider

FIG. 3-23

Si es asi, compruebe la conexién entre el drive y el cantap (el cable de conexién con los terminales

RJ45). Si faltan dos o mas cabezales, compruebe la conexion entre los cantaps y el controlador PLC.
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A continuacion, apague y vuelva a encender la maquina para restablecer la conexion. El estado de la
conexion también se puede comprobar pulsando el botén CanOpen que aparece en la pantalla de

diagnéstico:

Vea la Figura 3-24.

DRIVES

o HEAD1/MODES o HEADZ /MODE4

o HEADZ/HODES o HEAD4/HODES

] HEADS/WODEF ] HEADE/HODES

® H0ODEY HODEZ

FIG. 3-24

En la seccion DRIVES, los LED muestran el estado de la comunicacion con cada drive. Verde - la

comunicacion es correcta, Rojo - no hay comunicacion.

OTB Modules muestra el estado de la comunicacién con los médulos OTB. Estos médulos solo
estan activos si la maquina cuenta con 3, 4, 5 6 6 cabezales de corte. Si solo existen uno o dos cabezales,
las luces de control apareceran en color rojo, lo que indica que no existe comunicaciéon con los moédulos
OTB. Si no existe conexion entre el controlador y el/los médulo/s OTB, se mostrara el mensaje ERR LED en
el médulo OTB:
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Vea la Figura 3-25.

PWR

FIG. 3-25

3.7.5 Los impulsos no se cuentan.

Vea la Figura 3-26.

FIG. 3-26

Este error puede deberse a dafos en: codificador, acoplamiento entre el codificador y el reductor del
motor, cable de conexion entre el codificador y los conectores o cables de conexién entre las conexiones

del controlador PLC y la alimentacién de los conectores.

En primer lugar, retire la cubierta del codificador y compruebe que el acoplamiento del codificador

sea correcto y no esté dafiado.

A continuacion, compruebe la conexion del codificador al controlador PLC o al médulo OTB (que los
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codificadores de los cabezales de corte 1y 2 estén conectados al controlador PLC 1.0; los de los cabezales

3 y 4 estén conectados al controlador PLC 2.0, y los de los cabezales 5 y 6 estén conectados al controlador
PLC 3.0).

Controlador/Médulo | Codificador/Cabezal Conexiones
PLC 1.0 Codificador 1/Cabezal 1 0y I1
PLC 1.0 Codificador 2/Cabezal 2 14y 15
PLC 2.0 Codificador 3/Cabezal 3 0Oy I1
PLC 2.0 Codificador 4/Cabezal 4 6yl7
PLC 3.0 Codificador 5/Cabezal 5 0yl
PLC 3.0 Codificador 6/Cabezal 6 6yl7
TABLA 3-1
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A continuacion, seleccione el modo de diagndstico:

Vea la Figura 3-27.

1234 ||,

| HEAD 1| Y 7 | HEMD Z |
f 17234
1234 ||, ' 17234

| HEAD 5 | R

1234 ||, Vi 1234 ||,

KERF
e Control Pouer
1.1 mm S

FIG. 3-27

Utilice las flechas para subir o bajar el cabezal de corte y compruebe el LED de la conexién del

codificador.

Vea la Figura 3-28.

M241 12 U000V 1 U1V ¥- N2

TM241CEC24T
Tr OUT Source

Seyeider

FIG. 3-28
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Vea la Figura 3-29.

FIG. 3-29

El LED debe parpadear durante el movimiento del cabezal. Si los LED del codificador no parpadean
o si solo lo hace uno de ellos, compruebe la alimentacién del codificador y si los cables de conexién estan

dafados.

La tensién de los conectores entre los cables marrén y azul debe ser de ~24 VDC.

3.7.6 Direccion del movimiento vertical incorrecta

Vea la Figura 3-30.

Check motor and encoder

direction

FIG. 3-30

Este error podria deberse a una mala conexién del codificador o del motor de movimiento vertical.
Acceda al modo diagndstico. Compruebe si el cabezal de corte se desplaza hacia arriba cuando pulsa la

flecha de arriba y hacia abajo cuando pulsa la flecha de abajo.

Si no fuera asi, invierta las fases del motor o de los contactores del motor de movimiento vertical.
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Si el movimiento del cabezal de corte sigue siendo incorrecto, cambie las conexiones de los cables

de la conexioén del controlador PLC (o médulo PLC) - cables blanco y negro.

3.7.7 Interruptores de final de carrera

Vea la Figura 3-31.

111 ERROR 111

Limit Switch - Head 1

Check Limit Switches

FIG. 3-31

Posible causa del error:

m  El cabezal de corte llego al interruptor de final de carrera

m  Elinterruptor de final de carrera o el cable entre este y el conector esta dafiado

m el cable entre el conector y las conexiones LI4 o LI5 del drive esta dafiado.

Cuando el cabezal de corte llega al interruptor de final de carrera, puede moverse en el sentido

opuesto.

En los dispositivos CanOpen, se puede comprobar el estado del interruptor de final de carrera en la

pantalla de diagndstico.
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Vea la Figura 3-32.

DRIYES

L HEADLNODES L HEADZ/MODE4
L HEADZ/HODES L HEAD4/MODES
L HEADSANODE? L HEADG/NODES

OTE MODULES)

FIG. 3-32

Para ver el estado detallado del drive, pulse sobre la ventana que muestra el nUmero/modo del

cabezal de corte. Aparecera la siguiente ventana:

Vea la Figura 3-33.

210 Ready 13 Switch Cn . Eit 7-Alamn

BEIVE YELGLITY
Drive Input Drive Dutput

;12 -Gﬂtrm":ﬁ e"‘:hhd m m |

WMETCRCURRENT

8311 -Zwiched an

® {igLimit  Dawn Limnt ®
Switch Switch

v a

Interruptores de final de carrera inferior y superior — condicion de los interruptores.

FIG. 3-33

Verde — el interruptor de final de carrera esta inactivo, Rojo — el interruptor estd encendido (activo).

Si el cabezal de corte no ha llegado al interruptor de final de carrera y el LED del interruptor esta

encendido, compruebe el interruptor y, a continuacién, compruebe las conexiones entre este y el drive.
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3.7.8 Error de posicionamiento

Vea la Figura 3-34.

111 ERROR 111

FPositioning Error

Head 1

FIG. 3-34

El cabezal de corte se mueve demasiado lento u demasiado rapido.

Este problema puede estar relacionado con los parametros de movimiento del cabezal establecidos
en la pantalla TUNING:

Vea la Figura 3-35.

Bitf) -Paady 10 Switch Gn Bit 7-Alamn

DRIE WELDZCITY
Driwe Input Driwe Qutput

B nenta m m |

Bitd-Mallunclian WMOTOR CURRENT

B311.-Bwiched an

Bitd -Yalage disshled m

BHE-Cuicksiap ® Up limid  Daws Limi °
2wich Swich

via

FIG. 3-35

En primer lugar, pulse el boton “Return to default settings” (Restablecer la configuracién

predeterminada) volver restablecer los parametros de posicionamiento por defecto.
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Si el error persiste, pongase en contacto con Servicio al Cliente de Wood-Mizer.

iPrecaucion! — Todas las modificaciones deben acordarse con el
Servicio al Cliente de Wood-Mizer Customer. Estos parametros
influyen en el funcionamiento del movimiento vertical.
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SECCION 4 MANTENIMIENTO

~_
0 >
— -

4.1

4.2

Esta seccion indica los procedimientos de mantenimiento que se deben llevar a cabo.

jADVERTENCIA! Desconecte y bloquee el suministro

eléctrico antes de realizar cualquier operaciéon de
mantenimiento, limpieza y reparacion del aserradero.
De lo contrario se pueden provocar lesiones graves.

Este simbolo identifica el intervalo (horas de operacién) en que debe llevarse a cabo
cada procedimiento de mantenimiento.

Asegurese de consultar en el manual del motor los procedimientos de mantenimiento
relativos al motor de la sierra.

Vida util

Vea la Tabla 4-1. Este cuadro presenta la vida util estimada de los repuestos comunes
siempre y cuando se sigan los procedimientos de mantenimiento y de operacion
adecuados. Debido a las numerosas variables que existen durante el uso del
reaserradero, la vida util real de un repuesto puede variar significativamente.
Se proporciona esta informaciéon para que el usuario pueda planificar de antemano el
pedido de repuestos.

Descripcion del repuesto Vida util
estimada
Correas de la rueda de sierra B57 500 horas
Rodillo del guiasierra 1000 horas
Correa de transmisiéon 1250 horas
TABLA 4-1

Guiasierra

En cada cambio de sierra, revise el rendimiento y el desgaste de los rodillos. Asegurese
de que los rodillos estén limpios y giren libremente. En caso contrario, tiene que
reconstruirlos. Cambie todo rodillo que se haya desgastado completamente o que tenga
forma conica. Consulte los equipos de reconstruccion del guiasierra y los conjuntos
completos de rodillos en el manual de repuestos.
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Eliminacion del aserrin

Eliminacion del aserrin

En cada cambio de sierra limpie el exceso de serrin del compartimento de la polea
portasierra y de la tolva de serrin.

Mastil vertical

Limpie los angulos del mastil vertical, séquelos y lubriquelos con aceite WD40 cada 50

LB?) horas de funcionamiento.

4.5

\ ;
g/
\ /—\

iPRECAUCION! Nunca utilice grasa en los angulos del
mastil porque se acumulara serrin.

Lubricacion miscelanea

. Aplique una fina capa de grasa de litio al brazo del guiasierra para evitar que se oxide.

\/

2. Lubrique la cadena del carril de avance con aceite de facil penetracién como el WD-40.
S0~
{/) ;
iPRECAUCION! Nunca aplique grasa a la cadena del carril
de avance. Causa la acumulacion de serrin en los
eslabones.
3. Compruebe que todas las calcomanias de seguridad sean legibles. Limpie el serrin y la

suciedad. Cambie inmediatamente cualquier calcomania dafiada o ilegible. Haga su
pedido de calcomanias a través de su representante de servicios al cliente.

Lubrique los tornillos acme (tornillo para inclinar, elevar o bajar el cabezal de corte) con

— grasa de litio cada 50 horas de funcionamiento.

Correas

Cada 50 horas de funcionamiento, compruebe si hay desgaste en las correas de las
poleas portasierra. Cambielas si fuera necesario.

Revise peridodicamente todas las correas. Cambie las correas dafiadas o desgastadas
segun sea necesario.
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MANTENIMIENTO D

4.7 Ajuste de la correa de transmision

iADVERTENCIA! No ajuste por ninguna razén la correa de
Atransmisién si el motor esta funcionando. Hacerlo podria
provocar heridas graves.

- VealaTabla4-2. Revise la tensién de la correa de transmision después de las primeras
Lﬁ!’/\ 4 horas y, de ahi en adelante, cada 50 horas. En la tabla siguiente, consulte las
especificaciones sobre la tensién de la correa de transmisidén correspondiente a su

reaserradero.
Motor Tension de la correa
E11, E15 Desviacion de 7/16" (11 mm) con una fuerza de desviacion de
16 libras (7.2 KG) (7.2 KG) of deflection force
E20, E25 Desviacion de 25/32" (20mm) con una fuerza de desviacion de
16,5 libras (7.5 KG) (7.5 KG) of deflection force
TABLA 4-2

i
g
1 (¢]

FIG. 4-1
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Ajuste de la correa de transmision

Para ajustar la tension de la correa de transmision:

Retire el protector de la correa de transmision.

. Afloje los cuatro pernos de montaje del motor (véase la Figura 4-2).

. Afloje uno de los pernos de ajuste, indicados en la Figura 4-2, y gire el otro hasta que la

correa adopte la desviacién correcta. (Para aumentar la tension de la correa, debe aflojar
el perno derecho y girar debidamente el izquierdo.) NOTA: Asegurese de ajustar los
pernos en forma pareja para no afectar la alineacién del motor.

. Apriete los cuatro pernos para montaje del motor.

Perno de ajuste (2700 00er 0 1)
. . _Oper_
|querdo 509661 _Manual

Perno de ajuste
derecho

‘S e

N ernos para
/montaje del
) motor (4)

FIG. 4-2

Verifique periédicamente la correa para ver si tiene desgaste. Cambielas si las encuentra

?EE/‘ dafadas o desgastadas.

Vea la Figura 4-3. Mantenga alineadas la polea del motor y la polea conductora para
evitar que la correa se desgaste anticipadamente. Para alinear la polea del motor y la
polea conductora, afloje el tornillo de ajuste que hay en la ranura de la polea del motor y
deslice esta polea sobre el eje hasta que quede en linea con la polea conductora.
Tras realizar la alineacion, asegurese de que no haya variado la tensién de la correa de
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transmision.

11

11

11

[ ]

11

[N ]

11

HRT00_Oper_015 e
509661 Manual . 11
[N ]

é!;ﬂ 5 ]|

 — [N ]

al I

0NN

- - o |
IEI
N 1P

FIG. 4-4
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Tension de la cadena del carril de avance

Tension de la cadena del carril de avance

Vea la Figura 4-5. Si es preciso, utilice los pernos de ajuste indicados a continuacion
para regular la tension de la cadena del carril de avance. NOTA: Los pernos deben
ajustarse de manera uniforme.

Vea la Figura 4-6.

Hr 700 _Oper 009
509661 _Manual

Perno de ajuste dela
tension de la cadena
de avance

FIG. 4-7
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Sistema de movimiento vertical (arriba/abajo)

4.9 Sistema de movimiento vertical (arriba/abajo)

1. Lubrique el tornillo acme indicado a continuaciéon con grasa de litio cada 50 horas de
funcionamiento, y como minimo una vez a la semana.

Vea la Figura 4-8.

/
/ Hr 700 _Oper 010 /

509661 _Manual / F

Tornillo de ajuste de la
altura de la sierra

)

7
|/é

1=
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Almacenamiento de larga duracion

4.10 Almacenamiento de larga duracion

Si la maquina no va a utilizarse durante un largo periodo de tiempo, haga lo siguiente:
m  Desenchufe el cable de alimentacion.
m  Realice todas las operaciones de rutina descritas anteriormente.

m Extraiga las sierras y guardelas bien lubricadas y a una temperatura por encima de
los cero grados.

m Destense de la correa del motor.

m  Rocie una fina capa de revestimiento antiherrumbre (como P.D.R.P.) en los lugares
que no tengan proteccion.

m  Almacene la maquina en una sala con buena ventilacion.

4.11 Fin de la vida util

Como fabricante responsable, nos preocupamos por el medio ambiente. Por ello, le
rogamos siga los procedimientos correspondientes en lo referente a la eliminacion de
este producto y su embalaje. Esto ayudara a preservar los recursos naturales y
garantizara el reciclaje de tales residuos de un modo que contribuya a proteger la salud y
el medio ambiente. Elimine este producto y su embalaje segun las leyes y reglamentos
locales. Este producto contiene componentes electrénicos y aceite de original mineral,
por lo que tanto el producto como sus accesorios se deben eliminar por separado de los
residuos domésticos al final de su vida util.

Para mas informacién acerca de la eliminacién y el reciclaje de residuos, contacte con la
autoridad local competente en la materia. Este producto y su embalaje deben ser
llevados a un punto de recogida local para su reciclaje.
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4.12 Inspeccidén de los Dispositivos de Seguridad

Inspeccién de los dispositivos de seguridad HR

Antes de comenzar un turno, siempre deben comprobarse los siguientes dispositivos de
seguridad de la sierra HR:

m  Circuito del botén de PARADA DE EMERGENCIA: caja de control
m  Circuito del boton de PARADA DE EMERGENCIA - cerca

m  Circuito del interruptor de seguridad - cabezales de corte 1-6

m  Freno del motor y su circuito

1. Inspeccion del circuito de PARADA DE EMERGENCIA de la caja de controles y la
caja eléctrica

m  Encienda el motor principal;

m  Pulse el boton de PARADA DE EMERGENCIA situado en la caja de control.
El motor debera detenerse. No podra encenderse de nuevo el motor hasta que se
suelte la PARADA DE EMERGENCIA.

m  Pulse el botén de PARADA DE EMERGENCIA situado en la caja de controles.
El motor debera detenerse. No podra encenderse de nuevo el motor hasta que se
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Inspeccion de los Dispositivos de Seguridad

suelte la PARADA DE EMERGENCIA.

Botéon de PARADA DE
EMERGENCIA de la caja
de controles

Boton de PARADA DE

EMERGENCIA de la
caja eléctrica

FIG. 4-10
2. Inspeccién del circuito de PARADA DE EMERGENCIA de la cerca
m  Encienda el motor principal;

m  Pulse el boton de PARADA DE EMERGENCIA situado en la cerca de la parte
trasera de la maquina. El motor debera detenerse. No podra encenderse de nuevo
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MANTENIMIENTO @

el motor hasta que se suelte la PARADA DE EMERGENCIA.

HR700_Oper 001
509661 _Manual

Boton de
parada de "
emergencia

FIG. 4-11
3. Inspeccién del circuito del interruptor de seguridad - cabezales de corte 1-6
m  Encienda los motores principales;
m  Abra la tapa 1 del compartimento de la sierra;
m  El motor principal del cabezal de corte 1 debera detenerse;

m Intente arrancar el motor del cabezal de corte 1 con el botén START (arranque).
El motor no puede arrancarse.

m  Cierre la tapa 1 del compartimento de la sierra;

m  El motor permanecera parado.

MHdoc022516 4-11



MANTENIMIENTO

Inspeccion de los Dispositivos de Seguridad

m  Repita los pasos anteriores con todos los cabezales de corte restantes.

FIG. 4-12

6. Frenos principales del motor y sus circuitos

m  Arranque el motor principal del cabezal de corte 1. A continuacion, apague el motor
pulsando el boton STOP (parada). Mida el tiempo de frenado.

m  Arranque el motor principal del cabezal de corte 1. A continuacién, gire el
interruptor de llave a la posicion “0” para detener el motor. Mida el tiempo de
frenado.

m  Arranque el motor principal del cabezal de corte 1. A continuacion, apague el motor
girando el interruptor de llave a la posicion “H”. Mida el tiempo de frenado.

m  Repita los pasos anteriores con todos los cabezales de corte restantes.

El tiempo de frenado del motor debera ser inferior a 10 segundos. De lo contrario, ajuste
o sustituya los forros de freno. Véase el manual del motor.
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SECCION 5 ALINEAMIENTO

5.1

Procedimientos de alineamiento

El reaserradero Wood-Mizer viene alineado de fabrica. Esta seccion incluye
instrucciones de como realinear el reaserradero por completo. Sea minucioso a la hora
de realizar todos los pasos de alineamiento, ya que la alineacion del reaserradero
determinara la precision de los cortes que realice. El procedimiento de alineamiento
deberia realizarse aproximadamente cada 1500 horas de funcionamiento.

Procedimiento de alineamiento de rutina:

Instale la sierra y coloquela en el carril de rodamiento (Vea la Seccion 5.2).

Revise y ajuste el alineamiento vertical del brazo guiasierra (Vea la Seccion 5.5).

Revise y ajuste el alineamiento horizontal del brazo guiasierra (See Section 4.6).

Revise y ajuste el angulo vertical de los guiasierra (Vea la Seccion 5.9).

Revise y ajuste el angulo horizontal de los guiasierra (Vea la Seccién 5.11).

Revise y ajuste el espaciamiento entre los bordes del guiasierra y la parte trasera de la
sierra (Vea la Seccion 5.10).

. Verifique que la escala de altura de la sierra muestre con exactitud la distancia entre la

base de la sierra y el carril de avance vy, si es necesario, ajustela (Vea la Seccién 5.12).

Procedimiento de alineamiento completo:

Realice todos los pasos de esta seccion para volver a alinear completamente el
reaserradero.
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Instalacion y encarrilamiento de sierras

5.2 Instalacion y encarrilamiento de sierras

Vea la Figura 5-1. Instale una sierra y aplique la tensiéon correspondiente como se

muestra a continuacion. Vea la Seccién 2.4.

NS 0

E} 505348
Type F[mm] | E[mm] o bar
275 1,07 32 830-850 57-59
= 375 32
o 114 | 32 745-765 51-53
- 2735 107 | 35 805-825 55-57
! 576 1,27
; = ' 38 715-735 49-51
Indicador de 476 1,40
tension de la A
sierra
° Q
@ 2
/
)]
= S —
]
2 3 ontrol de | |~
©) inclinacion
&7 Pl

1 AN\ 0

R D

TVS 505346

1. Gire el interruptor con llave a la posicion "H”.
(H)
/)

2. Abra la tapa del compartimento de la sierra.

1IN7NAN N . NN~

FIG. 5-1

3. Gire manualmente una de las poleas de la sierra hasta que ésta se sitle sobre ellas.

Vea la Figura 5-2. Las poleas portasierras deben ajustarse de modo que la garganta de
una sierra de 1 1/4" sobresalga 3,0 mm (1/8") del borde delantero de las poleas
(£ 1,0 mm [3/64"]). La garganta de las sierras de 1 1/2" debe alzarse 4,5 mm (11/64") del
borde delantero de las poleas (+ 1,0 mm [3/64"]). No deje que los dientes se monten en
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la correa.

SM0044D

3.0 mm (1/8”) A N
+1.0mm (3/64”)’ \ Q
2
- 8 4.5 mm (11/64") |
Sierra \ £1mm (3/64") ’
de 1 1/4" \,‘\
\ Sierra
L\ \ de 11/2

FIG. 5-2

Para ajustar la ruta de la sierra en las poleas portasierras del lado neutro, use la manija
del control de inclinacion que se muestra en la Figura 5-7.

Para sacar la sierra de su polea, gire el tornillo de regulacién de la inclinacion en el
sentido de las agujas del reloj. Para montar la sierra en su polea, gire el tornillo en
sentido contrario al de las agujas del relo;.

Quiza se requiera hacer algun ajuste a la tension de la sierra, para compensar aquellos
ajustes que se han hecho con el control de inclinacion.

Normalmente, lo Unico que se requiere para colocar correctamente la sierra en ambas
poleas portasierras es un ajuste con el control de inclinacion. La polea portasierra del
lado de transmisién normalmente no necesitara ajuste. De ser necesario, ajustela de la
siguiente manera:

Localice las tuercas y los tornillos de sujecion situados en el lado impulsor del cabezal de
corte. Si la sierra se encuentra muy avanzada sobre la polea, gire el tornillo situado en
interior del cabezal en el sentido contrario al de las agujas del reloj y gire el tornillo
situado fuera del cabezal en el sentido de las agujas del reloj. Asegurese de apretar las
tuercas contra el compartimento del eje cuando haya completado el ajuste.
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5.3 Alineacidn de la polea portasierra

Se debera ajustar las poleas portasierra para que estén niveladas en los planos vertical
y horizontal. Si las poleas portasierra estan inclinadas hacia arriba o abajo, la sierra
tendera a desplazarse en la direccion de la inclinacion. Si las poleas portasierra estan
inclinadas horizontalmente, la sierra no se desplazara debidamente en las poleas.

1. Use la herramienta de alineacion del guiasierra para verificar la alineacion vertical de
cada polea portasierra. Conecte la herramienta a la sierra mas cercana al montaje del
guiasierra interior. Asegurese de que la herramienta no se apoye en un diente o
protuberancia y que esté plana sobre la sierra.

Vea la Figura 5-3.

Fije la herramienta a la sierra

—

ﬁ\\\\ .

==

L \§\
—

—

FIG. 5-3
2. Mida desde la base de la herramienta hasta la parte superior del carril de avance.

3. Silas dos mediciones son diferentes en mas de (+ 1.0 mm (3/64”")), ajuste la inclinacién
vertical de |la polea portasierra del lado impulsor.
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Alineacion de la polea portasierra

Vea la Figura 5-4. Use los tornillos de ajuste vertical (indicados con flechas de color azul
y amarillo en la siguiente figura) para ajustar la polea portasierra del lado impulsor. Antes
de ajustar la polea, suelte la correa de transmision mediante los pernos de ajuste
marcados con flechas naranjas de la figura. Suelte la contratuerca y el tornillo de cabeza
hexagonal marcado con la flecha roja en la figura y ajuste la polea con los tornillos de
ajuste vertical. Para inclinar la rueda hacia abajo, afloje el tornillo de ajuste superior un
cuarto de vuelta. Afloje la tuerca de seguridad en el tornillo de ajuste inferior y apriete el
tornillo. Apriete las contratuercas superior e inferior. Para inclinar la rueda hacia arriba,
afloje el tornillo inferior un cuarto de vuelta. Afloje la tuerca de seguridad en el tornillo de
ajuste superior y apriete el tornillo. Apriete las contratuercas superior e inferior. Tense
bien la correa de transmision (Vea la Seccion 4.7).

rs_020_HR700 = . ="

FIG. 5-4

MHdoc022516 5-5



B

4. Vuelva a verificar la inclinacion vertical de la polea portasierra del lado impulsor con la

Alineamiento

Alineacion de la polea portasierra

herramienta de alineacion del guiasierra. Vuelva a ajustar la polea portasierra lo
necesario hasta que la parte de delante y la de atras de la herramienta estén a la misma
distancia del carril de avance (+ 1.0 mm (3/64”")).

Saque la herramienta de la sierra y vuelva a conectarla cerca del conjunto de guiasierra
exterior.

Mida desde la herramienta hasta el carril de avance en ambos extremos de la
herramienta. Si las mediciones en los extremos delantero y trasero de la herramienta
difieren en mas de (£ 1.0 mm (3/64”)), ajuste la inclinacion vertical de la polea portasierra
del lado impulsado.

Vea la Figura 5-5. Use los tornillos de ajuste vertical para ajustar la polea portasierra del
lado impulsado. Para inclinar la rueda hacia arriba, afloje el tornillo inferior un cuarto de
vuelta. Afloje la tuerca de seguridad en el tornillo de ajuste superior y apriete el tornillo.
Apriete las contratuercas superior e inferior.

Para inclinar la rueda hacia abajo, afloje el tornillo de ajuste superior un cuarto de vuelta.
Afloje la tuerca de seguridad en el tornillo de ajuste inferior y apriete el tornillo. Apriete las
contratuercas superior e inferior.

5-6
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FIG. 5-5

7. Vuelva a verificar la inclinacién vertical de la polea portasierra del lado impulsado con la
herramienta de alineacion del guiasierra. Vuelva a ajustar la polea portasierra lo
necesario hasta que la parte de adelante y atras de la herramienta estén a la misma
distancia del carril de avance.

8. Verifique la posicion de la sierra en la polea portasierra del lado impulsado.
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Vea la Figura 5-6. La inclinacidén horizontal de la polea portasierra debera ajustarse de

modo que la garganta de una sierra de 1-1/4" sobresalga 3,0 mm (1/8") del borde
delantero de la polea (£ 1.0 mm (3/64”)).

\ 150060 =
3.0 mm (1/8”) _ g
\\\,
deS if e \\\« K

FIG. 5-6

Vea la Figura 5-7. Use el ajuste de control de troza para ajustar la polea portasierra del
lado impulsado. Si la sierra esta demasiado adelante en la polea, gire el control de

inclinacion en el sentido contrario al de las agujas del reloj. Si estd demasiado hacia
atras en la polea, gire el control de troza en el sentido de las agujas del reloj.

5-8
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FIG. 5-7

9. Verifique la posicion de la sierra en la polea portasierra del lado impulsor. La sierra
debera estar en la polea como se describe para la polea portasierra del lado impulsado.
Ajuste la polea portasierra del lado impulsor si fuera necesario.

Vea la Figura 5-8. Use los tornillos de ajuste horizontal (indicados con flechas de color
azul y amarillo en la siguiente figura) para ajustar la polea portasierra del lado impulsor.
Antes de ajustar la polea, suelte la correa de transmisién mediante los pernos de ajuste
marcados con flechas naranjas de la figura.

Para mover la sierra hacia atras en la rueda, afloje el tornillo de ajuste derecho un cuarto
de vuelta. Afloje la tuerca de presion del tornillo de ajuste izquierdo y apriete el tornillo.
Apriete las tuercas de seguridad izquierda y derecha.

Para mover la sierra hacia fuera en la rueda, afloje el tornillo de ajuste izquierdo un
cuarto de vuelta. Afloje la contratuerca del tornillo de ajuste derecho y apriete el tornillo.
Apriete las tuercas de seguridad izquierda y derecha. Una vez finalizado el ajuste, tense
bien la correa de transmision (Vea la Seccion 4.7).
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Ajuste del cabezal de corte
Ajuste del cabezal de corte

Vea la Figura 5-9. El cabezal de corte debe montarse perpendicular al mastil vertical.
Mediante los tornillos de ajuste puede ajustar el cabezal de corte en relacién con el
mastil. Para subir o bajar la parte exterior del cabezal de corte, afloje las contratuercas.
Luego gire las tuercas de ajuste a la derecha para subir la parte externa del cabezal de
corte 0 a la izquierda para bajarla. NOTA: Asegurese de ajustar las tuercas de manera
uniforme para que la almohadilla de deslizamiento quede paralela al tubo del mastil.

g Gire a la derecha las
tuercas de ajuste para
levantar el exterior del
cabezal de corte

o dom

HRT00_Oper 019
509666 _Manual _Oper

Gire a la izquierda las

tuercas de ajuste para
B bajar el exterior del

cabezal de corte

FIG. 5-9
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Ajuste vertical del brazo guiasierra

5.5 Ajuste vertical del brazo guiasierra

1. Ajuste el brazo guiasierra hasta llegar a 12,7 mm (1/2") de su maxima apertura.
2. Mida la distancia que hay entre la superficie superior del carril de avance y el brazo.

Vea la Figura 5-10.

externos para subir o
bajar el extremo del
brazo guiasierra

FIG. 5-10

3. Ajuste el brazo guiasierra hasta llegar a 12,7 mm (1/2") de su cierre completo. Mida de
nuevo la distancia entre el brazo y el carril de avance.

4. Ajuste el brazo de manera que la medida desde la parte superior del carril de avance
hasta el brazo en posicién cerrada sea la misma que en posicion abierta.

Si en la posicioén cerrada el brazo esta demasiado bajo, afloje el rodillo inferior externo y
apriete el superior externo. (Véase Step 5.)

Si en la posicién cerrada el brazo esta demasiado alto, afloje el rodillo superior externo y
apriete el rodillo inferior externo. (Véase Step 5.)

5. Los rodillos estdn montados sobre pernos de leva que al girar, suben o bajan el brazo.
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Alineamiento
Ajuste horizontal del brazo guiasierra

Para ajustar los rodillos, ubique el perno de leva dentro del compartimento y girelo hasta
que el brazo suba o baje segun se necesite. Vuelva a revisar el brazo en las posiciones
abierta y cerrada. Repita los ajustes hasta que el brazo esté a la misma distancia del
carril de avance tanto en posicion abierta como cerrada.

El brazo guiasierra debera quedar ajustado, pero no demasiado apretado, en los rodillos.
Debera poder moverlo hacia adentro y hacia afuera con una firme presion de mano.
No debera haber juego lateral alguno.

Ajuste horizontal del brazo guiasierra

Si lo ha quitado, coloque el conjunto de guiasierra nuevamente en el brazo. Coloque el
conjunto de manera que el collar con reborde del rodillo quede a aproximadamente
3,0 mm (1/8") de la parte trasera de la sierra cuando el brazo se encuentre a 15 mm
(19/32") de su apertura maxima.

Cierre la garganta hasta que quede a no mas de 15 mm (19/32") de la posicidon de cierre
completo. Verifique que el reborde quede a la misma distancia de la parte trasera de la
sierra.

Vea la Figura 5-11.

Rebordee la misma ‘
_ distanciadesde = ‘
la sierra tanto —— e = A
en posicion
abierta como

cerrada ,
"*****7777}—777‘47777;;;***1

U ——

N e N T e e

QNMNNR7

FIG. 5-11

3. Si se requieren ajustes, los rodillos guia pueden deslizarse hacia adentro o hacia afuera

en las monturas con rosca para ampliar o cerrar el espacio.
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Vea la Figura 5-12.

Tuercas de ajuste

H7/ HITTTTTT

>

ZTuercas de ajuste
/ s

4. Ajustar hacia adentro los dos rodillos exteriores hara que el reborde se separe a la sierra.

FIG. 5-12

5. Ajustar hacia afuera los rodillos exteriores hara que el reborde se acerque a la sierra.

6. Ajuste hasta que el reborde del rodillo esté, en posicion abierta o cerrada, a la misma
distancia de la parte trasera de la sierra.
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Alineamiento de los guiasierra

Cada reaserradero Wood-Mizer tiene dos conjuntos de guiasierra que contribuyen a que
la sierra mantenga un corte derecho. Ambos conjuntos de guiasierra estan colocados en
el cabezal de corte para guiar a la hoja de sierra en cada lado del material que se esta
cortando.

Uno de los conjuntos esta colocado en posicidn estacionaria en el lado de transmisién
del cabezal de corte. A este conjunto se le conoce como el conjunto "interior" del
guiasierra.
El otro conjunto de guiasierra esta colocado en el lado neutro del cabezal de corte. Se le
conoce como el conjunto "exterior" y se puede ajustar para los distintos anchos de
material que seran procesados.
El alineamiento del guiasierra tiene cuatro pasos:

m  Desviacion forzada de la sierra

m Inclinacién vertical del guiasierra

m  Espaciamiento del reborde del guiasierra

m Inclinacién horizontal del guiasierra
Realice la alineacion del guiasierra una vez alineada la sierra sobre las poleas. Después

de alinear el guiasierra, consulte el indicador de escala para asegurarse de que esté
ajustado correctamente (Vea la Seccién 5.7).

NOTA: Durante el alineamiento del guiasierra, quite los tornillos de ajuste del mismo y
apliqueles un aceite lubricante tal como 10W30 o Dexron lll. Esto evitara que los tornillos
y agujeros roscados se oxiden y facilitara el ajuste de los tornillos.
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5.8 Desviacion forzada de la sierra

Ejecute los pasos siguientes para lograr una correcta desviacién de la sierra con los
guiasierras.

1. Suba el cabezal de corte hasta que la sierra quede a 200 mm (7 7/8”) encima del carril de
avance. Con una cinta métrica mida la distancia real que hay entre la parte superior del
carril y la parte inferior de la sierra.

2. Instale los guiasierra. Segun se muestra en la ilustracion, asegurese de que los dos
tornillos de ajuste entren en el eje del guiasierra hasta que se toquen.

Vea la Figura 5-13.

Gire las tuercas de presion
para ajustar el rodillo hacia
arriba o hacia abajo

= L H

SMO0068

FIG. 5-13

3. Afloje la contratuerca inferior y apriete la superior hasta que el guiasierra desvie la sierra
hacia abajo 6,0 mm (15/64").

4. Repita este paso para el otro guiasierra.

NOTA: Asegurese de que el guiasierra toque la sierra en ambos conjuntos de guia.
El guiasierra exterior debe revisarse con el brazo completamente hacia adentro y hacia
afuera.
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Alineamiento
Ajuste de la inclinacion vertical del guiasierra

Ajuste de la inclinacién vertical del guiasierra

Verifique que el guiasierra no incline la sierra hacia arriba ni hacia abajo. Se ha incluido
una herramienta de alineacion del guiasierra (BGAT, Blade Guide Alignment Tool) con el
proposito de ayudarle a medir la inclinacion vertical de la hoja de sierra.

Abra el brazo guiasierra hasta llegar a 15 mm (19/32") de su maxima apertura.
Fije la herramienta de alineacion en la hoja de sierra. Coldéquela cerca de un rodillo del
guiasierra. Asegurese de que no se apoye en un diente o protuberancia y que esté plana

sobre la hoja de sierra.

Vea la Figura 5-14.

Fije la herramienta a la sierra
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FIG. 5-14

3. Mida la distancia que hay entre la parte inferior de la herramienta y la cadena del carril de

avance por el centro de la herramienta y, luego, por su parte delantera.

Las dos distancias deben ser iguales. Si las distancias no lo son, ajuste la inclinacion
vertical del guiasierra mediante los tornillos de ajuste indicados en la siguiente figura.

Vea la Figura 5-15. Afloje las contratuercas de los tornillos de ajuste superior e inferior
de la inclinacion vertical. Para inclinar el rodillo hacia arriba, afloje el tornillo inferior y
apriete el tornillo superior. Para inclinar el rodillo hacia abajo, afloje el tornillo superior y
apriete el tornillo inferior. Apriete las contratuercas y vuelva a verificar la inclinacion de la
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sierra.

Afloje las tuercas de presion
y gire los tornillos para inclinar
el rodillo hacia arriba o hacia abajo

CANNNT7N

FIG. 5-15

5. Mida la distancia que hay entre la parte inferior de la herramienta y la parte superior de la
cadena del carril de avance por la parte trasera de la herramienta. Si la medida no es
igual a las otras dos mediciones hechas, reajuste la inclinacién vertical del guiasierra.

6. Acerque la herramienta de alineacién del guiasierra al otro guiasierra y repita los pasos
anteriores. Ajuste la inclinacién vertical del esta guia si es preciso.

NOTA: Si se hicieron ajustes importantes a la inclinacion del guiasierra, vuelva a medir la
distancia entre la sierra y la cadena del carril de avance para verificar que la desviacion
correcta sea de 6,0 mm (15/64"). Realice ajustes si es preciso.
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Espaciamiento del guiasierra
5.10 Espaciamiento del guiasierra

SUGERENCIA: Al ajustar el espaciamiento del guiasierra, afloje unicamente un tornillo
de ajuste superior y uno lateral. Esto asegurara que los ajustes hechos a la inclinacion
horizontal y vertical se mantengan cuando se vuelvan a apretar los tornillos de ajuste.

1. Ajuste el guiasierra inferior de manera que el borde quede aproximadamente
a1,5-3,0mm (1/16” - 1/8") de la parte trasera de la sierra.

2. Segun se muestra en la ilustracion, afloje un tornillo lateral de ajuste y uno superior.
Golpee suavemente el guiasierra de modo que se desplace hacia adelante o hacia atras
hasta quedar en la posicion correcta.

Vea la Figura 5-16.

Afloje un tornillo lateral
de ajuste y uno superior

Ajuste el guiasierra
en la posicion deseada

sMoo71 [
FIG. 5-16

3. Vuelva a apretar los dos tornillos de ajuste.

4. Ajuste el guiasierra superior del mismo modo de manera que el borde quede
aproximadamente a 1,5 — 3,0 mm (1/16” - 1/8") de la parte trasera de la sierra.
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5.11 Ajuste de la inclinacién horizontal del guiasierra

1. Por dultimo, ambos guiasierras deben inclinarse horizontalmente. Mueva el brazo
guiasierra a medias hacia adentro.

Vea la Figura 5-17.
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FIG. 5-17

2. Coloque la herramienta para alinear el guiasierra en la cara del rodillo del guiasierra
exterior.

3. Centre la herramienta en el rodillo y mida la distancia que hay entre el borde trasero de la
sierra y la regla que se encuentra en el extremo mas cercano al guiasierra interior ("B").

4. Mida la distancia entre el borde trasero de la sierra y el otro extremo de la regla ("A").
5. El rodillo debe inclinarse ligeramente hacia la izquierda (A = B - 6.0 mm [15/64"]).
6. Use los tornillos laterales de ajuste para corregir la inclinacion horizontal del rodillo.

7. Para el rodillo del guiasierra interior, repita los pasos 3 - 7.

NOTA: Una vez que los guiasierra hayan sido ajustados, lo mas seguro es que cualquier
variacién de corte se deba a la sierra. Vea el Manual de la sierra de Wood-Mizer®,
Formulario N° 600.
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5.12 Ajuste de escala de altura de la sierra

Una vez que se haya alineado todo el reaserradero y se hayan hecho todos los ajustes,
verifique que la escala de altura de la sierra indique la distancia real entre la sierra y la
cadena del carril de avance.

1. Mida desde el borde inferior en un diente de triscado de la sierra hasta la parte superior
de la cadena del carril de avance.

Vea la Figura 5-18.

2. Con el indicador al mismo nivel que la vista, observe la escala de altura.

Indicador : Escala
gz Ia;tgirearra @ " _é
® ——
S
—

RS_056

FIG. 5-18

3. Afloje los pernos de montaje del soporte del indicador y ajuste el soporte hasta que el
indicador esté alineado con la marca correcta en la escala. Vuelva a apretar los pernos
de montaje del soporte.

Por ejemplo, si la medicién desde la sierra hasta la cadena del carril de avance era de
100 mm (3 15/16”), asegurese de que el indicador muestre 100 mm (3 15/16”) en la
escala.
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5.13 Ajuste del sensor que activa el cilindro de aire

iADVERTENCIA! No ajuste bajo ninguna circunstancia el
sensor con la cadena del carril de avance en marcha.
Tenga sumo cuidado al ajustar el sensor. De lo contrario se
pueden provocar lesiones graves.

Para garantizar el correcto funcionamiento del rodillo impulsor de sujecion, ajuste el
sensor que activa el cilindro de aire de dicho rodillo. Para ello, afloje las tuercas de los
pernos de montaje del sensor y coloque el sensor de manera que el cilindro de aire se
active en el momento en que la placa activadora toque ligeramente la superficie inferior
del brazo del rodillo de sujecion.

Vea la Figura 5-19.

IN~—/
/ \ Pe4os/de m{{taje A «@'/O
del sensor / AN A
AN

Sensor que activa

Superficie inferior del
brazo del rodillo de

Placa activadora

Cilindro de aire

Hr700_Oper_002
509661_Manual

FIG. 5-19
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SECCION 6 ESPECIFICACIONES

6.1

Dimensiones generales

Vea la Figura 6-1. Las dimensiones principales del reaserradero son las indicadas a
continuacioén (todas las dimensiones son en milimetros y pulgadas).
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FIG. 6-1
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Vea la Figura 6-2. Las dimensiones principales del reaserradero son las indicadas a
continuacion, con la version CE (todas las dimensiones son en milimetros y pulgadas).

ol
e G | By == <~ A<
— : |
HR700 _Oper 018 o - 2| >
509666 _Manual _Oper ©| B E <o
1474 1034
[58-1/37] [40-23/32]
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8365
[329-11/32]
FIG. 6-2
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Vea la Tabla 6-1.

En la siguiente tabla figuran las dimensiones generales del

reaserradero.
Peso 2530kg (5577 Ib) (completo HR700-2)
2400kg (5291 Ib) (mdédulo basico de 2 cabezales)
1800 kg (3968 Ib) (extensién de 2 cabezales)
130 Kg (286 libras) (cadena de avance)
Altura 2.133 mm (84”) (hasta el extremo superior del mastil)
2.538 mm (99,9”) (altura maxima del cabezal)
Anchura 2598 mm (102”)
Longitud Primer modulo: 3505 mm (138”)
Segundo y tercer modulo: 2745mm (108”)

TABLA 6-1

Vea la Figura 6-3. A continuacion se muestran las dimensiones principales de la mesa
de rodillos neutros (SLPIRT).

456
(17 15/16")

2050 (80 23/32")
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FIG. 6-3
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Vea la Figura 6-4. Véanse la siguiente figura para las dimensiones principales de la
mesa de rodillos cruzados (SLPCRT).

| 195 (47 1/16")

736
(28 31/32")

0 0 6 0 0O 0O 0 O O
5.0 o 5,

923
(36 11/32")

FIG. 6-4
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Vea la Figura 6-5. La figura indica la ubicacién de las patas del reaserradero.
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6.2 Capacidad de corte

Vea la Tabla 6-2. El tamafo del material y las capacidades de rendimiento del
reaserradero son los siguientes.

Longitud de corte 1,1-3,6 m (3,6- 11,8 pies)
Altura del material 10 -400 mm (0,4 - 16")
Ancho del material 75-400 mm (3-15 3/4”)
Velocidad de avance 0-20m (0-66 pies)/min
Altura minima de corte 4 mm (0.16”)
Altura maxima de corte (sistema de 400 mm (15 3/4”)

movimiento vertical manual)

Altura maxima de corte (sistema de 250 mm (9 3/4”)
movimiento vertical manual) con
rodillos opcionales

Altura maxima de corte (sistema de 400 mm (15 3/4”)
movimiento vertical automatico)

Altura maxima de corte (sistema de 250 mm (9 27/32”)
movimiento vertical automatico)
con rodillos opcionales

Distancia entre las sierras 1090 mm

TABLA 6-2

Vea la Tabla 6-3. Wood-Mizer ofrece tres tipos de sierras para un corte eficiente. El tipo
de madera que se vaya a corta debe determinar la seleccion de la sierra que proporcione
el mejor rendimiento.

Tipo de sierra recomendada .
Tamano del
motor Madera blanda Mediana Madera congelada o
Madera dura madera dura densa
E15-E25 042 x7/8x11/4" |.042x7/8x11/4" 045 x 7/8 x 1 1/4“ F1

' El reaserradero HR700 funciona con una sierra de 4,67 m de longitud
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6.3 Especificaciones del motor de la sierra

Vea la Tabla 6-4. En la siguiente tabla, consulte las especificaciones sobre el motor de
la sierra correspondientes al modelo de su aserradero.

Tipo de motor Fabricante Modelo Potencia | Otras especificaciones
Eléctrico E15 EMA-ELFA Pssg 11kW 400 V/50Hz; 23,2 amp;
132M-4A-HM 1450 r.p.m.
E20 eléctrico EMA-ELFA 2SIE-160 L4 H 15kW 400V/50Hz; 27,7 Amp
1460 r.p.m.
E25 eléctrico EMA-ELFA PSg-160 L4 H 18,5kW 400V/50Hz; 36,9 Amp
1455 r.p.m.
TABLA 6-4

6.4 Nivel de ruido

Vea la Tabla 6-5. A continuacion se muestran los niveles de ruido del reaserradero
Wood-Mizer123,

Nivel de ruido
HR700EH20S-2 Lexg =89 dB (A)

TABLA 6-5

1. La medicidn del nivel de ruido se realizd segun la norma PN-EN ISO 3746. El nivel de
exposicion al ruido que se muestra corresponde a una jornada de trabajo de 8 horas.
Valor de precision K=4 dB.

2. Los valores medidos hacen referencia a los niveles de emisiones, no necesariamente
a los niveles de ruido en el area de trabajo. Si bien existe una relacion entre niveles de
emisiones y niveles de exposicidon, no es posible determinar con total certeza si es
necesario adoptar medidas preventivas. Entre los factores que afectan el nivel de
exposicion al ruido existente en un determinado momento se encuentran las
caracteristicas de la sala y la presencia de otras fuentes de ruido, por ejemplo: el nimero
de maquinas y la actividad industrial existente en la zona. Ademas, el valor
correspondiente al nivel de exposicidon permitido puede variar en funcién del pais. Esta
informacién permite al usuario de la maquina identificar mejor los posibles riesgos o
peligros.

3. iIMPORTANTE! El valor total de vibracion a la que se estan expuestos los miembros
superiores del operario no supera los 2,5 m/s2. El valor cuadratico medio mas elevado
de la aceleracion ponderada a la que esta expuesto todo el cuerpo del operario no

supera los 0.5 m/s?.
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6.5 Tamanos de correas enV

Vea la Tabla 6-6. Se muestran los tamaros de correas para el reaserradero.

Descripcion de la correa | Tamano de N.° de pieza
correa Wood-Mizer
Correa de transmision 3-B/HB 2240 088993
Correa de transmision 3-B/HB 2160 507311
Correa de transmision 2-B/HB 2240 507307
Correa de transmision 2-B/HB 2160 507315
Correa de la polea portasierra B72.5 017922
TABLA 6-6

6.6 Especificaciones del suministro de aire

Vea las especificaciones del suministro de aire en la tabla siguiente:

Suministrode Presion
aire
HR700 Min. 6 bar (87 psi)
TABLA 6-7
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6.7 Especificaciones del extractor de polvo

Vea la Tabla 6-8. A continuacién se encuentran las especificaciones de los extractores
de polvo utilizados en el reaserradero para cada cabezal de corte. L

Flujo de aire 1200 m3/h
3.937 pies®h
Diametro de entrada de aire 150 mm (5.9”)
Potencia del motor 1,5 kW
Numero de sacos 1 unidades
Capacidad de los sacos 0,25 m3 (8,8 pies)?
Peso 110 kg (242,5 libras)
Caida de presion 1,5 kPa (0.22 psi) '
Velocidad recomendada de 20 m/s
transporte del aire por el conducto 65,6 pies/s
TABLA 6-8

"La caida de presion entre la entrada del dispositivo de captura
y la conexion al CADES debe ser de 1,5 kPa como méaximo
(para el valor nominal de flujo de aire). Si la caida de presion
supera los 1,5 kPa, la maquina podria no ser compatible con
los CADES convencionales.

iIMPORTANTE! Los conductos del extractor de polvo
A deben tener conexion a tierra o estar hechos de materiales

que no acumulen carga electroestatica.

{PRECAUCION! Encienda siempre el extractor de polvo
A antes de poner en marcha la maquina.

1. Los equipos externos de extraccion de polvo y virutas con instalacion fija son regulados
por EN 12779:2016-04
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SECCION 7 FRENO DE MOTOR

71

Mantenimiento/reparacion

Desgaste del resorte — accionamiento de los frenos

Resorte INTORQ - los frenos son resistentes al desgaste y estan disefiados para soportar largos
intervalos de tiempo entre las distintas operaciones de mantenimiento. La capa de friccion y los
componentes mecanicos de los frenos se ven sometidos al desgaste propio de su uso. Para un
funcionamiento seguro y sin problemas, los frenos deben ser inspeccionados y ajustados de forma
regular y, si fuera necesario, deben sustituirse por otros nuevos. En la siguiente tabla se describen las
diferentes causas del desgaste y su efecto sobre los componentes de los frenos por resorte. A la hora
de calcular la vida util del rotor y los frenos, y determinar la frecuencia de los intervalos de
mantenimiento, se deben valorar los siguientes factores. Los mas importantes sin la friccion, la
velocidad inicial de frenado y la frecuencia de uso. Si se dan varias de las causas de desgaste
indicadas para la capa de friccidon en una misma aplicacion y al mismo tiempo, se deberan tener en
cuenta dichos factores para calcular el desgaste. Para calcular los intervalos de mantenimiento se

puede utilizar el programa de medicién INTORQ Select.

Inspecciones

Para garantizar un funcionamiento seguro y sin problemas, se deben inspeccionar y mantener los
frenos por resorte de forma regular. Para facilitar las labores de reparacion, se recomienda disponer de
un buen acceso a los frenos en la propia planta. Se trata de un factor a tener en cuenta a la hora de
instalar las unidades en la planta. En primer lugar, los intervalos de las tareas de mantenimiento
necesarias para los frenos industriales dependen de la carga a la que se sometan durante el
funcionamiento. A la hora de calcular los intervalos de mantenimiento, se deben tener en cuenta todas
las causas del desgaste (véase la seccion 7.1). Para aquellos frenos con una menor carga, tales como
los frenos de retencion con parada de emergencia, se recomienda realizar una inspeccién de forma
regular a intervalos de tiempo concretos. Para reducir el coste de dicha inspeccion, esta se puede llevar

a cabo junto con otras labores de mantenimiento regular y en la propia planta, si fuera necesario.

Si los frenos no tienen un buen mantenimiento, podrian producirse fallos, interrupciones de la
produccién o dafos en la planta. Asi pues, se debe desarrollar un plan de mantenimiento adaptado a

las operaciones de funcionamiento y las cargas de los frenos para cada aplicacion. Las tareas y los
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intervalos de mantenimiento que aparecen en la siguiente tabla deben ser realizados para el freno por
resorte INTORQ.

Intervalos de mantenimiento

Mantenimiento de = Segun el célculo de vida util
frenos

m de lo contrario, cada seis meses

m cada 4.000 horas de funcionamiento
COmMoO maximo

TABLA 7-1.

7.2 Mantenimiento

iIMPORTANTE! Los frenos con armazones, tornillos, resortes o rebordes
desgastados deben sustituirse por completo.

Siga las siguientes pautas para las operaciones de inspeccion y mantenimiento:

m  Elimine la suciedad provocada por la grase y el aceite con un producto limpiador para frenos. Una
vez haya determinado la causa de dicha contaminacion, sustituya el freno si fuera necesario. Los
sedimentos de suciedad que se forman en el entrehierro entre el estator y el armazoén afectan al
funcionamiento de los frenos, por lo que deben ser eliminados.

m  Después de sustituir el rotor no se alcanzara el par de frenado original hasta que se haya

realizado el rodaje de las superficies de friccion. Tras la sustitucion del rotor, los armazones y
rebordes de los frenos comienzan presentando un nivel de desgaste superior.

Comprobar el grosor del rotor
ﬂ iPELIGRO! El motor no debe estar en marcha durante la comprobacion

del grosor del rotor.

m  Retire la cubierta del motor y la junta estanca (si existe).

m  Mida el grosor del rotor con un calibrador. Para los frenos con placas de friccién, compruebe el
desgaste existente en el didmetro exterior de la placa de friccion.

m  Compare el grosor del rotor medido con los valores minimos permitidos (para conocer dichos
valores, consulte la seccion 3.3).
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m  Sustituya todo el rotor si fuera necesario. Véase la descripcién en la seccién 7.3.5.
Verificar el entrehierro

m  Mida el entrehierro "sLi" existente entre el armazoén y el rotor mediante un calibre de laminas
(véase la seccién 3.3).

m  Compare el entrehierro medido con el valor maximo permitido "sLimax." (véase la siguiente tabla).

m  Sifuera necesario, ajuste el entrehierro a "sLiirated". Véase la seccion 7.3.4.

Tipo de freno sLirated | sLumax Desgaste Grosor del rotor Exceso de la
+0,1 mm | Mantenimi | de ajuste 1) max. [mm] | tuerca de ajuste
-0,05mm ento de max. R L] (mm hemax.
Frenos permitido [mm]
INTORQ FK458-25 0,4 1,0 4,0 12 16 17
TABLA 7-2.
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