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1. CARACTERISTIQUES DE LA MACHINE
1.1. Dimensions générales

1110
00O

1300 | 640

1.2. Description de la machine
La finalité de la machine a forger des pointes a chaud NARGESA PC16 est de faciliter le travail denroule-
ment du fer a chaud, en moulant la pointe en forme d’escargot.

REMARQUE:

Toute autre application qui ne soit pas celle spécifique pour laquelle la machine a été congue
peut occasionner des dommages a la machine et aux personnes, dommages dont le fabriquant
ne sera pas tenu pour responsable.
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1.3. Identification de la machine

Zone de travail

Cylindre fixation du
matériel

Piéce d’amorce

Armoire électrique

Support avant

Commandes

EE o (€

PRADA NARGESA, S.L. - CTRA. DE GARRIGAS A SANT MIQUEL S/N
17476 PALAU DE STA. EULALIA (GIRONA) SPAIN - TEL.(+34) 972568085

TRADEMARK NARGESA MODEL PC16

YEAR OF MANUFACTURE SERIAL Ne

DIMENSIONS 640x1300x1110 mm.  WEIGHT 336 Kg.
POWER 2,2  Kw. INTENSITY 9/5 A.  VOLTAGE V. Hz50/60




1.4. Caractéristiques générales

Moteur électrique

2.2 KW (3 HP) & 1400 r.p.m.

Tension électrique

230/400 V Triphasée 50/60 Hz
230 V Monophasée 50/60 Hz

Intensité

9/5 A

Pression hydraulique

210 Kg/cm2

Pompe hydraulique

7.5 litres/minute

Réservoir

27 litres

Poids

336 Kg.

1.5. Identification des protections

Couvercle accés groupe
hydraulique

Couvercle arriére

Il est TOTALMENT INTERDIT de travailler sans que les protections soient montées.

Les protections ne peuvent étre démontées qu’en cas de panne (si c’est nécessaire)

et toujours lorsque la machine est a I’arrét.
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2. TRANSPORT ET STOCKAGE

2.1. Transport

Le transport de la machine se fera au moyen d’'un élévateur ou d’un transpalette, en utilisant comme point
d’appui la base inférieure de la machine (qui est congue a cet effet).

Il faut tenir compte du risque de renversement de la machine

2.2. Conditions de stockage
* Humidité relative entre 30% et 95% sans condensation.
* Température entre 15°C et 55°C.
* Ne rien empiler sur la machine.

* Ne pas demonter la machine pour son rangement.




3. MAINTENANCE ET NETTOYAGE

La machine de forge NARGESA PC16 retiendra notre attention du point de vue de l'entretien sur les points
suivants:

- Maintenance hydraulique

- Graissage

- Nettoyage

- Ajustement des guides

- Regulation du frein

3.1. Maintenance hydraulique

Puisque la machine de forge NARGESA PC16 dispose de mécanismes hydrauliques, il faut vérifier périodi-
quement le niveau d’huile du réservoir. A cet effet, le réservoir est pourvu d’un oeilleton (1) qui nous per-
met d’observer le niveau. Cette vérification doit toujours se faire quand la machine est a I'arrét et au repos.

Si le niveau est bas, il faut le remplir avec de I'huile hydraulique HM 68 par le bouchon (2) jusqu’a ce que
I'on voit I'huile par I'oeilleton (1) (approximativement a la moitié de I'oeilleton). Une révision du niveau d’hui-
le est conseillée minimum 1 fois tous les 3 mois.
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3.2. Graissage

La machine de forge NARGESA PC16 comporte des guides, par ou glissent fensemble porte crémaillére,
qui doivent étre graissés. La fréquence du graissage dépendra de la fréquence d'utilisation, sachant qu’un
graissage est conseillé au minimum toutes les 80 heures de fonctionnement.

3.3. Entretien de nettoyage

Lors d’un usage quotidien, la machine de forge NARGESA PC16 géneére des résidus métalliques (scories,
copeaux, etc.) qui peuvent géner son bon fonctionnement. C’est pourquoi nous recommandons un nettoya-
ge de la machine, spécialement de la zone des guides, a la fin de chaque tournée de travail.

3.4. Ajustage des guides

Lors d’un usage quotidien de la machine de forge NARGESA PC16, il est possible que les guides se
déréglent. Pour les ajuster, on jouera sur les vis d’'ajustage situées sur les c6té des guides. Cet ajustage
doit étre fait avec le plus grand soin et de maniére égale des deux cbtés, car un mauvais ajustage peut
provoquer un mauvais fonctionnement de la machine.




3.5. Réglage du frein

Pour un meilleur fonctionnement de la machine de forge NARGESA PC16, elle comporte un systéme de

frein qui permet de régler la vitesse d’entrainement de la crémaillére. Ce dispositif arrrive déja gradué de
l'usine et il n’est pas intéressant de le manipuler. Toutefois, en cas de nécessité d’ajustage des guides, il

est recommandé de réviser aussi le frein, car celui-ci, sous I'effet du nouvel ajustage, pourrait freiner ex-

cessivement. Le réglage du frein se fait au moyen de la vis située sur un des guides, comme le montre le
dessin qui suit, et son réglage peut étre fait a 'aide d’une clé allen n°14, sans necessité de démonter le

couvercle arriére.
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4. INSTALLATION ET MISE EN MARCHE
4.1. Emplacement de la machine

La machine NARGESA PC16 doit étre placée sur une surface lisse et doit pouvoir étre mise a niveau. Si
on le souhaite, on peut la fixer au sol au moyen des trous réalisés a sa base a cet effet.

4.2. Aire de travail

Pour utiliser la machine de forge NARGESA PC16, il est indispensable de disposer de lespace nécessaire
pour travailler du cété frontal (comme le montre le dessin) et d’avoir aussi accés aux parties latérales pour
mener a bien les taches d’entretien de la machine.

- 10 -



4.3. Conditions externes admissibles

Les conditions de travail de la machine NARGESA PC16 oscilleront entre +5°C et +50°C, avec une tempé-

rature maximale continue de +45°C (pendant 24 heures).

Les conditions d’humidité ambiante oscilleront entre 30% et 90% sans condensation.

4.4. Connexion électrique

La machine NARGESA PC16 est congue pour étre connectée a une prise de courant de 230/400V
triphasique a 50/60 Hz.

Lors de la connexion, il faut s’assurer que le moteur électrique tourne dans le sens correct (le sens est indi-
qué par un auto-collant adhésif placé sur le moteur). S'’il ne tourne pas dans le sens correct, tourner une

des phases d’entrée.

X Y Z

‘ Figure étoile

(prédéterminée

Pour tension 400V
N

L1| L2| L3|

Figure triangulaire
Pour tension 230V

REMARQUE: En cas de changement de tension, il sera nécessaire de procéder a un changement de la

protection du moteur électrique selon le tableau suivant:

TENSION PROTECTION MOTEUR

230V 7-10A

400V 4-6A
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5. MANUEL D’OPERATIONS
La machine de forge NARGESA PC16 a deux modes de fonctionnement:
- Mode manuel
- Mode automatique
Avant d’expliquer les modes de fonctionnement, nous expliquerons les différents éléments et les caracté-
ristiques de la machine de forge NARGESA PC16.

5.1. Description du tableau de contréle
Sur la partie latérale de la machine de forge NARGESA PC16 on trouve armoire électrique ou on peut
identifier les différents points de contréle de la machine. Ces éléments de contrble sont situés sur limage

suivante:

Voyant indicateur de Arrét d’'urgence

tension

Bouton de
réarmement

Voyant indicateur de
réarmement

Voyant indicateur de
mise en marche

Voyant indicateur
d’alarme

Interrupteur principal

Arrét ESC\ ESC

W e (@]
@ Compteur a zéro Fonctionnement manuel m‘ Fonctionnement automatique

5.2. Mise en marche

Pour mettre en marche la machine de forge NARGESA PC16 il faut la brancher a une source d’énergie.
Une fois connectée, actionner linterrupteur principal, ce qui illuminera a la fois I'indicateur de tension et
indicateur d’alarme. Débloquer le bouton d’arrét d’'urgence, au cas ou il serait enclenché, et appuyer sur
le bouton de réarmement. A ce moment, le voyant indicateur de l'alarme s’éteindra.

Ensuite appuyer sur le bouton de mise en marche (si cest la premiére fois que la machine est branchée,
vérifier le sens giratoire du moteur en se référant a 'auto-collant adhésif collé sur le moteur lui-méme) ce

qui illuminera le voyant de fonctionnement, qui indique que la machine est préte a fonctionner.

- 12 -



5.3. Préparation du matériel

Avant de procéder a la fabrication de la pointe d’escargot, il faut d’abord réaliser une opération de prépara-
tion du matériel a travailler.

Vu que la pointe d’escargot est une opération de forge, il est bien entendu que le matériel doit étre chauffé
au rouge avant de procéder a sa déformation.

Pour obtenir une pointe d’escargot correcte, il faut réaliser sur le matériel a déformer, avant de le placer
dans la machine, un petit début de spirale a l'aide de l'ustensile situé sur la partie latérale de la machine.
Appelé “Piéce d’amorce”, il est identifié dans le paragraphe 1.3 du présent manuel. Cette amorce est un
petit pli de 3+4 mm dans le sens de la spirale.

Cette piece comporte plusieurs rainures de différentes largeurs qui permettent de plier la pointe du matériel
pour que le début de la spirale soit comme souhaité.

5.4. Séquence de fonctionnement

La séquence de fonctionnement de la machine de forge NARGESA PC16 commence au moment ou on
pousse en méme temps sur les deux commandes d’entrainement situées sur les cdtés de la machine. Si
on ne maintient appuyé qu’une seule des commandes, la machine ne répondra pas aux ordres.

Une fois la séquence commenceée, c'est d’abord le cylindre de fixation du matériel qui descend, qui fixe le
matériel dans la position adéquate. Ensuite, commence la descente et l'avancée de la crémaillere, qui
réalise la pointe d’escargot.

Sur la photo qui suit, on peut voir le moment ou la crémaillére entre en contact avec la piece a enrouler.

- 13 -
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Cette autre photo montre comment est enroulé le matériel a déformer pendant que la crémaillére avance.

Quand la crémaillére atteint sa position finale, elle se souléve, libérant le matériel, et revient a son point de

départ. Cette manoeuvre dépend du mode de travail choisi.
Pour faciliter le travail, la machine dispose d’'une butée avant réglable qui permet d’appuyer le matériel

dessus en cas de piéces longues.

A\
ANANY
ARRAN
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5.5. Mode manuel

Le mode de fonctionnement manuel est utilisé pour graduer la position finale de la crémaillére qui réalise la
pointe d’escargot.

Pour sélectionner le mode manuel, apuuyez sur le boutton situé dans le tableau de controle ¥

Le mode manuel permet que, pendant que 'on maintient enfoncées les commandes d’entrainement, la
machine commence son avancée. Si on lache les commandes, la machine s'arréte en gardant la position
et le sens du mouvement. Quand la crémaillére atteint la limite avant, elle actionne la fin de course, la ma-
chine s’arrét.

5.6. Mode automatique

Le mode de fonctionnement automatique est le mode de travail de la machine qui sera utilisé pour une pro-
duction habituelle.

Pour sélectionner le mode automatique, apuuyez sur le boutton situé dans le tableau de contréle {3

Dans le contréle un message apparait: Aller sur automatique? En appuyant sur la boutton Auto a nouveau,
la machine entrer dans ce mode.

Le mode Automatique fonctionne de maniére a ce que, pendant que les commandes dentrainement sont
enfoncées, la machine commence son mouvement d'avancée jusqu’a arriver a la fin de course. A ce mo-
ment, elle souléve la crémaillére et commence alors le mouvement de retour, libérant en méme temps la
piéce fixée par le cylindre de fixation du matériel. Le mouvement s'arréte quand la crémaillére arrive en
position de repos.

Si pendant I'avancée on lache les commandes, la machine commence automatiquement un mouvement de
retour sans possibilité de reprendre le mouvment d’avancée.

REMARQUE: On peut voir le fonctionnement de la machine dans la section Produits de notre
web: www.nargesa.com, ou a travers notre canal de YouTube avec le lien suivant:
http://www.youtube.com/watch?v=YwBRkTaldTE

- 15 -
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6. POSSIBLES ANOMALIES

6.1 Anomalies électriques

A cause de 'usage quotidien de la machine de forge NARGESA PC16, des situations anormales peuvent
subvenir, que nous essayons de décrire ici afin de faciliter 'usage de la machine et sa réparation.

S’assurer que la machine est bien

L’alimentation électrique n’arrive pas , .
q P branchée au réseau

Vérifier que les trois phases de cou-

I manque une phase d’alimentation rant arrivent bien

Le tableau de con-
trole ne s’allume pas

La protection thermique de la manoeu- Réarmer le magnéto thermique de
vre est désactivée la manoeuvre.
Le fusible de protection est fondu Remplacer le fusible

REMARQUE: En cas de récurrence des anomalies, nous vous invitons a vous mettre en contact

avec le service technique de NARGESA.
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6.2 Anomalies mécaniques

On se référera a ce tableau quand il sera clair qu'il ne s’agit pas d’'une anomalie électrique.

La crémaillére n’avance
pas/ ne recule pas

Veérifier que manuellement la manoeuvre
peut se faire en appuyant sur le centre de
la bobine. Sic’est le cas, prendre con-
tact avec le service technique de NAR-
GESA
L’électro-valvule ne s’actionne

pas o
Veérifier que manuellement la manoeuvre

peut se faire en appuyant sur le centre de
la bobine. Si ¢ga ne marche pas, prendre
contact avec le service technique de
NARGESA.

- 17 -
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7. AVERTISSEMENTS

- Ne manipulez aucun élément de la machine lorsqu’elle est en fonctionnement.

- N'utilisez pas la machine a des fins non décrites dans le présent mode d’emploi.

- Utilisez les guants pour la manipulation des éléments de la machine et pendant le travail.
- Utilisez des lunettes et des chaussures de protection homologuées.

- Tenez bien le matériel de base.

- Ne travaillez pas sans les protections d'équipement de la machine.

- Risques de bralure, car le materiel de base est a haute température.

En cas d’ accident pour négligence de I'opérateur, pour ne pas savoir respecté les régles

d’utilisation et de sécurité présentées dans ce manuel d’utilisation, NARGESA SL ne sera pas

tenu pour responsable.
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Annexe technique
Machine de forge a chaud PC16

Piéces
Cylindre matiére
Cylindre
Groupe hydrauliqueraulico
Armoire électrique - MACHINE TRIPHASEE
Shcéma électrique - MACHINE MONOPHASEE

Schéma hydraulique
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A1. Piéces

A\ SN
AN
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PIEZAS POR
N°ORDEN | DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
1 ARANDELA DN 125 BM12 020-D125B-412 1
) TORNILLO HEXAGONAL DIN 6921| 0 oot viasie 5
MEx16
) ENGRASADOR DIN 71412 M8
3 ) RECTO 020-D71412-00002 2
REMACHE DE CLAVO DIN 7337
4 De Al @3x5 020-D7337-3X3 4
5 TORNILLO DIN 84 M4x10 020-D34-M4X10 4
- TORNILLO ALLEN DIN 912
i -
6 U W1 2X25 020-D9124M12X25 7
7 H TONILLO ALLEN DIN 912 M18X60 | 020-D912-M18X60 1
£
TORNILLO ALLEN DIN 912 M4x30
8 M PAVONADO 020-D21 244 X30 4
ESPARRAGO ALLEN DIN 913
g M5X10 020-D213-M5X10 1
ESPARRAGO ALLEN DIN 913
10 SX40 020-D913-4M8X40 4
TORNILLO HEXAGONAL DIN 931
11 W1 060 020-D931-10X60 2
8 | TORNILLO HEXAGONAL DIN 931 a3
12 . 1112x65 020-D931-M12x65 12
£% | TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 '
13 [ﬁgﬁf\ M12X20 020-D9334112X20 2
£ | TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 '
14 [?Zg‘}f M12X25 020-D9334412X25 1
S¥i | TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 g
15 lsfggz‘? M12X50 020-D9334412X50 1
% | TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 .
16 t:?:?‘fp MEX15 020-D9334M6X186 4
i | TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 .
17 [32?”? MEX20 020-D933-M6X20 2
13 TUERCADIN 934 M12 020-D934-M12 2
19 TUERCADIN 934 M8 020-D934-M3 4
: TORNILLO ALLEN AEOMBADO
20 ‘ 150 7350 MEX12 020-17380-M6X12 1
21 TORNILLO ALLEN AEOMBADO 020-17350MEX1 6 4

ISO 7380 MBX16
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MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16

PIEZAS POR
N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
@ | TORNILLO ALLEN ABOMBADO .
22 o o a0 Mo 020-17380-M6X6 2
23 CIRCLIP EJE DIN 471 2125 030-D471-00008 2
= EMPURADURA GRADUABLE
2 ¥ MACHO M8X20 NEGRA CON 031-MAG-00005 1
BOTON NARAN.JA
2% : CODO 45° MACHO HEMBRA 14" | 040-CMH45-00002 1
27 JUNTA METAL GOMA 164" 040-JMG-00002 1
28 RACOR MACHO MACHO 144" 040-RMM- 00002 1
29 ABRAZADERA PARA CABLEDE 6| 050-ABR-00001 2
CAJA DE SUPERFICIE PARA
30 oToN 050-CSB-00001 2
FINAL DE CARRERA CON RUEDA
31 e 050-FC-00003 2
. AITINSTALACION ELECTRICA PO 50 1 4501007 .
33 e PRENSAESTOPA M16 050-PE-00007 2
34 PULSADOR VERDE 2122 050-PUL-00001 2
35 Ty | BB TRASERO CILNDRO PC-16 120:15-01-00026 1
% || EEDELANTERD CLNDRO PC. 190150100027 )
a7 PASAMANO GUIA PC-16 120-15-01-00038 3
38 PUERTA PC-16 120015-01-00044 1
- SOPORTE MANDOS BIMANUAL 190150100053 5
PC-16
40 { TOPE NYLON FRENO PC-16 120-15-01-00063 1
[ MANGUERA HIDRAULICA 1/4"
a1 L .| copooo e e To AL 120:15-01-00117 1
- 1400 mm
~ MANGUERA HIDRAULICA 114"
42 L CODO 9F 114" TG- TG 38" L= 120:15-01-00115 1
3 1400 mm
4 MANGUERA HIDRAULICA 114" TG | oo o ’

14"-TG 378" L= 600 mm
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N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO PE‘Z\SISJIZC;R
u MANGUERAHIDRAULICA 1110|1121 00 |
45 TOPE LATERAL ENTRADA 120-15-01-00077 2
46 PASAMANO INICIO 120-15-01-00080 1
A7 PASAMANO INTERMEDIO GUI A 190.15.01.00088 5

PC-16
48 BARRA FRENO PC-16 120-15-01-00092 1
’ Jeammenornse | oo isoroms 1
50 PASAMANO GUIA PC-16 120-15-01-00097 1
51 g REFUERZO INFERIOR PC-16 120-15-01-00098 2
52 SOPOSEEAE?EESE%?@RERA 120-15-01-00100 1
53 CHICLE M7 D2 mm 120-15.01-00102 2
54 RACOR PORTA CHICLE PC-16 120-15-01-00104 2
56 [ - A ADVERTENCIAS PC-16 122.CAL-1501-002 1
57 PLACA cggﬁgifm'c’e‘s 122-PLC-0000-001 1
o CONJUNTO CILINDRO MATERIAL| 140 o 01 0000 .

PC16
59 5 | CILNDROPRINCIPAL PC-16 130-15-01-00007 1
60.1 TORN‘LL%&?)EON DIN 912 020-D912-M12X30 4
602 TORN‘LLSA%%ON DiNe12 020-D912-M12X20 1
603 ARANDELA DIN 125 B M12 020-D125B-M12 1
60.4 O A T e AN 130-15-01-00008 1
605 CREMALLERA PUNTA CARACOL 190150100031 ;

PC16
606 . DOLLA PARTIDA D25XD 28330 030-DP-00046 2
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MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16

PIEZAS POR
N® ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N? PLANO
MAQUINA
ARANDELA GRUESO
B0.7 AT e 120-15-01-00087 2
CONJUNTO BULON
61 ARTICULACION CREMALLERA 130-15-01-00011 1
PC-16
CONJUNTO SOPORTE CILINDRO

62 ATERIAL PO 130-15-01-00012 1

63 < CONJUNTO TAF;P% SUPERIOR PG| a0 15 0100013 ]

64 CONJUNTE ’;E%O TRASERO 130-15-01-00018 1

SEPARADOR SUPERIOR CARRIL
B5.1 CUIA PCE 120-15-01-00023 1
LATERAL DERECHO CARRIL

652 SOl P 120-15-01-00034 2
653 SEPARADOR CARRIL GUIA PC-16|  120-15-01-00036 5
- TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 | (50 oo a0 »

M12x30
TORNILLO ALLEN CABEZA

657 REDUCIDA DIN 6912 M12X40 020 DEITZMI2X40 4
I RASCADOR DE@OMA GUIA PC- 190150100089 5
659 ARANDEL A D15xD7x2 120-15-01-00090 2

TORNILLO ALLEN ABOMBADO
65.11 10 7380 MEX12 020-1 7380-M6X12 2
o
65 13 " [CONJUNTO CUADRADOD GUIAPC| a0 4e 00000 5
/

66 CONJUNTO FRENO PC-16 130-15-01-00020 1
67 AL, GRUPO HIDRAULICO PC-16 130-15-01-00026 1
68 ESTRUCTURA INFERIOR PC-16 130-15-01-00025 1
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58.2

A2. Cylindre matiére

58.6

0
o)
O

58.4

N~ @)

s @@V
M K

0 0
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MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16

PIEZAS POR
N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
CIRCLIP AGUJERC DIN 472
58.1 DOSX2 & 030-D472-00005 1
CONJUNTO CAMISA CILINDRO
8.2 FIJACION MATERIAL PC-16 130-15-01-00003 1
o CONJUNTO VASTAGO CILINDRO
58.3 s FIJACION MATERIAL PC-16 130-15-01-00004 1
584 COLLARIN TIPO BA D50XD62X9.5 040-BA-00008 1
58.5 ' RASCADOR D50XD65X5/3 040-RAS-00005 1
58.6 JUNTA DPS D60XD48X 14%25 040-DPS-00005 1
DOLLA BRONCE CILINDRO
58.7 FLIACION MATERIAL 120-15-01-00016 1
_2 PIEZA EMPU.E CILINDRO
58.8 | FLIACION MATERIAL 120-15-01-00017 1
= ESPARRAGO ALLEN DIN 913
58.9 = 020-D913-M6X10 1
= M6x10
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A3. Cylindre

v1°6G

¥1'69

G065

v1'69

@x 165
20'65 @\

8069 @/ €1'6g

9069

106G
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MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16

PIEZAS POR
N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
59.1 Q CONJUNTO CAMISA CILINDRO PC-16 130-15-01-00005
592 e CONJUNTO SOLDADO VASTAGO 130-15-01-00006
& CILINDRO PC-16
7
593 ( / JUNTA TORICA D243 90 Shore 040-1T-00010
= DOLLA CILINDRO FUACION MATERIAL
594 120-15-01-00015
PC-16
595 TUERCA POSTERIOR 120-08-01-00001
596 JUNTA DPS DEOXDABX14X28 040-DPS-00005
597 SEPARADOR CILINDRO PC-16 120-15-01-00023
598 DOLLA BRONCE CILINDRO FC-16 120-15-01-00024
599 ARANDELA GRUESD CILINDRO FC-16 120-15-01-00025
59,10 COLLARIN BA D40XDS0X7.3 040-BA-00005
59.11 RASCADOR 40X50%7/10 040-RAS-00003
59,12 JUNTA TORICA D53X5 90 Shore 040-1T-00016
59.13 CIRCLIP AGUIERO DIN 472 DE3X2 030-D472-00006
59.14 DOLLA PARTIDA D25XD28X30 030-DP-00046
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A4. Groupe hydrauliqueraulico

67.6

67.25 \W

67'25\~£7'14\\x H67:3 :
A j

i 67.8
67.27 67.24 o0 N2
6715 o~
67.14 —
67.15 67.9 67.11 67.13

67.16/&@ 1,/6-57'14 /ﬁk\_*/

67.1
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MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16

PIEZAS POR
N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
67.1 DEFPOSITO HIDRAULICO PC-16 130-15-01-00027 1
67.2 MIVEL DE ACEITE 3/8" 040-M A-00001 1
VALYULA LIMITADORA PRESION
67.3 SRLLOZP2F/O3 -T210 TARADA A 040-vLP-00002 1
210 Bares
674 igﬁ TORMNILLO ALLEN DIN 912 MEX50 020-D912-MBX50 4
ELECTROVALYULA DOBLE
{@ BOBINA CON ALOJAMIENTO
67.5 oY DETECTOR MB5x0 5 04 0-ELY-00009 1
SEVP3D1C02D24-NAGE
67.6 E;gi TORNILLO ALLEM DIN 912 M5x50 020-D912-M5X50 4
=
TAPOMN LLENADO DE 1/2' DOBLE
orT RESPIRADERQ Y FILTRO 040-TLL-00003 !
CAMPANA ACOPLAMIENTO
67.8 BOMBA TIPO LO MOTOR 3/4/55 040-CA-00002 1
CV.
BOMBA HIDRAULICA DE
679 ALUMINIO DE 7.5 L 1LO7.5DE10R 040-8H-00002 !
67.10 & TORMNILLO ALLEN DIN 912 MEX20 020-D912-MBX20 4
=
67.11 JUNTA METAL GORMA 172" 040-JMG-00001 1
7
67.12 i ff'/v/%a RACOR MACHO MACHO 1/2" 04 0-R M h-00004 1
LS
FILTRO DE ASPIRACION DE 1/2'
67.13 REF AEA15R 125N 040-FL-00002 1
67.14 JUNTA METAL GORMA, 3/8" 04 0-JMG-00004 3
67.15 RACOR MACHO MACHO 3/8" 040-RM-00003 2
B MANGUERA HIDRAULICA 3/8" M-H
67.16 /8" Led50 mm 120-15-01-00070 1
ACOPLAMIENTO LADO MOTOR
6717 . 040-AE-00007 1
ACOPLAMIENTO LADO BOMBA,
67.18 LO PARAMOTOR 3/4 /5.5 Cy 040-AE-0000E !
67 19 ESTRELLA ACOPLAMIENTO PAR A 0A0-AE-00009 :

MOTOR 3/4/55Cy
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PIEZAS POR
N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
67.20 '5: TORMILLO ALLEN DIN 912 M10X20 020-D312-M10X20 4
1=
A& ) MOTOR ELECTRICO 2.2Kw
6721 'Qﬁ ’ 1800RPM 50-60Hz BS 220/380Y 050-ME-00003 !
67.22 ARANDELA DIN 125 B M10 020-D125B-M10 4
TORNILLO HEXAGONAL DIN 933
67.23 W04 020-DI33-M10%45 4
CODO ORIENTABLE MACHO
67.24 MACHO 3/3" 04-0-CGMM-00002 1
67 35 FIGURA'T elRQ;QRlA LATERAL 040-T GL-0000 5
67.26 ! ACEITE HME8 26 LITROS 120-15-01-00109 1
87.27 CODO 90° MACHO HEMBR A 3/8" 040-CMH-00002 1
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MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16

A5. Armoire électrique - MACHINE TRIPHASEE

FRONT REAR VIEW

O O

75
b [l d -TEVI I12C
Stop Udllllllllllllllll

* o @ @ °®

O R [Ral Ii .
O
[@=D) ol J2
CS —
Reset Button @ LILL] Bg -e-Ul B 8 Reset Lamp
(111 .
+ . o %
H H Riesssssse
® il > > @ TEVI 12C Board
PLACE A STRAIGHT RJ45 f T
INSTEAD OF THIS ONE
Alarm Lamp Start Lamp
51
General Switch
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ELECTRIC BOX TOP

ELECTRIC BOX RIGHT

UNEX 30x60 L=400mm

K2

e

287mm

UNEX 30x60 L

DIN L=285mm /

287mm

UNEX 3060 L

-CONTROL BOARD

" REXX]
w E = =

[us? [ua? m m.l' eE=le
cocoeElIee e k16

%@%
. O G@@%@

FISITIFIFIIIIN @

¥

g % “m
_M o o0 o M_é@w m
[
Fign f
_M [ 3 BN ] M_Dmm

E

o ot 3 BEFTLE j =

PLACE A STRAIGHT RJ45 {

INSTEAD OF THIS ONE

287mm

UNEX 30x60 L

UNEX 30x60 L=400mm

£

ELECTRIC BOX LEFT

/l LEFT MARK TO IDENTIFY

MOUNTING SIDE

ELECTRIC BOX BOTTOM
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MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16
A6. Shcéma électrique - MACHINE TRIPHASEE
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ONLY FOR USA MODEL

r——=1
MGl =L
7 GY =1
MG =
Input 7 BN =1
230Vac -F3
380Vac Me -
7 BK | B
-MG1 L1
YE R S T
-G Rl s -7
q q
- - — General
ST AN \ """ 5\ Switch
R1 | il
ol b | a L
SN Pump ~ S
=K Contactor il
Control Board
R ©Q n Circuit Breaker
Motor

Protection

L
L I -FL1
v
.|
I R - TV
-MG2 | _-MG2 | -MG2
L L~ L Pum)
e Ten ek Fiter
pd
=)
=M1 M Pump
3~
-MG2
L
“Ive
-G2|

13

-GR1

1%

=
K2
b

Alarm
Relay

Pump
Contactor

'
~—

w
XZ® X1
o
=

=
-Ev2 [
b

]
L
~
Xl® X1
@
<

Start Forward Reset
Lamp EV Lamp
—MGl » —Mﬁl /2 -MG6
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MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16

-MG8 -MG3,
7°BN /BN
8 B 8 - 8 ® S ~
« 7 w17 F26-7 SFIEN Fae—7 -§F2 B\ SSFIEN N
H s S ~ S S 2 -
Motor Forward Reset Reverse Left Right Front Emerg.
Protection Limit Button Limit Bimanual Bimanual Stop
B -MG5| -MG5| -MG4| -MG4| -MG8| . -MG3|
BN “Teu “Ten “8u “su “su
= % 3
v - - Qro L1 Qwe
o~ ~ o~
< b3 x
Reverse Alarm Voltage
EV Lamp Lamp
] —HEE’Z (e 6(M|6|10[9)6[8]7 5|21
a3 4| 2| 2| 2| 2| |3 Z| 3| R| = 2| E[2 3 35| =
. -CONTROL BOARD
o u4J'Ifl'L
S = U B —
6 22 . E E
5 ns usJ'Ii'L g
e : .. & —
6 25 —
% E Connection
6 W2 2 J4 E Fo
19 Jort Q7|
et ... Jm. Y ;
-2 [ J
PR e | [ @
1| HUE
n-h
I . .
ms Lo P
3 533
o 1
U‘-‘ L L . BT — 4 380vac
N u13 " 7
P v UE EE ® . - Common
S3 32 . o
IRl F1
- 1

-
T1
° o |© ® °®
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A7. Armoire électrique - MACHINE MONOPHASEE

FRONT REAR VIEW

O
Stop
O
Alamp
O

O

-TEVI 12C

=ITTI T

-51
General Switch

O

TEVI I2C Board

Reset Lamp

Start Lamp
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ELECTRIC BOX RIGHT

UNEX 30x60 L=400mm

ELECTRIC BOX TOP

MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16

DIN L=285mm /

ELECTRIC BOX BOTTOM
- A21 -
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MOUNTING SIDE




A8. Shcéma électrique - MACHINE MONOPHASEE

ONLY FOR USA MODEL
ey
MG =i
7 GY =
Input -MGo 4 ! i. !
T T
220Vac 7 BN T
-MGO
YE R S
-G - -
5%
B N EJJ- K1 N
= - General -
-1 -F"\“'S\""\ Switch .
= [~ [ ~
Ml N
= = = = *
-K2 K[ ] 13 @on -EV2 - -12 X su
-MGY -MG1]_-MG1 2 2 ? 2 B
e TorTon
= - = - Alarm Pump Start Forward Reset
_PIAZ - _PIA1 . Relay | Contactor Lamp EV Lamp
-G Frequency Inverter Control Board -MG7 -MG7 -MG6
) o A7 A A
Circuit Breaker Circuit Breaker 1 F 1
~ - ~ -
-MG10 -MG10{-MG10| .
YE 1 GY’{| BN
R3| S3
PE R T ) -VA
Frequency Inverter
e
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MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16

-MG8 -MG3,
/BN 7°BN
g B - B ] @ ~
K2 f26-7 SHEN 16—/ SF2E\ SFIEN -SFh (v
H s P = S 2 -
Forward Reset Reverse Left Right
Limit Button Limit Bimanual Bimanual
B -MGS|,  -MGS|. -MG4[.  -MGA| -MG8| -MG3|,
“1BN “Tsu “1BN “I8u “18u “1su
= X x
Vi F-A e QR0 L1 R we
< & £
Reverse Alarm Voltage
EV Lamp Lamp
-Hﬁg,z |6 e|n|9|6f8]7|6|s5|2]1
&3 2‘2222|§ 23| % %) 4| 4] 3 3|2
. -CONTROL BOARD
[ N ]
1% R4 = -
i :
15 13 E
17 -4 . L |
6 25 —
18 -6 i E Tevi
= E Connection
= 1
19 5] 4
flul ..._-.Jm. o
. ° [ ]
=l
3 o
by mlo .
ms Eﬂ Y @esesseee
® - 33
6 -6 . 220Vac
— o
Ou o o 21 p| 3sovac
. us o
= Ug @ & . . Common
s e ca0 [SE]
R2 2 o

J1

O

T

o
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MACHINE DE FORGE A CHAUD PC16

A7. Schéma hydraulique

7 Dl 7 Dl

.

— — —

1. Filtro 2FA15R125N

2. Bomba hidraulica 1L 7.5 DE10R

3. Acoplamiento Elastico

4. Motor Eléctrico 2.2. Kw 1400 rpm

5. Limitadora de Presion 5RLLO2P2F/03
6. Electrovalvula 5EVP3D1C02D24

7. Chicle @ 2mm

- A25 -



Livraison Mondiale

Nous gérons le transport a ne importe ou dans le monde

Trois ans de garantie

Jusqu’a 3 ans de garantie sur votre machine

Nous répondons a vous questions

Posez nous des questions, Prada Nargesa répond

Service technique

Tous nos clients ont accés a notre support technique de forme rapide et efficace



NOTRE GAMME DE PRODUIT

\-|-

CINTREUSES A TUBES

CINTREUSES A GALETS SANS SOURIS

PRESSES PLIEUSES

CINTREUSES A VOLUTES HYDRAULIQUES

MACHINES A GAUFRER

FOURS DE FORGE A FROID

BROCHEUSES MARTEAUX PILON POUR
HYDRAULIQUES LA FORGE

POINCONNEUSES
HYDRAULIQUES

PRESSES PLIEUSES
HORIZONTALES

CISAILLES HYDRAULIQUES

MACHINES A FORGER
A CHAUD

i =

PRESSES DE SERRURES






