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CLIENTES NARGESA 

Prada Nargesa cuenta con más de 12.200 clientes en todo el mundo. Algunos de nuestros clientes, aquellos que ofrecen 

servicio a terceros con la maquinaria Nargesa de sus talleres, han querido formar parte de esta red que pretende 

conectarles con posibles futuros clientes. De esta forma, todas aquellas personas o empresas que necesiten piezas que 

puedan ser fabricadas con la gama de maquinaria Nargesa, podrán encontrarles en su zona para poder satisfacer sus 

necesidades de producción contratando sus servicios.

¿QUIEREN PARTICIPAR COMO CLIENTE NARGESA? 

Envíen un email a nargesa@nargesa.com, incluye los siguientes datos y les incluiremos en este listado. ¡Queremos animar 

a todos aquellos que todavía no han participado en esta gran red comercial! 

1. Nombre empresa

2. CIF 

3. Ciudad 

4. País 

5. Máquina o máquinas

Contamos con más de 12.200 clientes en 150 países distintos alrededor del mundo
¡Descubre su localización en el mapa interactivo de nuestra página web!



PRADA NARGESA 

Prada Nargesa S.L es una empresa familiar fundada el año 1970 ubicada cerca de Barcelona,    España, con más de 50 

años de experiencia en el sector de la fabricación de maquinaria industrial, y más de 10.000m² de instalaciones. Nargesa 

es símbolo de calidad, fiabilidad, garantía e innovación.  Toda nuestra gama de máquinas y accesorios se fabrica 

íntegramente en Nargesa. Tenemos un stock constante de 400 máquinas, y contamos con más de 21.300 máquinas 

vendidas por todo el mundo. 

NUESTRA GAMA DE MAQUINARIA

Punzonadoras hidráulicas 

Curvadoras o dobladoras de tubos 

Curvadoras o tubos sin mandril 

 Torsionadoras de forja en frío 

Prensas plegadoras horizontales  

Máquinas de forja  

Hornos de forja / Fraguas de propano 

Máquinas de grabar en frío 

Martillo pilón para forja  

Cizallas hidráulicas 

Máquinas plegadoras hidráulicas  

Troqueladoras hidráulicas para cerraduras 

Brochadoras o entalladoras verticales 



EXPORTADOR AUTORIZADO 

· Trámites aduaneros más rápidos

· Reducción de la documentación arancelaria

· Preferencias arancelarias según situación geográfica

PYME INNOVADORA 

· Desarrollo en innovación, diseño y tecnologías de fabricación

· Certificación y auditoría de eficiencia en producto y servicio

· Capacidad de anticipación frente a las necesidades del cliente

GESTIÓN I+D+I 

· Manufactura basada en el proceso de I+D+I

· Sistema de vigilancia tecnológica

CERTIFICADOS

Prada Nargesa cuenta con varias certificaciones que respaldan tanto los procesos de diseño y    fabricación, como el 

recorrido exportando nuestros productos alrededor del mundo, y la calidad de los componentes de fabricación de las 

máquinas. Estas propiedades se convierten en beneficios   para nuestros clientes: 



CASOS DE ÉXITO

En Prada Nargesa consideramos que el testimonio de nuestros clientes es nuestro mejor aval, y es por eso que nos gusta 

exponer algunos de los casos de éxito que tenemos alrededor del mundo: 

¿QUIEREN PARTICIPAR Y SER UN CASO DE ÉXITO NARGESA?

Envíen un email a nargesa@nargesa.com incluyendo los siguientes datos y les añadiremos en nuestra web:

Nombre empresa 

Nombre testimonio 

Cargo 

País 

Texto descriptivo  

Fotografía con la máquina 

¡Para más detalles sobre nuestros casos de éxito, visite nuestra página web!
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1. CARACTERÍSTICAS DE LA MAQUINA

	

Marca Nargesa

Tipo Punzonadora

Modelo MX340G CNC

1.1. Dimensiones generales

Figura 1. Dimensiones exteriores de la punzonadora MX340G CNC

1.2. Descripción de la máquina

La punzonadora MX340G CNC, está diseñada específicamente para perforar piezas metálicas con diferentes formas de-

pendiendo del tipo de punzón.

Puede tener otras utilidades incorporando diversos accesorios. Se podrá utilizar para otros servicios pero siempre si-

guiendo las normas del fabricante, el cual suministrará todos los accesorios acoplables a la máquina.

La MX340G CNC se adapta a las normas y directivas europeas de fabricación de maquinaria
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Depósito circuito hidráulico

Punto de enganche

Matriz

Base porta matriz

Tornillos de sujeción

Pedal

Eje pistón

Punzón
Tuerca sujeción punzón

Nivel de aceite

Motor eléctrico
Electrodistribuidor

Válvula de seguridad

Tapón de llenado de aceite

1.3. Identificación de los elementos de la máquina

Figura 2. Nomenclatura de los componentes de la máquina
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Figura 3.Placa de características

1.4. Características generales

Potencia del motor 2,2 Kw / 3 CV a 1460 r.p.m.

Tensión eléctrica
230/400V Trifásica
230V Monofásica

Intensidad 9/5 A

Bomba 7,5 l./m

Depósito 27 litros

Pistón de doble efecto 40 Tn

Presión hidráulica 200 Kg/cm2 (20 MPa)

Material de la estructura chapa

Peso total 628 Kg

1.5. Descripción de los resguardos
Los resguardos de los que consta la punzonadora MX340G CNC son el extractor situado en el frontal de la máquina para 

retener el material y evitar poner las manos entre el punzón y la pieza.
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2. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO
2.1. Transporte
El transporte sin elevación se efectuará con un transpalet. Con elevación se realizará con una grúa, en el punto de anclaje 

marcado para tal efecto, aunque nunca se debe elevar más de 300 mm. para evitar un vuelco.

Los pasamanos adosados a la base, solo sirven para el transporte, una vez colocada la máquina en su sitio deben retirarse 

para que la punzonadora asiente bien en el suelo.

Figura 4. Transporte de la máquina

2.2. Condiciones de almacenamiento
La punzonadora no se podrá almacenar nunca en un lugar donde no cumpla los siguientes requisitos:

* Humedad entre 30% y 95% sin condensación.

* Temperatura de -25 a 55ºC o 75ºC para periodos que no excedan de 24h (recuerden que estas temperaturas son en 

condiciones de almacenamiento)

* Es aconsejable no apilar máquinas ni objetos pesados encima.

* No desmontar para almacenaje.
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3. MANTENIMIENTO
3.1. Mantenimiento general
- Cada 500 horas de uso, revisar el nivel de aceite del depósito.

En la parte frontal del depósito se encuentra el tapón del nivel. En caso de falta de aceite, rellenar hasta que el tapón del 

nivel muestre 3/4 partes lleno. (Figura 5)

Una vez sustituido el aceite, poner en marcha la máquina y accionar el pedal en intermitencias aumentando el tiempo de 

presión progresivamente hasta que el circuito se llene. Observará que la máquina efectuará el recorrido con normalidad.

- Sustituir el aceite hidráulico del depósito cada 6000 horas de trabajo o cada 5 años.

Tipo: CEPSA HIDRAULICO HM 68

Nivel de aceite

Válvula de seguridad

Electrodistribuidor

Tapón llenado aceite

Figura 5. Identificación de los componentes del depósito hidráulico

Se deberán engrasar los punzones periódicamente según uso:

- Si el uso es diario y continuo, engrasar cada día.

- Si el uso es diario pero esporádico, engrasar cada semana.

- Si el uso es esporádico, engrasar una vez al mes.
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Figura 6. Paro de la máquina

ATENCIÓN:
Parar la máquina y presionar el paro de emergencia para efectuar el mantenimiento. (Figura 6)

Paro de emergéncia

Interruptor general
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4. INSTALACIÓN Y PUESTA EN MARCHA
4.1. Situación de la máquina
Se procurará ubicar la máquina debidamente para no tener que moverla; en caso contrario se seguirán las

pautas descritas en el apartado 2 Trasporte. Se deberá situar en una superficie lisa y nivelada para

evitar vibraciones y movimientos de ésta durante los punzonados. Es posible fijar la máquina mediante pernos ya que 

viene provista de una base inferior o pie con cuatro perforaciones según muestra la figura 8.

Figura 8. Ubicación de las perforaciones para la fijación de la máquina

4.2. Dimensiones y área de trabajo
A la hora de situar la máquina se han de tener en cuenta sus dimensiones, el área de trabajo del operario y las posibles 

longitudes de la pieza a trabajar.

La punzonadora podrá utilizarla un solo operario, el cual se ha de colocar frontalmente a la máquina, nunca en una zona 

lateral ya que ha de controlar el conjunto de la máquina y además las protecciones principales están diseñadas para el 

uso frontal de la misma.

Figura 9. Zona de trabajo del operario
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4.3. Condiciones externas admisibles
- Temperatura ambiente entre +5ºC y +40ºC sin sobrepasar una temperatura media de +35ºC las 24h

- Humedad de entre el 30% y 90% sin condensación de agua.

4.4 Conexión a la fuente de alimentació

IMPORTANTE: Esta máquina debe ser conectada a una toma de corriente con contacto de puesta a tierra.

La MX340G CNC, viene equipada con un motor trifásico 230V / 400V de 2,2Kw conectado en estrella para conectarse a 

una fuente de alimentación de 400V. Deberá conectarse a una sola fuente de alimentación y en la fuente de energía indi-

cada. Si la tensión de la línea no es la indicada se procederá al cambio de la conexión de las bobinas del motor:

Figura 10. Figura estrella para tensión 400V
(predeterminada)

Figura 11. Figura triángulo para tensión 230V
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5. MANUAL DE OPERACIONES
5.1. Introducción
Este manual está concebido para ser de utilidad al usuario de la máquina Punzonadora MX340G CNC, pues contiene 

información importante acerca del uso y peculiaridades de dicha máquina. Es por este motivo por el que se recomienda 

seguir paso a paso los puntos detallados en este manual a fin de comprender el correcto funcionamiento de la máquina.

5.2. Menu de inicio
Para dar alimentación a la máquina, debemos poner el Interruptor de Marcha en la posición de Conectado. En la pantalla 

aparece la interfaz inicial o Menú de inicio:

En este momento la máquina se encuentra en StandBy, es decir, la máquina está activada, pero se mantiene en reposo a 

la espera de realizar cualquier función:

Punzonar

Despunta

Plegar

Cortar

Modo de posicionamiento manual
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Es de vital importancia remarcar en este punto que la punzonadora MX340 se entrega con el modo “eco” activado. ¿Pero 

por qué es esto tan importante? Pues la razón es que la máquina dispone de un modo de ahorro de energía que permite, 

en primer lugar, alinearnos con las medidas necesarias para frenar el irreversible cambio climático (somos una empresa 

con conciencia ecológica). Y en segundo lugar, pero no menos importante, le permite a usted como cliente ahorrar la 

máxima energía a la hora de trabajar, haciendo que su producto final sea más competitivo en cuanto al precio.

Este modo “eco” básicamente se encarga de parar todos los elementos que tienen un mayor consumo de energía si se 

detecta un periodo de inactividad relativamente prolongado. No obstante, y para evitar tener que activar de nuevo todos 

los elementos al querer trabajar, éstos se inician de forma automática con la sola presión del pedal.

5.3. Punzonar
Al acceder a la función de Punzonar, aparece esta pantalla:

Para realizar la función de punzonado deberemos introducir los siguientes parámetros en el CNC. Para ello pulsaremos 

cada uno de siguientes iconos para seleccionar cada parámetro:

Pulsaremos la tecla  para seleccionar el punzón de la biblioteca:
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Observamos que el CNC selecciona automáticamente uno u otro en función de nuestra elección. Es decir, cuando selec-

cionamos un punzón, el CNC selecciona la matriz adecuada para ese punzón.

Pulsaremos la    tecla para seleccionar el material:

Pulsaremos la tecla    para insertar el espesor del material en milímetros o pulgadas dependiendo de la configuración:
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Introducido el valor numérico, pulsamos la tecla SET para validar.

Ahora, en la parte derecha del icono    aparece el valor de potencia requerido para el punzonado. Habitualmente no 

es necesario modificar este valor, aunque podemos hacerlo para reducir o aumentar la potencia que queremos utilizar 

durante las operaciones de trabajo.

Por último, utilizaremos la barra de progreso o el campo numérico que se encuentra en la parte inferior de esta para re-

gular el final de carrera del punzón.

Nota: Es importante regular la carrera del pistón para que este no haga mas recorrido del necesario, aumentando inne-

cesariamente el tiempo de cada punzonado.

Completados estos parámetros, pulsaremos el botón    para poner en marcha la máquina. Intro-

duciremos el material en la zona de punzonado y presionaremos el pedal para realizar la operación.

Si nos fijamos en el menú vertical, situado en la parte derecha de la pantalla, observaremos que el 

icono	   está seleccionado. Esto indica que nos encontramos en “Modo de funcionamiento Manual” 

o en otras palabras, que el avance del pistón se realiza con el pedal de avance, pero para hacer que 

retroceda el pistón es necesario cambiar a Modo automático.

Es posible cambiar a “Modo de funcionamiento automático” presionando el icono   . En este modo 

el retroceso del pistón no requiere la intervención del operario.

Es de importancia recordar que podemos alternar entre estos modos siempre que sea necesario con la 

mera selección del icono correspondiente.
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5.4. Plegar
Al acceder a la función de Plegar, aparece esta pantalla:

Para realizar la función de plegado deberemos introducir los siguientes parámetros en el CNC. Pulsaremos la tecla  

para seleccionar el punzón de la biblioteca:
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Pulsaremos la tecla    para seleccionar la matriz de la biblioteca:

Pulsaremos la tecla   para insertar el ángulo de plegado:

Introducido el valor numérico, pulsamos la tecla SET para validar.
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Pulsaremos la tecla   para seleccionar el material de la biblioteca:

Pulsaremos la tecla   para seleccionar el material de la biblioteca:

Pulsamos la tecla SET para validar los datos.

Por último, utilizaremos la barra de progreso o el campo numérico que se encuentra en la parte inferior de esta para re-

gular el final de carrera del punzón.

Nota: Es importante regular la carrera del pistón para que este no haga más recorrido del necesario, aumentan-

do innecesariamente el tiempo de cada plegado.
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Completados estos parámetros, pulsaremos el botón   para poner en marcha la máquina. Introduciremos el material 

en la zona de plegado y presionaremos el pedal para realizar la operación.

5.4.1. Corrección de plegado
En caso de necesitar una corrección en el ángulo de plegado deberemos detener el proceso del plegado e indicar la co-

rrección necesaria. Pulsamos el icono    e introducimos el número de grados a corregir.

Pulsando la tecla SET confirmamos y podemos proceder con otro plegado.

5.4.2. Modo automático y modo manual
Hasta este momento hemos realizado las operaciones de plegado en modo manual (modo que queda indicado en el 

menú vertical derecho mediante el icono   ). En este modo, la maquina solo realiza la bajada del pistón se realiza me-

diante la pulsación del correspondiente pedal, lo que quiere decir, que tanto para hacer avanzar como para retroceder se 

requiere una acción por parte del operario.

Sin embargo, cuando se realizan multitud de piezas, puede resultar incómodo tener que cambiar constantemente de 

modo. Si este es el caso, podemos usar el modo automático de plegado. Para su selección es necesario únicamente pre-

sionar sobre el icono    situado en la parte derecha de la pantalla.

Ahora, tras la finalización de cada plegado, observaremos que el pistón retrocede de forma automática hasta la posición 

indicada por la barra vertical. Al presionar de nuevo el pedal de plegado, el pistón avanzará y al finalizar la operación 

retrocederá de nuevo. De esta manera, no es necesario que el operario cambie de Modo  constantemente, agilizando y 

simplificando el trabajo.
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5.5. Cizallar
Al acceder a la función de CIZALLAR , aparece esta pantalla:

Para realizar la función de Cizallar deberemos introducir los siguientes parámetros en el CNC. 

Pulsaremos la tecla    para seleccionar el material:

Pulsaremos la tecla  para insertar el espesor del material en milímetros o pulgadas dependiendo de la configuración:
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Introducido el valor numérico, pulsamos la tecla SET para validar.

Por último, utilizaremos la barra de progreso o el campo numérico que se encuentra en la parte inferior de esta para re-

gular el final de carrera de la cuchilla.

Nota: Es importante regular la carrera del pistón para que este no haga más recorrido del necesario, aumentando innece-

sariamente el tiempo de cada corte.

Completados estos parámetros, pulsaremos el botón    para poner en marcha la máquina.

Introduciremos el material en la zona de corte y presionaremos el pedal para realizar la operación.

Hay que recordar que durante la operación de cizallado existen los mismos submodos ya explicados en la 

función de plegado. Estos submodos son “Manual” y “Automático”, y funcionan de la misma forma. Y el modo 

automático la acción se realiza de forma autónoma al finalizar cada operación.



26

5.6. Modo de posicionamiento manual
Al acceder a la función de Modo de posicionamiento manual, aparece esta pantalla:

Para realizar cualquier función en Modo manual deberemos introducir los siguientes parámetros en el CNC. Pulsaremos 

la tecla A para introducir la cota de inicio del pistón:

Introducido el valor numérico, pulsamos la tecla SET para validar.
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Pulsaremos la tecla B para introducir la cota final del pistón:

Introducido el valor numérico, pulsamos la tecla SET para validar.

De igual forma podemos regular estas dos cotas con las barras de progreso.

Nota: Es importante regular la carrera del pistón para que este no haga mas recorrido del necesario, aumentando innece-

sariamente el tiempo de cada operación.

Completados estos parámetros, pulsaremos el botón    para poner en marcha la máquina.

 Introduciremos el material en la zona de trabajo y presionaremos el pedal para realizar la operación.

Al igual que en todos los modos anteriores (punzonado, plegado y cizallado), existe la posibilidad de trabajar con un 

submodo manual o automático lo que permite, cuando se requiere, facilitar y agilizar el trabajo del operario que gestiona 

la máquina.
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6. GUARDADO DE PROGRAMAS
Ahora vamos a explicar la siguiente área de la pantalla (situada en su parte superior):

La finalidad de esta zona es la de permitir la realización de múltiples punzonados, plegados, cortes u operaciones en 

Manual.

Es entonces cuando debemos hacer uso de la barra de pasos del programa. Con ésta, es posible añadir nuevos plegados, 

punzonados, cortes u operaciones manuales a una misma pieza. Así pues, y siguiendo con el ejemplo expuesto (una pie-

za con dos plegados), tras haber rellenado todos los datos comentados para poder trabajar, debemos presionar sobre la 

pestaña que contiene un símbolo “+”.

Al hacerlo veremos que se ha añadido un nuevo paso con los mismos datos que ya teníamos, a excepción del ángulo y su 

corrección. En este nuevo paso únicamente debemos introducir los grados del segundo plegado.

Llegados a este punto, podemos seguir creando nuevos plegados para una misma pieza o podemos ya realizar las opera-

ciones de plegado. Es importante mencionar aquí, que si cambiamos cualquier dato diferente al ángulo o su corrección 

en cualquiera de los pasos, esta modificación se traslada a todos los pasos, es decir, podemos considerarlos como datos 

generales del programa.

Es momento ahora de realizar físicamente nuestra pieza. Para hacerlo, seguiremos los mismos pasos ya explicados con 

anterioridad. La única diferencia es que tras finalizar cada plegado, el software se colocará de forma automática en el 

siguiente plegado. De este modo podemos realizar nuestra pieza (que contiene dos plegados) de una forma muy sencilla.
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Es posible que sea necesario realizar una nueva pieza. Entonces, que ocurre con los datos que ya tenemos en pantalla? 

Se pierden?

La respuesta es no, ya que podemos guardar todos los datos que nos permiten realizar nuestra pieza para posteriormente 

cargarlos y continuar fabricando el mismo tipo de piezas. Para conseguir este objetivo solo debemos presionar sobre el 

texto “[*]” que aparece en la parte superior izquierda de la pantalla.

Al hacerlo aparecerá una pantalla para introducir el nombre con el que queremos guardar este programa. Se recomienda 

poner un nombre descriptivo ya que de este modo, será mucho más fácil saber que función tiene cada uno de los pro-

gramas guardados posteriormente.

Hecho esto, el texto “[*]” cambiará por el nombre del programa que hemos introducido. Es importante recordar en este 

punto que aún es posible modificar los datos de nuestro programa. Si lo hacemos, tras el nombre del programa aparecerá 

un asterisco para recordarnos que nuestro programa contiene nuevamente datos sin guardar. Para guardarlos, solamen-

te debemos presionar otra vez sobre el nombre del programa.

Llegados hasta este punto es el momento de hablar de la gestión de programas. Es decir, hasta ahora solo hemos guar-

dado nuestro programa, pero, como creamos un programa nuevo? O como cargamos uno ya realizado previamente?

Presionamos el icono de menú   situado en la parte inferior derecha de la pantalla. Este icono da acceso a la siguiente 

pantalla.

Ahora presionamos sobre el siguiente icono   y accedemos a la pantalla de gestión de programas de la tecnología que 

queremos utilizar, en este caso plegado:
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Mediante esta interfaz es posible realizar las siguientes operaciones:

 Nuevo programa				     Renombrar programa	

 Cargar o editar programa			    Borrar programa	

 Copiar programa				     Modo carpeta	

Las operaciones que se pueden realizar no requieren más que la presión, por parte del operario, del icono correspondien-

te. Es necesario sin embargo, comentar la función del “Modo carpeta”.

Este modo permite realizar con los mismos iconos ya comentados, las mismas operaciones, pero esta vez sobre carpetas 

almacenadas en el disco duro interno del control numérico. Ésta es una opción avanzada que raras veces usará, pero si es 

capaz de aprovechar esta característica, es posible una organización de los programas de una manera muy personalizada.

NOTA: Este proceso puede ser realizado para las cuatro tecnologías.
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7. MENÚ
7.1. Servicio remoto
La Punzonadora está preparada para conectarse a ethernet mediante el cable suministrado para tal efecto. Dentro de la 

red de área local, su dirección IP es 10.10.51.110, y ya viene configurada de fábrica. Además, esto abre la posibilidad de 

permitir el servicio remoto de la máquina.

Este servicio permite a Nargesa, como fabricante de la Punzonadora, conectarse de forma remota a la máquina para so-

lucionar incidencias técnicas y realizar formación a distancia al cliente final.

Para activar el servicio remoto se debe presionar la tecla   para acceder a la ventana de menús y posteriormente el 

icono  .

La información que se muestra en la figura anterior hace referencia al modelo y número de serie del control de la Punzo-

nadora así como a las versiones de las diferentes librerías informáticas utilizadas en la interfaz de usuario.
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Para activar el servicio remoto, de forma que el departamento de asistencia técnica de Nargesa pueda conectarse a la 

máquina para resolver incidencias y/o realizar formación a distancia, es necesario presionar START REMOTE SERVICE. Sin 

embargo podemos decir que este modo ya viene activado por defecto en todas nuestras máquinas.

7.2. Importar/exportar parámetros, materiales y programas
Todos los parámetros de configuración de la Punzonadora, así como los materiales definidos y los programas creados, 

pueden importarse y exportarse para crear copias de seguridad.

Para acceder a la ventana mostrada en la figura anterior, debemos presionar la tecla   . Una vez se accede a la pantalla 

de menús, debemos presionar la tecla   .

Por defecto, todos los filtros están activados, así como la opción de memoria interna. Si ahora presionamos   , todos 

los parámetros, materiales y herramientas se guardarán en la memoria interna del control de la Punzonadora, realizán-

dose una copia de seguridad. Además, si deseamos realizar una copia de seguridad en un elemento extraíble como un 

dispositivo USB externo, no tenemos más que marcar la opción USB y presionar de nuevo.

Es importante realizar copias de seguridad con frecuencia para tener un respaldo de los parámetros, materiales y he-

rramientas creadas. Si en cualquier momento es necesario recuperar toda o parte de esta información, solo debemos 

seleccionar el origen de los datos (memoria interna o USB externo). 
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7.3. Gestión de herramientas
La punzonadora plana se suministra con una biblioteca completa de todas las herramientas con las que puede trabajar. 

Sin embargo, en ocasiones, existe la posibilidad que usted, como usuario, necesite una herramienta específica para un 

trabajo concreto que no existe en la biblioteca original. Bajo estas circunstancias, usted contactará con nosotros para 

que le fabriquemos dicha herramienta o la creará usted mismo.

Sea como sea, ahora la pregunta es, como le indicamos al software que estamos usando esta nueva herramienta? La 

respuesta es creando nuestra nueva herramienta y añadiéndola a la biblioteca ya existente.

Para lograr el objetivo comentado debemos presionar el icono   situado en el menú general. Al hacerlo aparecerá la 

siguiente pantalla:

Mediante esta interfaz seleccionamos que tipo de herramienta es, o en otras palabras, si esta herramienta la vamos a usar 

para punzonar, plegar o cizallar. Pues bien, los iconos y sus funciones se muestran a continuación:

Herramientas de punzonado   

Herramientas de plegado

Herramientas de cizallado
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7.3.1. Herramientas de punzonado
Al acceder a la pantalla de herramientas de punzonado observamos la siguiente interfaz que corresponde con los mate-

riales definidos para este modo de trabajo.

Mediante la presión de los iconos del menú horizontal, situado en la parte inferior de la pantalla, es posible realizar las 

siguientes operaciones:

 Crear un nuevo material				  

 Editar un material ya existente

 Borrar un material existente	

Es necesario comentar en este punto que al crear o editar un material aparecerá la siguiente pantalla. En ésta deberemos 

introducir todos los datos mostrados a continuación que son, en primera instancia, los que definen físicamente las carac-

terísticas del material.



PUNZONADORA HIDRÁULICA MX340G CNC

35

Vamos ahora a crear la herramienta propiamente dicha. Para hacerlo presionamos el icono  situado en la parte dere-

cha del menú horizontal inferior. Hecho esto aparece la ventana de punzones-matrices para el punzonado.

Aquí, y al igual que en la pantalla de gestión de materiales, los iconos inferiores son los que realizan las operaciones. No 

obstante, no vamos a repetir aquí la función de cada uno de los iconos del menú inferior ya que siempre realizan las mis-

mas acciones (nuevo elemento, edición de elemento, borrado de elemento...)

Para la creación o edición de una herramienta deberemos introducir los siguientes datos que son los que la definen física-

mente en la realidad. A continuación, y solo a modo de ejemplo, se muestran los datos de una herramienta ya existente. 

Sin embargo, si queremos crear una nueva herramienta deberemos introducir los datos reales que la definen.
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7.3.2. Herramientas de plegado
Al acceder a la pantalla de herramientas de plegado, y al igual que ocurría con las herramientas de punzonado, lo pri-

mero que observamos son los materiales ya definidos para este modo de trabajo. Si es necesario, mediante esta interfaz, 

crearemos, editaremos o eliminaremos materiales. Dichas operaciones (como ya se ha explicado en puntos anteriores), 

se realizan mediante los iconos del menú horizontal inferior.

Puesto que la función de plegado es de la mas complejas dentro de las operaciones que puede realizar la punzonadora 

plana, debemos comentar que aquí la importancia de los materiales pasa a un nivel superior. Es decir, tras definir un de-

terminado material, para acabar de corregir el comportamiento de la máquina durante el proceso de plegado, es posible 

definir ciertas correcciones para ciertos espesores y ángulos. Esto se consigue presionando el icono  del menú inferior.

Al hacerlo aparece la siguiente pantalla:
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Una vez dentro de esta ventana es posible crear, modificar o borrar espesores mediante la presión sobre el texto situado 

en la línea horizontal a la altura del espesor.

Además, para cada espesor es posible definir una corrección para cada ángulo. Lo que implica esto es que estas correc-

ciones se aplicaran de forma general al seleccionar el espesor y ángulo concreto en la función de plegado.

Esta explicación puede resultar difícil de entender, pero es una función avanzada que permite corregir el comportamien-

to del proceso de plegado sin la necesidad de introducir una y otra vez las mismas correcciones para los mismos ángulos.

Como siempre, la creación, edición y eliminación de correcciones se realiza mediante los iconos del menú inferior.

Para salir de este modo y volver a la pantalla de materiales solo debemos presionar el icono  situado también en el 

menú horizontal inferior.

De nuevo en la pantalla de materiales, presionamos el icono  del menú inferior para acceder a los punzones de plega-

do. La ventana que aparece es la siguiente:
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Siguiendo el mismo proceso explicado, podemos crear, modificar y eliminar punzones. A continuación se muestran los 

datos que definen físicamente un punzón. Debe tener en cuenta que estos datos son los de un punzón existente en la 

biblioteca. Si necesita crear una nueva herramienta deberá introducir los datos que lo definen en la realidad.

Llegados a este punto, y a modo de resumen, podemos decir que al entrar hemos accedido a la pantalla de materiales y 

presionando el icono hemos podido realizar la gestión de los punzones de plegado.

Pues bien, si presionamos de nuevo el mismo icono  accederemos ahora a la pantalla de gestión de matrices:



PUNZONADORA HIDRÁULICA MX340G CNC

39

Al igual que siempre, el menú inferior es el que nos permite gestionar los elementos (creación, edición y eliminación). Los 

datos que definen de forma física una matriz son los siguientes:

Nuevamente, si necesita crear su propia herramienta, en este caso una matriz, deberá introducir los datos correctos que 

definen ese elemento en la realidad y no los valores aquí mostrados.

7.3.3. Herramientas de cizallado

Al acceder a la pantalla de herramientas de cizallado observaremos lo siguiente:

 

Para ser más exactos, podemos decir que para el modo de cizalla no definimos ninguna herramienta en particular, solo 

definimos las características que definen los materiales concretos con los que operaremos. A fin de cuentas, estos son lo 

datos que definen el comportamiento de la cizalla y no otros.

Así pues, la creación, edición y eliminación de materiales se realiza nuevamente con los iconos que aparecen en el menú 

situado en la parte inferior de la ventana.
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Los datos físicos que definen un material son los siguientes:

Como siempre, los datos mostrados como ejemplo son los que corresponden a un material ya existente en la biblioteca 

suministrada con la máquina. Si necesitamos crear nuevos materiales, debemos introducir los datos correctos que los 

definen en la realidad.
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8. ADVERTENCIAS
- No manipular cualquier componente de la máquina en marcha.

- No utilizar la máquina para propósitos no descritos en el manual.

- Utilizar guantes para la manipulación de componentes y durante los procesos del punzonado.

- Utilizar gafas y botas de protección homologadas por la CE.

- Sujetar el material por los extremos, nunca por la parte del punzonado.

- No trabajar sin las protecciones que equipan la máquina. (Nunca punzonar sin el extractor)

- Mantener una distancia de seguridad entre la máquina y el operario.

- No utilizar punzones o útiles que no sean subministrados por Nargesa.

- Las herramientas que pueden acoplarse a la máquina deben estar siempre fijadas a la base y al pistón.

- En caso de accidente por negligencia del operario, por no atenerse a las normas de uso y seguridad expuestas en el 

manual, NARGESA SL no se hará responsable.

ATENCION

No se podrán poner nunca piezas que no se puedan apoyar las dos partes laterales del EXTRACTOR

Tampoco se podrán punzonar piezas extremadamente estrechas ni flexibles, ya que existe el riesgo de que se puedan 

doblar hacia el extractor

- No punzonar piezas que no se apoyen simétricamente en el extractor

- No punzonar si la pieza no se apoya en los dos lados laterales del extractor

No punzonar nunca una chapa de espesor superior al diámetro

del punzón a utilizar

Al retroceder, se produce
la rotura del punzón

Al retroceder, se produce
la rotura del punzón

Al retroceder, se produce
la extracción correcta

Al retroceder, se produce
la extracción correcta
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9. POSIBLES ANOMALÍAS
Debido al uso cotidiano de la Punzonadora MX340G CNC NARGESA nos pueden surgir situaciones anómalas que inten-

taremos describir a continuación con el fin de facilitar el uso y reparación de esta.

 

Anomalía Causa Solución

La pantalla no se activa

No nos llega alimentación eléctrica
Asegúrese de tener la máquina conectada 

a la red

Falla alguna fase de alimentación
Verifique que nos llegan las tres fases de 

corriente

El fusible de protección está fundido Reemplace el fusible

El motor eléctrico no se 

pone en marcha

El térmico de protección del motor está 
desactivado

Rearme la protección del motor

Falla una fase de alimentación
Verifique que nos llegan las tres fases de 

corriente

Paro de emergencia activado
Desenclave el paro de emergéncia y rearme 

la máquina

Fallo del contactor del motor Póngase en contacto con el servicio técnico

Mensajes del control Causa Solución

Emergencia Paro de emergencia activado
Desenclave el paro de emergéncia y rearme 

la máquina

Protección térmica del 
motor de la bomba

El sensor de temperatura del motor 
ha detectado un sobrecalentamiento 

peligroso y ha cortado la alimentación

Rearme la protección térmica en el panel 
eléctrico y rearme la máquina

NOTA: En caso de reiteración de las anomalías por favor póngase en contacto con el servicio técnico de NARGESA.
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Tuercas para los punzones MX340G CNC

Acoples para las matrices MX340G CNC

Punzones redondos estándar MX340G CNC

Referencia Tipo Tuercas para los punzones

120-02-01-00011 TAP28 Tuerca para punzones N28 De serie

140-02-01-00019 TAP40 Tuerca para punzones N40 

140-02-01-00020 TAP50 Tuerca para punzones N50 

140-02-01-00021 TAP60 Tuerca para punzones N60 

125-02-01-00002 ATAP Acoplamiento para TAP60 

Referencia Tipo Acoples para las matrices

120-02-01-00012 N46 Acoplamiento para matrices N46 De serie 

140-02-01-00024 N60 Acoplamiento para matrices N60 

140-02-01-00025 N78 Acoplamiento para matrices N78 

140-02-01-00037 N100 Portabases para matrices N100 

140-02-01-00038 N125 Portabases para matrices N125 

Tipo Medidas disponibles en mm Ø A B C

N28 3/3’5/4/4’5/5/5’5/6/6’5/7/7’5/8
8’5 /9mm hasta 28mm de 0’5 en 0’5mm 

28 mm 58 mm 31,5 mm

N40 29/30/31/32/33/34/35
36/37/38/39/40mm 

40 mm 64 mm 43,5 mm

N50 41/42/43/44/45/46/47/48/49/50mm 50 mm 58 mm 54 mm

N60 52/54/56/58/60mm 60 mm 58 mm 64 mm

N75 62/64/66/68/70/72/74mm 75 mm 58 mm 79 mm

N100 76/78/80/82/84/86/88
90/92/94/96/98/100mm

100 mm 58 mm 104 mm

Para medidas distintas consultar con el fabricante 

10. ACCESORIOS
Todas las punzonadoras Nargesa van equipadas con el útil de punzonado formado por el portabases y la tuerca de aco-

ple del punzón. El resto de matrices son opcionales, cada máquina se puede equipar como el cliente lo desee.
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Punzones cuadrados estándar MX340G CNC

Punzones rectangulares estándar MX340G CNC

Punzones ovalados estándar MX340G CNC

Tipo Medidas disponibles en mm Ø A B C

N28 4/5/6/7/8/9/10/11/12/13/14/15
16/17/18/19/20mm

28 mm 58 mm 31,5 mm

N40 21/22/24/26/28mm 40 mm 64 mm 43,5 mm

N50 31/33/35mm 50 mm 58 mm 54 mm

N75 40/44/48/53mm 75 mm 58 mm 79 mm

N100 58/64/70mm 100 mm 58 mm 104 mm

Para medidas distintas consultar con el fabricante 

Tipo Medidas disponibles en mm Ø A B C

N28 7x10/7x15/9x13/9x19/11x17/11x23
13x19/15x21mm

28 mm 58 mm 31,5 mm

N40 13x25/15x27/17x25/19x30/20x34mm 40 mm 64 mm 43,5 mm

N50 25x43mm 50 mm 58 mm 54 mm

N75 25x70mm 75 mm 58 mm 79 mm

N100 25x96mm 100 mm 58 mm 104 mm

Para medidas distintas consultar con el fabricante 

Tipo Medidas disponibles en mm Ø A B C

N28 7x10/7x15/7x20/9x13/9x19/11x17/11x23
11x27/13x18/13x22/13x27/15x20/15x24

15x27/17x22/17x26/19x26/21x27mm

28 mm 58 mm 31,5 mm

N40 13x31/15x31/17x31/17x40/19x31
19x40/21x31/21x40mm

40 mm 64 mm 43,5 mm

N50 25x45/25x50mm 50 mm 58 mm 54 mm

N75 27x63/27x75mm 75 mm 58 mm 79 mm

N100 30x87/30x100mm 100 mm 58 mm 104 mm

Para medidas distintas consultar con el fabricante
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Matrices cuadradas estándar MX340G CNC

Matrices rectangulares estándar MX340G CNC

Matrices redondas estándar MX340G CNC

Tipo Medidas disponibles en mm A B

N46 3/3,5/4/4,5/5/5,5/6/6,5/7/7,5/8/8,5
9mm hasta 28mm de 0,5 en 0,5mm

46 mm 28,5 mm

N60 29/30/31/32/33/34/35/36/37/38/39/40mm 60 mm 32 mm

N78 41/42/43/44/45/46/47/48/49/50mm 78 mm 28,5 mm

N100 52/54/56/58/60/62/64/66/68/70/72/74mm 100 mm 28,5 mm

N125 76/78/80/82/84/86/88/90/92/94/96/98/100mm 125 mm 28,5 mm

Para medidas distintas consultar con el fabricante 

Tipo Medidas disponibles en mm A B

N46 4/5/6/7/8/9/10/11/12/13/14/15/16/17/18/19/20mm 46 mm 28,5 mm

N60 21/22/24/26/28mm 60 mm 32 mm

N78 31/33/35mm 78 mm 28,5 mm

N100 40/44/48/53mm 100 mm 28,5 mm

N125 58/64/70mm 125 mm 28,5 mm

Para medidas distintas consultar con el fabricante 

Tipo Medidas disponibles en mm A B

N46 7x10/7x15/9x13/9x19/11x17/11x23/ 
13x19/13x25/15x21mm

46 mm 28,5 mm

N60 15x27/17x25/19x30/20x34mm 60 mm 32 mm

N78 25x43mm 78 mm 28,5 mm

N100 25x70mm 100 mm 28,5 mm

N125 25x96mm 125 mm 28,5 mm

Para medidas distintas consultar con el fabricante 
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Matrices ovaladas MX340

Matrices de abocardar MX340

Matrices de redondear esquinas MX340

Tipo Medidas disponibles en mm A B

N46 7x10/7x15/7x20/9x13/9x19/11x17/11x23
11x27/13x18/13x22/13x27/15x20/15x24/15x27

17x22/17x26/19x26/21x27mm

46 mm 28,5 mm

N60 13x31/15x31/17x31/17x40/19x31
19x40/21x31/21x40mm

60 mm 32 mm

N78 25x45/25x50mm 78 mm 28,5 mm

N100 27x63/27x75mm 100 mm 28,5 mm

N125 30x87/30x100mm 125 mm 28,5 mm

Para medidas distintas consultar con el fabricante

Referencia Medidas disponibles en mm Acoples necesarios 

MAN28 Tubo de 16 a 28mm TAP 28 CAB 46

MAN40 Tubo de 28,5 a 40mm TAP 40 CAB 60

MAN50 Tubo de 40,5 a 50mm TAP 50 CAB 78

MAN60 Tubo de 50,5 a 60mm TAP 60

Para medidas distintas consultar con el fabricante 

Referencia Radio en mm Acoples necesarios 

MRE28 Radio de 3 a 15mm TAP 28 CAB 46

MRE40 Radio de 16 a 26mm TAP 40 CAB 60

MRE50 Radio de 26,5 a 32mm TAP 50 CAB 78

Para medidas distintas consultar con el fabricante 
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Matrices de orejetas R1 MX340

Matrices de orejetas R2 MX340

Para medidas distintas o superiores consultar con el fabricante. 
Al realizar el pedido especificar REFERENCIA, MODELO, R (radio), 
W (ancho pletina), T (grueso pletina) 
En los modelos B y C especificar diámetro del agujero. 
La longitud de la orejeta siempre es ajustable. 
Capacidad de producción: 450 a 600 piezas la hora. 

Para medidas distintas o superiores consultar con el fabricante. 
Al realizar el pedido especificar REFERENCIA, MODELO, R (radio), 
W (ancho pletina), T (grueso pletina) 
En los modelos B, C y D especificar diámetro del agujero. 
La longitud de la orejeta siempre es ajustable. 
Capacidad de producción: 450 a 600 piezas la hora. 

Referencia Modelo Medidas ancho Acoples necesarios

MOR1-35A A De 20 a 35mm TAP28 / TAP40

MOR1-35B B De 20 a 35mm TAP28 / TAP40

MOR1-35C C De 20 a 35mm TAP28 / TAP40

MOR1-35D D De 20 a 35mm TAP28 / TAP40

MOR1-50A A De 40 a 50mm TAP50 / TAP60 con ATAP

MOR1-50B B De 40 a 50mm TAP50 / TAP60 con ATAP

MOR1-50C C De 40 a 50mm TAP50 / TAP60 con ATAP

MOR1-50D D De 40 a 50mm TAP50 / TAP60 con ATAP

Referencia Modelo Medidas ancho Acoples necesarios

MOR2-35A A De 20 a 35mm TAP28 / TAP40

MOR2-35B B De 20 a 35mm TAP28 / TAP40

MOR2-35C C De 20 a 35mm TAP28 / TAP40

MOR2-50A A De 40 a 50mm TAP50 / TAP60 con ATAP

MOR2-50B B De 40 a 50mm TAP50 / TAP60 con ATAP

MOR2-50C C De 40 a 50mm TAP50 / TAP60 con ATAP
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Referencia: 140-02-01-00001
Matriz de cortar ángulo a 90º hasta 45º. 

Referencia: 140-02-01-00002
Matriz de cortar chapa o pletina desde 0.8mm hasta 
10mm de espesor.

Referencia: 140-02-01-00004
Matriz de plegar chapa y pasamano hasta 170mm. Punzón 
de 88º. Matriz con V de 56mm y V de 26m. 

Referencia: 140-02-01-00005
Matriz de despuntar chapa, ángulo etc. Regulable hasta 
100x100mm a 90º fijos. 

Matriz de cortar ángulo. MX340

Matriz de cortar pletina. MX340

Matriz de plegar 170mm. MX340

Matriz de despuntar a 90º regulable 100x100 MX340

Unidades por máquina Long. Max. pliegue Espesor Max. pliegue Peso

1 170mm 8 a 12mm 12 Kg

Unidades por máquina Capacidad Max. Corte recto Capacidad Max. Corte a inglete Peso

1 60x60mm 50x50mm 32 Kg

Unidades por máquina Capacidad Max. Corte Peso

1 100x10mm 28 Kg

Unidades por máquina Capacidad Max. corte Peso

1 100x100x4 21 Kg
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Referencia: 140-02-01-00006
Matriz para troquelar chapa en forma de flecha para las 
vallas. 

Referencia: 140-02-01-00007
Matriz para aplastar y recortar el tubo en forma de flecha. 
Apto para diferentes diámetros. 

Referencia: 140-02-01-00010
Matriz para realizar la rejilla de ventilación en chapa. La 
cantidad de troquelados es ajustable. Se realizan de uno 
en uno.

Referencia: 140-02-01-00031
Portabases para agujerear ángulo. Los punzones y las 
matrices de diferentes diámetros son intercambiables.

Matriz de flechas en chapa MX340

Matriz de flechas para tubo MX340

Matriz rejilla de ventilación. MX340

Matriz para agujerear ángulo y perfil U MX340

Unidades por máquina Diámetro Max. Del tubo Diámetro Min. Del tubo Peso

1 30x2mm 10x2mm 19 Kg

Unidades por máquina Espesor Max. De chapa Peso

1 3mm 21 Kg

Unidades por máquina Diámetro Max. Del agujero Diámetro Min. Del agujero Peso

1 28mm 2mm 7 Kg

Unidades por máquina Medidas del troquelado Espesor Max. Peso

1 100x20mm 2mm 20Kg
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Referencia: 140-02-01-00035
Matriz para cortar barra maciza de 3mm hasta 35mm.

Referencia: 140-02-01-00036
Punzón y matriz de bombín para realizar el encaje de la 
cerradura en chapa.
Complementos necesarios: CAB60 y TAP40.

Referencia: 140-02-01-00039
Extractor que en el momento del punzonado actúa como 
enderezador para evitar que las pletinas se doblen en el 
momento de la perforación.

Referencia: 140-02-01-00040
Matriz para aplastar y agujerear tubo para las vallas. 
Admite diferentes diámetros de tubo. La medida del 
agujero es intercambiable.

Matriz de cortar barra redonda. MX340

Punzón y matriz de bombín

Extractor enderezador

Matriz tornapuntas para tubo de valla

Unidades por máquina Diámetro Max. Corte Diámetro Min. Corte Peso

1 35mm 3mm 15 Kg

Piezas por matriz Diámetro Max. Del tubo Diámetro Min. Del tubo Diámetro del agujero Peso

2 50mm 10mm Intercambiable 23 Kg

Piezas por matriz Espesor Max. De pletina o barra Peso

3 15mm 15 Kg

Piezas por conjunto Espesor Max. Peso

2 6mm 1 Kg



Punzonadora hidráulica MX340G
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PRADA NARGESA, S.L
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Tel. +34 972568085 · nargesa@nargesa.com · www.nargesa.com
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A4. Armarios eléctricos
MÁQUINA TRIFÁSICA
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MÁQUINA MONOFÁSICA
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A6. Esquema hidráulico



NUESTRA GAMA DE PRODUCTOS

PUNZONADORAS HIDRÁULICAS PRENSAS PLEGADORAS
HORIZONTALES

MAQUINAS DE FORJA EN CALIENTE

PLEGADORAS HIDRÁULICAS

BROCHADORAS VERTICALES MARTILLOS PILÓN PARA FORJA

CIZALLAS HIDRÁULICAS

CURVADORAS DE TUBOS Y PERFILES

TORSIONADORAS DE FORJA EN FRÍO

HORNOS DE FORJA

PRENSAS HIDRAULICAS PARA FORJA

MAQUINAS DE GRAVAR EN FRÍO

CURVADORAS DE TUBOS SIN 
MANDRIL

CURVADORAS CNC DE TUBOS Y 
PERFILES

SOLDADORA LÁSER




