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L ion d legad
PLEGADORAS | ierauiicas Nargesa ONC llevan ef proceso
4 de plegado de ch ivel,
HIDRAULICAS | aportando una eficiencia y precisién que

alcanza cotas de excelencia. Partiendo
CNC NARG ESA de una sélida base de acero soldado,
estabilizado y mecanizado, combinada con
un nuevo disefno exterior de lineas puras
que transmiten robustez, junto con un
calculo estructural mejorado, las nuevas
plegadoras hidraulicas de control numérico
se alzan como la piedra angular sobre la
que Orbita la industria de la deformacion
metalica de chapa.

Entre los elementos que hacen de las nuevas
plegadoras hidraulicas Nargesa CNC, las maquinas
mas apropiadas para el sector industrial del plegado
de chapa cabe mencionar el control de presion
electronico adaptativo que garantiza la potencia
requerida para cada operacién, el compensador
electrénico de flexion del chasis que aumenta al
maximo la precision de plegado con diferentes
longitudes de chapa, el encoder éptico de resolucién
micrométrica que hace posible el perfecto
posicionamiento del eje vertical de plegado, el
sofisticado sistema de compensacioén electrénica de
la temperatura del aceite hidraulico, parametrizable
por software, que ofrece la maxima repetitividad de
plegado con diferentes temperaturas de trabajo, el
sistema hidraulico autocontrolado de seguridad,
centralizado en una sola unidad, que ofrece
informacién manométrica de la presion en cada
momento, eindicacion éptica del estado devélvulasy
sensores, y transmite el movimiento al eje de plegado
vertical garantizando una precision de 0,01mm, un
tope posterior motorizado con servomotores y guias
de recirculaciéon de bolas de maxima precision que
reduce el error de posicionamiento de los ejes X y
R a cotas inferiores a 0,05 mm, y que ofrece ajuste
manual del eje Z, y una conectividad 2.0 que permite
la perfecta integracion de las méaquinas a la red
LAN mediante una conexién Ethernet 10/100 Mbit,
para el control, gestion, diagnostico y actualizacion
remotas de las mismas. Toda una gama de detalles
absolutamente pensados y dirigidos a obtener las
prestaciones maximas con elementos tecnolégicos
de calidad impecable que faciliten en todo momento
el trabajo del operario.

* Todos nuestros productos estdn fabricados en nuestras instalaciones en Espafia. Los componentes hidrdulicos y
electrénicos son completamente estdndar y de las mejores marcas de primer orden Europeo, con servicio técnico
en todo el mundo: Rexroth, Bosch, Roquet, Hawe, Schneider Electric, LG, Telemecanique, Pizzato...



EQUIPAMIENTO
ESTANDAR INCLUIDO

« Control automadtico del eje vertical de plegado (EjeY).

« Tope posterior equipado con guias de recirculaciéon de bolas BOSCH REXROTH, control automatico mediante
servomotor ESA del eje horizontal (Eje X), control manual del eje vertical (Eje R) y control manual del eje
transversal (Eje Z) con ajuste de paralelismo y curvatura.

« Sistema de amarre de punzdén tipo Promecam con bridas segmentadas y de anclaje rapido.

« Sistema para la matriz Euro Promecam / WILA con mesa de compensacién automatica.

+Punzén tipo Promecam referencia PS.135.85.R08 Templado porinduccion en las zonas de trabajo y rectificado.
+ Matriz tipo Promecam referencia M.460.R Templada por induccién en las zonas de trabajo y rectificada.

« Control numérico ESA referencia S840W.

« Control de presién electrénico adaptativo.

« Compensador electrénico de flexién del chasis.

« Encoder 6ptico de alta precisién GIVI MESURE de 0,005 mm de resolucién.

+ Grupo hidraulico HAWE sincronizado con vélvulas de 24 Vdc redundante y de seguridad con indicacién
Optica y manométrica.

« Compensador electrénico de la temperatura del aceite hidraulico.

« Brazos deslizantes frontales mediante guia lineal de recirculacién de bolas para soporte éptimo de la chapa.
« Puertas laterales con control electréonico de seguridad.

+ Acceso a la parte Trasera mediante puertas correderas con control electrénico de seguridad

- Sistema de barrera laser de alta frecuencia inmune a fuentes externas de luz.

« Sistema de muting electrénico parametrizable por software.

« Barras de luz LED direccionales para la iluminacién de la zona de plegado y de la zona interior del Tope.

« Conectividad LAN mediante Ethernet 10/100 Mbit.

« Puertos USB 2.0 y VGA para actualizaciones, backup y periféricos.

« Interfaz gréfica tactil a color de 15"y alta resolucién, multibilinglie (mas de 20 idiomas).

- Software bdsico instalado en el control CNC con completa libreria de punzones y matrices Promecam, y
creacién, modificacion y edicion de programas de plegados en modo numérico, ampliable con médulos de
software adicionales.

« Software de PC completo para Windows con simulador de plegado y optimizador CNC para programacién
grafica 2D de la secuencia de plegado, con completa libreria de punzones y matrices Promecam.




Punzén y matriz suministrados con la maquina
Las plegadoras Nargesa van equipadas de serie con el punzén PS.135.85.
RO8 Tipo Promecam y la matriz M.460.R.

Tipo de material: C45

Resistencia mecanica: 560 - 710 N/mm?2

Dureza: 54 - 60 HRC

Longitud MP1500CNC: 835 + 670 mm /32,87" + 26,38”
Longitud MP3160CNC: 835 + 835 + 835+ 595 mm /

32,877+ 32,877+ 32,87"+23,42”

Estructura

Elrobusto chasis de acero soldado,
estabilizado y mecanizado de alta
precision, ha sido disefiado para
eliminar todo tipo de tensiones.

Cuello de cisne

El cuello de cisne integrado en el
disefio de la plegadora permite la
realizacion de piezas complejas,
facilitando los plegados en ambos
extremos de la maquina.

Brazos deslizantes

Los brazos deslizantes frontales
a través de una guia lineal de
recirculacion de bolas permiten
un 6ptimo soporte de la chapa a
plegary sontotalmente ajustables
de forma manual, tanto horizontal
como verticalmente.

lluminacién LED
La incorporacién de unas barras
de luz LED direccional para la

iluminacion de las zonas de
plegado y tope permiten al
usuario realizar el trabajo en
las  mejores condiciones de
visibilidad.



Tope posterior

El tope posterior esta equipado con servomotores ESA y guias de recirculacién de bolas BOSCH REXROTH
de precision que permiten el posicionamiento automatico de los ejes X y R con una precisién de 0,05 mm.
También incorpora un sistema de ajuste manual del eje Z que permite desplazar comodamente las agujas del
tope sobre una guia lineal con sistema de recirculacién de bolas.

El paralelismo de las agujas del tope con la trancha de la plegadora se ajusta manualmente mediante
micrémetros para garantizar la maxima precisién. Ademas, existe un sistema de compensacion mecdanico de
la curvatura del eje Z para corregir desviaciones.

+Velocidad de busqueda de medida: 565 mm/seg 22,24"/s
+ Servo motor de 1 Nm a 5000 rpm.
+ Recorrido del tope 600 + 100 mm. 23,62"+ 3,94”




Barrera laser

El sistema de barrera laser integrado en la plegadora
incorpora una guia métrica para facilitar su ajuste
vertical y puede elevarse y quitarse para un facil
cambio de las herramientas de trabajo (punzones y
matrices).

El sistema incluye dos emisores y dos receptores laser
de alta frecuencia, gestionados electronicamente,
que permiten discriminar cualquier fuente de luz
externa de forma que no se ven afectados por
ninguna otra iluminacién incidente, ya sea natural
o artificial. Por otra parte, para plegados complejos

de chapas con alas que impedirian la realizacién
normal de la pieza, la barrera laser puede inhabilitarse
mediante un pulsador luminoso ubicado en el frontal,
pasando la plegadora a trabajar a baja velocidad.
Ademas, la incorporacion del muting electronico
permite sustituir el final de carrera de la barrera laser
por un novedoso sistema parametrizado en que el
software del control CNC gestiona en todo momento
la posicién de activacion del muting de forma
automatica, en relacién a la medida del punzény al
grosor de la chapa a plegar.

Grupo hidraulico
Lacentralizaciéndetodosloscomponentes hidraulicos
mejora su mantenimiento y gestién, dando lugar a un
sistema hidrdulico autocontrolado y redundante que
ofrece informacién de la presién de trabajo en todo
momento a través de mandmetro, e indicacion éptica
del estado de las valvulas y detectores.

Ademas de la limitadora mecanica de presion, de la
electrovélvula de seguridad, y de las electrovalvulas de
control del ascenso y descenso de la trancha, el grupo

hidraulico cuenta con servovalvulas proporcionales,
unas encargadas de regular dindmicamente la presion,
enfunciéndelosrequerimientosde cada plegado,yotras
encargadas de gestionar la velocidad del eje vertical de
plegado para garantizar la maxima precisién de trabajo
en todo momento. Las electrovalvulas se controlan a
24 Vdc, disponen de diodo LED indicador del estado de
activacion, y equipan un detector inductivo de posicién
con indicador LED para control de seguridad.




Sistema de amarre Promecam
Elsistemadeamarredel punzénesdetipo Promecam,
con bridas segmentadas, desmontables y de anclaje
rapido.

El sistema Euro Promecam / WILA mediante mesa de
compensacion automatica permite el cambio rapido
de la matriz sin necesidad de utilizar herramientas.

Precision de plegado

Un encoder éptico de alta resolucién GIVI MESURE
(resolucionde 0,005 mm),eselencargadodecontrolar
el posicionamiento vertical del eje de plegado (Eje
Y), esto se traduce en una fiabilidad maxima en cada
operaciéon. Combinado con el control de la velocidad
de descenso, esto garantiza la precision del eje
vertical de la trancha para la realizacién de plegados
con un error de posicionamiento inferior a 0,01 mm.

Puertas laterales

Incorporan un control electrénico de seguridad que
gestiona su posicién e informa al usuario mediante
mensajes en pantalla. Cuentan con un gran angulo
de apertura que facilita el cambio de los punzones y
matrices cuando es necesario. Ademas, presentan un
diseno que combina chapa de acero con metacrilato,
ofreciendo una ventana lateral en cada una de ellas
para controlar plegados de precision.

Puertas Traseras Correderas

Las puertastraseras correderas nos permitenunagran
optimizacion del espacio alrededor de la plegadora
ya que en la parte posterior podemos minimizar
el espacio libre para el acceso a la zona interior si
fuese necesario. El control de abertura de las puertas
correderas esta gestionado electrénicamente.

Mesa de compensacidon automatica

Corrige automaticamente las variaciones en la
longitud de las piezas durante el proceso de plegado,
contrarrestandolasflexioneslevesdelaplegadoraque
afectan la uniformidad en la penetracion del punzoén
a la matriz. Utiliza sistemas avanzados de medicién y
control, sensores precisos y software avanzado para
asegurar angulos de pliegue constantes y ajustes
precisos en toda la longitud de la chapa.




Control CNC

El potente control CNC ESA S840W cuenta con una
potencia de procesamiento descomunal que permite
gestionar hasta cuatro ejes interpolados en cualquier
combinacién Y, X, R y Z, para dar solucién a los
plegados mas complejos, incorporando soporte en
memoria flash para 5000 programas y una completa
libreria interna de punzones y matrices Promecam.

El control CNC es el nucleo encargado de gestionar
todos los sistemas e incorpora entre otras innovadoras
soluciones, el control de presién electrénico
adaptativo, que calcula la potencia requerida para
realizar cada operacion, alargando asi la vida util de
los punzones y matrices, el compensador electrénico
de la flexiéon del chasis que contribuye a aumentar
al maximo la precision de plegado con diferentes
longitudes de chapa, o el eficiente sistema electrénico
de compensacion de la temperatura del aceite
hidraulico, parametrizable por software, que permite
conseguir la maxima repetitividad de plegado con
diferentes temperaturas de trabajo.

La pantalla grafica tactil a color de 15"y alta resolucién
(1024 x 600 pixeles) responde eficazmente a las
operaciones realizadas por el usuario y ofrece

informacién clara y detallada en todo momento,
permitiendo la edicién de programas en modo
grafico y numérico, la gestién, edicién y adicion de
nuevas matrices y punzones a las librerias existentes,
el control de la secuencia de plegados, el control de
colisiones de plegado, la simulacion de plegados, el
calculo de desarrollo de la chapa y el diagnéstico de
los sensores, entradas y salidas de la maquina de una
forma totalmente intuitiva y sencilla.

Asi mismo, con mas de 20 idiomas disponibles quedan
cubiertas las necesidades lingisticas de la mayoria de
usuarios.

En cuanto a conectividad se refiere, el control CNC
ESA S840W convierte a las nuevas plegadoras Nargesa
CNC en un equipo mas dentro de la red LAN de la
empresa, gracias al puerto Ethernet 10/100 Mbit que
permite su control, gestién, actualizacién de software
y diagnéstico de forma remota. Ademas, gracias a
los puertos USB 2.0 disponibles y al conector VGA
es posible actualizar el software del CNC localmente
e incorporar a la maquina periféricos externos tales
como unidades de backup, teclado Qwerty, mouse, y
un monitor externo




Calculo de desarrollo de chapa y secuencias
de plegado

Los complejos algoritmos procesados por el control
CNC permiten obtener de forma precisa la longitud
total de desarrollo de la chapa en funcién del
programa de plegados. Ademas, gracias a la gestion
de las secuencias de plegados es posible seleccionar
la opcion mas adecuada para la realizacion de cada
pieza, garantizando la mdaxima comodidad para el
usuario, que cuenta también con la inestimable ayuda
visual que proporciona la eficiente simulaciéon 2D de
plegados donde se muestra la colocacién de la chapa
en la maquina, en cada fase del proceso, ademas de la
representacion grafica de la evolucién de los distintos
plegados ejecutados sobre la misma.

Por supuesto, el control CNC se encarga también de
gestionar el cdlculo de colisiones en todo momento,
proporcionando una indicacién precisa de cualquier
problema de colision existente entre la chapa a plegar,
el punzén y la matriz utilizados, y la estructura de la
maquina.

Software para PC
El software de gestién del control CNC ESA S840W
puede instalarse también en cualquier ordenador
con sistema operativo Windows actual y dispone
de la misma interfaz presente en la maquina, lo que
contribuye a  minimizar
el tiempo necesario para
hacerse con su manejo,
permitiendo exportar
programas y herramientas
del PC a la maquina y
viceversa.




TIPOS DE PLEGADO |
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El control CNC también gestiona con exactitud
distintos tipos de plegados entre los que se
encuentran los siguientes:

1. Plegado al aire: Es el realizado sobre la matriz
sin que la chapa plegada con el punzén alcance la
parte inferior de la misma. Esto permite obtener
diferentes dngulos de plegado utilizando las mismas
herramientas, lo que requiere trabajar con extrema
precisién para garantizar un resultado perfecto.

2. Plegado a fondo: Es el realizado sobre la matriz,
presionando la chapa con el punzén hasta que se
alcanza la parte inferior de la misma. El angulo de
plegado resultante depende de las herramientas
utilizadas.

3. Estampado: Permite realizar un plegado de
la chapa sobre si misma para proporcionar mas
resistencia a determinadas zonas de esta.

4. Calandrado: Es el que permite obtener diferentes
radios de curvatura de una chapa a partir de multiples
plegados secuenciales realizados sobre la misma.




CARACTERISTICAS
DETALLADAS

mmm MP1500CNC
Tensién 230/400V
Dimensiones 2110x1880x2210 mm
83,07"x74,02"x 87,01
Peso 4.900 Kg.
10.803 Ib.

=== MP3160CNC
Tensién 230/400V
Dimensiones 3751x1997x2585 mm
147,68"x78,62"x101,77"
Peso 11.900 Kg.
26.235 Ib.

Potencia motor 5,5Kw

15Kw

Potencia hidraulica 40Tn

160Tn
Recorrido maximo del punzén 200mm 7,87
220mm 8,66"
Long. de plegado entre montantes ;22822 132,;1‘ ’
Longitud de plegado total 1500mm 59,06"
3100mm 122,05"

600+100mm  23,62"+3,94"

Recorrido del tope trasero iz on"
600+100mm  23,62"+3,94

Cuello de cisne 195mm 768"

400mm 15,75"

Velocidad de trabajo del punzén 8.3mm/s 03375
Imm/s 0,35"/s

Velocidad de retroceso del punzon 120mm/s 472/
97mm/s 3,82"/s

. . p 200mm/s 7,87"/s
Velocidad de bajada del punzén 200mm/s 7.87"7s



DIMENSIONES
EXTERIORES

2585

1997 \ 3751 |

CA RACTE R I,STI CAS - Codigo Arancelario: 84622300

« La maquina se envia completamente montada.

DEL EMBALAJE « Embalaje con film retractil.

« Opcional: Embalaje completo de madera NIMF15.

MP3160CNC
Ancho 3751 mm. 147,68"
Fondo 1697 mm. 66,81"
Alto 2585 mm. 101,77”
Volumen 16,45 m?® 581,29 ft?
Peso Neto 11.900 Kg. 26.235lb

Peso Bruto 12.000 Kg. 26.455,471b




ACCESORIOS
OPCIONALES

Graficos y calculo de plegado en CNC
Médulos de software con simulador de plegado y
optimizador CNC para generacion grafica 2D del
programa de plegado con la secuencia mas eficiente,
a instalar sobre el control CNC basico.

Software ESA3D BEND

ESA3D BEND es una potente aplicacion de pro-
gramacién y simulacién para las plegadoras CNC
Nargesa. Permite importar disefios CAD 3D (IGES,
STEP, DXF, DWG), calcular herramientas y secuen-
cias de plegado, simular en 3D evitando colisiones
y generar programas NC. Ofrece configuraciones
automaticas y manuales, calculo de retracciones,
posicionamiento de topes y reportes detallados.

Eje R motorizado

Eje vertical del tope (Eje R) motorizado, controlado
mediante servomotor ESA:

« Alta velocidad de posicionamiento: 130 mm/seg.
5,12"/s

+ Guias lineales de recirculacion de bolas de alta
precision.

« Servomotor con un par de TNm a 5000 rpm.

+ Recorrido maximo del eje: 150 mm. 5,91”

« Precision mecanica: 0,05 mm. 0,002"

Eje Z21-22 disponible si usted ha escogido Eje R y Grdficos y
Cdlculo de plegado en CNC.

El eje Z1-Z2 permite optimizar el tiempo de
preparacion. El CNC optimiza la posicion de los topes
Z1y Z2 en funciéon de las dimensiones de la pieza y la
posicién de las herramientas.

+Velocidad bisqueda de medida: 400mm/seg 15,75"/s
» Guias de recirculacion de bolas de alta precision

+ Servo motores de 1 Nm a 5000 rpm.

- Carrera eje Z1,72: 2600 mm. 102,36"

» Precisiéon mecanica: 0,05 mm. 0,002"




Todos los accesorios para las Plegadoras Nargesa estan fabricados de acuerdo a las normas internacionales y
garantizan alta resistencia a la traccion.

Resistencia mecanica del . La dureza de las superficies
) . . Dureza del material y el L )
Tipo de material material y el cuerpo de la . de operacion después del
. cuerpo de la herramienta . . L
herramienta endurecimiento por induccion

e 42CrM04 900 - 1150 N/mm?2 29.1-36.9 HRC 54 - 60 HRC
e C45 560-710 N/mm?2 12-15.5 HRC 54 - 60 HRC
Punzones

Para medidas distintas, consultar con el fabricante

Fraccionado de 805 mm
100, 370, 10, 15, 20, 40, 50, 100, 100 mm

Fraccionado de 795 mm
100, 250, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 100, 100 mm

Fraccionado de 800 mm
100, 10, 15, 20, 40, 50, 165, 300, 100 mm

*Conversion milimetros / pulgadas:

415 mm/ 16,34"
520 mm / 20,47"
795 mm/31,30”
805 mm /31,69"
835 mm /32,87
900 mm / 35,43"
1050 mm / 41,34"

95
95,45

65,45

e PU.85.35.R08 e P.95.35.R5 e PK.95.85.R3

835 mm. 835 mm. 835 mm.

415 mm. 415 mm. 415 mm.

795 mm. Fraccionado 795 mm. Fraccionado 795 mm. Fraccionado

805 mm. Fraccionado 805 mm. Fraccionado 805 mm. Fraccionado



96,50

66,60

e P.97.85.R08

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

120

90

e P.120.35.R08

e P.116.35.R08

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

120

90

e P.120.35.R15

e P.116.35.R15

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

e P.120.85.R1

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

e P.130.85.R025

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

e P.120.35.R3

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

134,50

e PK.135.85.R08

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado




134,50

e P.135.85.R08

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

Matrices
Para medidas distintas, consultar con el fabricante.

e M.460.R

e PS.135.85.R08

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

Fraccionado de 805 mm
100, 370, 10, 15, 20, 40, 50, 200 mm

Fraccionado de 795 mm
100, 250, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 200 mm

Fraccionado de 495 mm
170, 100, 50, 45, 40, 35, 30, 25 mm

e M.460.60 e M.490
835 mm. 835 mm.
415 mm. 415 mm.

795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado




e M.490.70

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

6 R15
e

14

80

e TR80.06.60

‘ 60
e

e T80.06.35

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

8. RO8
R
60°

14

80

e T80.08.60

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

6 R275
S Feld

14

80

18

60

e T80.06.85

6, ROS5
e

14

80

e T80.06.60

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

8. R15
S, 7

60°

18

e TR80.08.60

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

‘ 60
e

e T80.08.35

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

8. R275
o'

85°

14

60

e T80.08.85

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e T80.10.35

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e TR80.12.60

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e T80.12.85

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e T780.20.60

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e T80.16.85

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e T80.20.85

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e T80.20.35

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

e M75.85.63

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado




e M80.45.32

835 mm.
415 mm.

795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e MK103.80.125
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e M80.45.40

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

e M86.60.63

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

e M80.45.50

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e M95.80.100

e M103.80.125

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e M110.60.80

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e MK130.80.160

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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835 mm.
415 mm.

e C1050/RS

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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e M195.70.200

1050 mm.
520 mm.

835 mm.
415 mm.

835 mm.
415 mm.
795 mm. Fraccionado
805 mm. Fraccionado
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835 mm.
415 mm.




MP1500CNC

> Velocidad de trabajo del punzén: 8,3 mm/s. 0,33"/s.

> Velocidad de retroceso del punzén: 120 mm/s. 4,72 /s.
> Velocidad de bajada del punzén: 200 mm/s. 7,87" /s.

> Recorrido maximo del punzén: 200 mm. 7,87”

> Longitud de plegado entre montantes: 1250 mm. 49,21”
> Longitud de plegado total: 1500 mm. 59,06”

> Recorrido tope trasero: 600+100mm. 23,62" +3,94"

> Escote: 270 mm. 10,63"

MP3160CNC

> Velocidad de trabajo del punzén: 9 mm/s. 0,35" /s.

> Velocidad de retroceso del punzén: 97 mm/s. 3,82" /s.

> Velocidad de bajada del punzén: 200 mm/s. 7,87" /s.

> Recorrido maximo del punzén: 220 mm. 8,66”

> Distancia libre mesa/trancha: 445 mm. 17,52"

> Longitud de plegado entre montantes: 2630 mm. 103,54
> Longitud de plegado total: 3100 mm. 122,05"

> Recorrido tope trasero: 600+100 mm. 23,62" + 3,94"

> Escote: 400mm. 15,75"

n
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PRODUCTOS N
PUNZONADORAS CURVADORAS DETUBOS

HIDRAULICAS SIN MANDRIL

CURVADORAS DE TUBOS Y CURVADORAS CNC DE PRENSAS PLEGADORAS
PERFILES TUBOS Y PERFILES HORIZONTALES

TORSIONADORAS DE PLEGADORAS CIZALLAS HIDRAULICAS
FORJA EN FRIO HIDRAULICAS

HORNOS DE FORJA MAQUINAS DE GRAVAR MAQUINAS DE FORJA EN
EN FRIO CALIENTE

BROCHADORAS MARTILLOS PILON PARA PRENSAS HIDRAULICAS
VERTICALES FORJA PARA FORJA



GARANTI'A La garantia de las maquinas Nargesa es por 3 afos

siempre que el cliente se registre en nuestra pagina
web. Sino, soloesuno.Lagarantiade lamaquinacubre
durante tres anos, cualquier defecto de fabricacion,
no del mal uso, que presenten los componentes de la
misma. La mano de obra y los desplazamientos para
proceder a su eventual sustitucion, no se incluyen en
esta garantia.

Empresas colaboradoras

@ S\ ==
mRieii NACEX Airpharm

ENVIIO A TO DO Siempre que el cliente lo contrate Nargesa se hace

cargo del transporte hasta el destino final de Ila

EI_ M U N DO maquina. También hay la posibilidad que el mismo

cliente contrate el transporte con su propia agencia
de confianza.

SERVICIO TECNICO Todos nuestros clientes tienen acceso al soporte

técnico de forma rapida y eficaz.

El 90% de las incidencias se solucionan por teléfono,
correo electronico, Skype o videoconferencia antes
de 24horas. En caso de necesitar asistencia técnica
presencial, desplazamos un técnico hasta sus
instalaciones.

Siganos en n @ m

PRADA NARGESA, S.L.

Ctra. De Garrigas a Sant Miquel s/n

17476 Palau de Santa Eulalia (Girona) Spain
Tel. +34 972 568 085

www.nargesa.com C €
nargesa@nargesa.com

La informaciéon detallada en el presente folleto puede sufrir variaciones.
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