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CLIENTES NARGESA

Prada Nargesa cuenta con méas 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, podrdn encontrarles en su zona para poder satisfacer sus
necesidades de produccion contratando sus servicios.
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Contamos con mas de 12.200 clientes en 150 paises distintos alrededor del mundo
iDescubre su localizacién en el mapa interactivo de nuestra pagina web!

¢ QUIEREN PARTICIPAR COMO CLIENTE NARGESA?

Envien un email a nargesa@nargesa.com, incluye los siguientes datos y les incluiremos en este listado. jQueremos animar
a todos aquellos que todavia no han participado en esta gran red comercial!

1. Nombre empresa
2.CIF

3. Ciudad

4. Pais

5. Maquina o maquinas



PRADA NARGESA

Prada Nargesa S.L es una empresa familiar fundada el afio 1970 ubicada cerca de Barcelona, Espafia, con mas de '
afios de experiencia en el sector de la fabricacion de maquinaria industrial, y mas de 10.000m? de instalaciones. Nargesa
es simbolo de calidad, abilidad, garantia e innovacién. Toda nuestra gama de maquinas y accesorios se fabrica

integramente en Nargesa. Tenemos un stock constante de 400 maquinas, y contamos con mas de 21.300 maquinas

vendidas por todo el mundo.

NUESTRA GAMA DE MAQUINARIA

Punzonadoras hidraulicas Maguinas de grabar en frio
Curvadoras o dobladoras de tubos Martillo pilon para forja
Curvadoras o tubos sin mandril Cizallas hidraulicas
Torsionadoras de forja en frio Mé&quinas plegadoras hidraulicas
Prensas plegadoras horizontales Troqueladoras hidraulicas para cerraduras
Maquinas de forja Brochadoras o entalladoras verticales

Hornos de forja / Fraguas de propano



CERTIFICADOS

Prada Nargesa cuenta con varias certi caciones que respaldan tanto los procesos de disefio y fabricacion, como el
recorrido exportando nuestros productos alrededor del mundo, y la calidad de los componentes de fabricacion de las
magquinas. Estas propiedades se convierten en bene cios para nuestros clientes:

CONCESION DE EXPORTADOR AUTORIZADO

e - Tramites aduaneros mas rapidos

EXPORTADOR _ _ :
AUTORIZADO - Reduccién de la documentacion arancelaria

ESEAOR23000312 - Preferencias arancelarias segun situacion geogra ca

PYME INNOVADORA

@ - Desarrollo en innovacion, disefio y tecnologias de fabricacion

- Certi cacién y auditoria de e ciencia en producto y servicio
PYME INNOVADORA - Capacidad de anticipacion frente a las necesidades del cliente

Valada hasta el 31 do mayo de 2626
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GESTION I+D+l

AENOR

GESTION I+D+I

- Manufactura basada en el proceso de |+D+l
- Sistema de vigilancia tecnolégica

UNE 166002




CASOS DE EXITO

En Prada Nargesa consideramos que el testimonio de nuestros clientes es nuestro mejor aval, y es por eso que nos gusts
exponer algunos de los casos de éxito que tenemos alrededor del mundo:

jPara mas detalles sobre nuestros casos de éxito, visite nuestra pagina web!

¢ QUIEREN PARTICIPAR Y SER UN CASO DE EXITO NARGESA?
Envien un email a nargesa@nargesa.com incluyendo los siguientes datos y les afiadiremos en nuestra web:

Nombre empresa
Nombre testimonio
Cargo
Pais
Texto descriptivo
Fotografia con la maquina
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1. DATOS DE LA MAQUINA

1.1. Identi cacién de la maquina

Marca  Nargesa
Tipo  Curvadora de tubos y per les
Modelo  MC550

1.2. Dimensiones

1190

1341

(T NARGESA)

965

Figura 1. Dimensiones Exteriores de la Curvadora MC550

1.3. Descripcién de la maquina

La curvadora MC550, es una maquina especi camente disefiada para curvar per les, principalmente metalicos,-de dife
rentes grosores y con guraciones: per les macizos, tubos, per les en T, &ngulos, etc...
Con la curvadora se subministra un juego de utillajes estandar, rodillos, con los que podra efectuar curvados de per les

de mdltiples formas y tamafios.

A parte de los rodillos estandar, el fabricante también dispone de diferentes tipos de rodillos adicionales para efectuar
otros tipos de curvado segun la con guracién del material a tratar, asi como rodillos especi cos, fabricados con *Sustarin,
para trabajos en inoxidable o aluminio que evitan rallar y dafiar las super cies.

* Sustarin: Poliéxido de metileno, termoplastico cristalino de alta resistencia con alta rigidez, baja friccion y excelente

estabilidad dimensional

PRADA NARGESA S.L no se hara responsable de los dafios que puedan ocasionarse debido a un mal uso o por el
incumplimiento de las normas de seguridad por parte de los usuarios.
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1.4. Identi cacién de los elementos

*Rodillos de curvado

Punto de anclaje para

giro posicion horizontal

*Rodillo principal superio

Rodillo del enderezado

*Rodillos principales inferiore
\ € ,-\‘

Interruptor general

Cilindro hidréaulico

Conector

Pupitre de control

Punto de anclaje para la elevacion

Resguardo del Tuercas de ajuste

grupo motriz del enderezador

/ Tap6n de llenado
/ Grupo hidraulico

| Mirilla de nivel de aceite
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PRADA NARGESA, S.L. - CTRA. DE GARRIGAS A SANT MIQUEL S/N
17476 PALAU DE STA. EULALIA (GIRONA) SPAIN - TEL.(+34) 872568085

TRADEMARK NARGESA MODEL MC550
YEAR OF MANUFACTURE SERIAL N°
DIMENSIONS 925x1190x1341 mm.  WEIGHT 840  Kg.

POWER 2,25 Kw. INTENSITY 105 A VOLTAGE 220 V. Hz50/60

Figura 2. Placa de caracteristicas

1.5. Caracteristicas generales

Potencia del motor principal 1,5Kw/2 CV a900r.p.m.
Intensidad 7A
Tension eléctrica 220V Monofasica 50/60 Hz
Tipo de arrastre Tres rodillos
Velocidad de los rodillos ajustable De3a8rpm.
Diametro de los rodillos 170 mm
Diametro ejes 50 mm
Longitud util ejes 90 mm
Material de la estructura Chapa
Peso total 840 Kg
Dimensiones 925x1190x1341 mm

Caracteristicas del grupo hidraulico

Potencia del motor 0.75 Kw/1 CV a 1400 r.p.m.
Intensidad 35A
Caudal de la bomba 1,5 I/min
Presion de trabajo 200 Kg/cm2 (20 MPa)
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1.6. Descripcion de los resguardos

El motor reductor y todos los engranajes que permiten el funcionamiento de la maquina se encuentran bajo la tapa prin
cipal superior que protege los mecanismos.

Pese a que los principales elementos méviles estan protegidos por la tapa superior, es necesario tener especial precau
cion en el momento del curvado para evitar atrapamiento entre los rodillos y la pieza.

/ Resguardo grupo motriz

Resguardo frontal

Figura 3. Resguardos de proteccion de los mecanismos




2. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

2.1. Transporte

Hay dos maneras de efectuar el transporte de la maquina:

- Por la parte inferior, a través de la base de la maquina, mediante transpalet o carretilla elevadora tal como indiea la ilus
tracion. Nunca elevar mas de 200 mm de la super cie la maquina, para prevenir el riesgo de vuelco

- Por la parte superior de la maquina, desde el punto de anclaje destinado para tal efecto de nido en la gura 4, mediante
grua o carretilla elevadora.

Punto de anclaje

Figura 4. Transporte de la maquina

2.2. Condiciones de almacenamiento
La curvadora no se podra almacenar en un lugar donde no se cumplan los siguientes requisitos:
- Humedad entre 30%y 95%
- Temperatura de -25 a 55°C o 75°C para periodos que no excedan de 24h (recordar que estas
temperaturas son en condiciones de almacenamiento)
- Es aconsejable no apilar maquinas ni objetos pesados encima
- No desmontar para el almacenaje
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3. MANTENIMIENTO

3.1. Engrase de las partes moviles

Se recomienda mantener limpias las partes moviles de la maquina, siempre que sea posible, para asegurar un correcto
funcionamiento y prolongar su vida util.

Para engrasar las partes méviles de la maquina se recomienda:

- Limpiar la super cie a engrasar con un trapo de algodon o un trapo textil de tejido suave que no suelte hilos. Para retirar
la grasa acumulada y posibles residuos que se hayan adherido a ella.

- Después de limpiar, aplicar de nuevo grasa sobre la super cie con la ayuda de una bomba de grasa una espatula para
los pifiones.

- Repartir la grasa de forma uniforme sin crear excesos ni camulos.

- Engrasar la maquina peridédicamente segln su uso, paralelamente la el CNC de la maquina advertira que necesita del
mantenimiento de manera automatica.

ATENCIONPara proceder al engrase de la maquina es necesario parar la maquina y presionar el pulsador de “Paro de
Emergencia”

* Se recomienda utilizar grasa de litio para rodamientos N.850 EP-2.

3.2. Engrase de la maquina

Para hacer el engrase de maquina:

1. Situamos los rodillos en la parte mas baja.
2. Retiramos el resguardo del grupo motriz.




3. Aplicamos grasa en todos los engrasadores.

)
ese Qo oce

Situacién de los engrasadores

4. Limpiamos y engrasamos los pifios de la maquina. Después de esto giramos los rodillos en las dos direcciones para
asegurar un buen engrase.

- A
s"@'u%
1
i 2
il ]
IR
i
i
-
=~ A A-A

3.3. Sustitucion del aceite hidraulico

Para sustituir el aceite hidraulico se recomienda:

- Cada 500 horas de uso, revisar el nivel de aceite del depésito hidraulico situado en el interior de la base. Para una correc
ta lectura del nivel de aceite es necesario que los rodillos inferiores estén en su posicion mas baja.

- En la parte superior del depdsito se encuentra el tapon de aceite. En caso de tener que afiadir aceite, rellenar hasta cubrir
la mirilla de la parte frontal del depdsito.
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- Sustituir el aceite hidraulico del depdsito cada 10000 horas de trabajo o cada 5 afios.

- Extraer el aceite con la ayuda de una cubeta y depositarlo en el punto de reciclaje mas cercano.

- Rellenar el depdsito con nuevo aceite hidraulico hasta que el aceite cubra la mirilla situada en la parte frontal.
La capacidad del depdsito es de aproximadamente 16 litros.

- Devolver el grupo hidraulico a su ubicacion y jarlo a la maquina con los tornillos.

* Se recomienda utilizar aceite hidraulico CEPSA HIDRAULICO HM 68.

| — Tapébn de llenado
——— Grupo hidraulico
Mirilla de nivel de aceite

T,

Identi cacién de los elementos del grupo hidraulico

3.4. Revisién de la instalacion hidraulica
Cada 6 meses nos aseguraremos que no existen fugas en las mangueras del circuito hidraulico.

o

10



4. INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

4.1. Situacion de la maquina

Se procurara ubicar la maquina debidamente para no tener que moverla; en caso contrario se seguiran las pautas descri
tas en el apartado transporte (n°2). Se debera situar en una super cie lisa y nivelada para evitar vibraciones y movimien
tos de ésta durante las operaciones de curvado.

Es posible jar la maquina mediante pernos ya que viene provista de una base inferior o pie con cuatro perforaciones
segun muestra la gura 5.

Figura 5. Puntos de anclaje de la maquina

4.2. Dimensiones y area de trabajo

Cuando se coloca la maquina se tiene que tener en cuenta sus dimensiones, el area de trabajo del operario y las posibles
longitudes de la pieza a trabajar.

La curvadora puede utilizarla un solo operario, el cual se ha de colocar frontalmente a la maquina para poder manipular
la pieza con seguridad, nunca en los laterales.

Antes de empezar el curvado, con la maquina parada, el operario ajustara los rodillos de curvado, adaptandolos-al mate
rial y el per | a curvar, tal y como se indica en el apartado 7, gura 14.

965

1190

Figura 6. Zona de trabajo del operario
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4.3. Condiciones externas admisibles
- Temperatura ambiente entre +5°C y +40°C sin sobrepasar una temperatura media de +35°C las 24h.
- Humedad entre el 30% y 90% sin condensacion de agua.

4.4. Instrucciones para la conexion a la red

IMPORTANTE
Esta maquina debe ser conectada a una toma de corriente con contacto de puesta a tierra

La MC550 , viene equipada con dos motores trifasicos 230V / 400V del.5 Kw y 0.75Kw conectados en trian-
gulo para conectarse a una fuente de alimentacion de 220V . Debera conectarse a una sola fuente de alimen-
tacion y en la fuente de energia indicada. Si la tension de la linea no es la indicada, los variadores deberan
ser sustituidos si tenemos que cambiar la tensién ya que los variadores de frecuencia de la maquina NO SON
MULTI TENSION.

Antes de realizar cualquier modi cacion en el conexionado o en el panel eléctrico es
indispensable comprobar que la maquina no se encuentra conectada a la red.

12



5. INSTRUCCIONES PARA LA UTILIZACION

5.1. Principios bésicos para curvar

El curvado de los diferentes per les y tubos se realiza mediante el paso del material a través de los tres rodillos tractores
situados en la parte frontal de la maquina. De estos 3 rodillos, uno es jo, y los dos restantes son méviles. De este modo,
dependiendo de la posicion relativa de estos tres elementos es posible conseguir el radio deseado.

Para mover los rodillos comentados se dispone de un pupitre con panel tactil, ademas de un pulsador naranja con led
indicador y un joystick de 4 direcciones. El pulsador y el joystick estan situados uno a cada lado del pupitre y sus funcio
nes son las siguientes:

Pulsador naranja: con el modo eco de ahorro de energia activado, al accionar este pulsador, se activa la bomba hidraulica.
Por otro lado, para posicionar los ejes X e Y, cuando se ha establecido la cota de destino a través del panel tacti, es nece
sario mantener este pulsador presionado. En este caso, si se libera el pulsador antes de alcanzar la posicién de destino de
eje, el movimiento se detiene y el posicionado se cancela.

Joystick de 4 direcciones: Accionando este joystick en direccién izquierda o derecha, se hacen girar los rodillos tractores

para hacer avanzar o retroceder la pieza sobre la maquina. Por contra, cuando se acciona este joystick en direccion arriba
o0 abajo, se activa la bomba hidraulica (solo en modo eco de ahorro de energia), y se mueven los ejes X e Y en direccior
negativa o positiva, respectivamente.

El citado pulsador dispone también de un piloto indicador de cuando es posible su accionamiento. Asi pues, una pulsa
cion de éste con el indicador apagado no dara ninguna orden a la maquina, mas alla de activar la bomba hidraulica si esta
esta parada (solo en modo eco de ahorro de energia).

Toda la deméds informacion necesaria para dar 6rdenes a la curvadora y recibir informacién de ésta, se realiza a través de
panel tactil situado también en el pupitre. Mediante este elemento es posible operar la maquina en manual o automa
tico, seleccionar los diferentes rodillos tractores, realizar y ejecutar programas, guardar y cargar programas, introducir
informacion sobre el curvado (material, rodillos utilizados, altura, anchura, grosor, radios...). Ademas, todas las alarmas
y posibles errores aparecen también en esta interfaz, siendo de gran utilidad para saber qué esta pasando en todo mo
mento.

5.2. Montaje de los rodillos

Figura 12. Posicionamiento de los rodillos respecto a los ejes de la maquina

13



CURVADORA DE TUBOS Y PERFILES MC550

5.3. Manual de utilizacion

Para operar con la curvadora MC550 hidraulica disponemos de un pupitre compuesto por una pantalla multifuncién que
integra un panel tactil. Ademas, el control de la maquina se complementa con un pulsador de movimiento y un joystick
de cuatro direcciones para facilitar el posicionamiento de los rodillos. Asi mismo, el pupitre cuenta con un paro de emer
gencia y un indicador luminoso de tensién.

*Programa

1000 «

1. Pantalla multifuncién con panel tactil
2. Pulsador de movimiento

3. Joystick de cuatro direcciones

4. Paro de emergencia

5. Indicador luminoso de tension

14



Esta es, a grandes rasgos, la interfaz hombre-maquina. Sin embargo, para poder trabajar con la maquina de forma segura
y confortable, es recomendable leer los pasos indicados en los siguientes apartados:

5.3.1. Noti caciones y alarmas de los variadores de frecuencia

Cuando se sobrepasan de forma continuada los limites fisicos para los que ha sido disefiada la maquina curvadora MC550
pueden aparecer en pantalla noti caciones y alarmas procedentes de los dos variadores de frecuencia que controlan
tanto la bomba hidraulica como el motor que hace girar los rodillos tractores.

Su aparicién en la barra de mensajes superior de la pantalla no es indicativa de un mal funcionamiento de la maquina, si
no un aviso para no exceder las capacidades mecanicas de la curvadora MC550.

Dado su origen, no es posible hacer un reset de estas noti caciones y alarmas desde el panel tactil, que actla, en este
caso, como mero informador. Asi pues, para proceder de forma correcta a la hora de subsanar cualquiera de estas si
tuaciones, es necesario acceder al armario eléctrico ubicado en el lateral de la maquina. Si lo hace, al abrir la puerta del

mismo, podra localizar los dos variadores de frecuencia en el centro del cuadro eléctrico. (Ver anexo - Armario eléctrico)

Para hacer un reset de estas noti caciones y alarmas debe presionar el botén de “STOP/RESET" ubicado en el frontal de
los variadores.

5.3.2. Modo de trabajo manual

96:Se requiere un rearme del sistema & = 15:25

100.1 - \\ 100.1

Después de dar alimentacién a la maquina, lo que se conoce como “Power On”, esta muestra en pantalla la interfaz gra ca
del modo manual.

El modo de trabajo activo se identi ca gracias a la barra horizontal que se dibuja bajo una de las dos imagenes centrales
(automatico y manual) que aparecen en el menu vertical dispuesto en la zona derecha del area de visualizacion.

15



CURVADORA DE TUBOS Y PERFILES MC550

La barra de mensajes superior muestra informaciones y alarmas Utiles para que el usuario conozca en todo momento el
estado de la maquina.

En la esquina superior derecha aparece la bandera identi cativa del idioma seleccionado y la hora actual.

En el centro del area gra ca se muestra la disposicion de los rodillos de la maquina junto a su cota actual,

sobre la barra de control de velocidad. Ademas, aparecen también, a modo de superindices, los nombres de los ejes ha
bilitados (X e Y, en la imagen anterior), asi como unas echas de direccién junto a los signos “-"y “+” para informar de las
direcciones negativas y positivas de estos ejes.

La parte inferior de la pantalla se reserva para los botones del menu horizontal del modo activo.

Para proceder de forma adecuada, atendiendo al mensaje que aparece en la barra superior, debemos rearmar el sistema
para poder trabajar. Para hacerlo, es necesario presionar el b@ndel menu horizontal. Si lo hacemos, el mensaje
desaparece y se ilumina el indicador luminoso del pulsador de movimiento ubicado en el frontal del pupitre de control.

La maquina curvadora tiene habilitado de serie un modo eco de ahorro de energia que permite reducir el consumo al
minimo cuando se detecta un periodo de inactividad (5 minutos). Esto provoca la desconexion de la bomba hidraulica
transcurrido cierto tiempo sin operaciones, y debe interpretarse como un funcionamiento normal. Por ello, una-vez re
armado el sistema, la bomba hidraulica permanece parada. Para ponerla en marcha puede presionarse e@:cn‘td

men horizontal inferior, simplemente accionar el pulsador de movimiento del pupitre, o accionar el joystick en direccion
arriba o abajo.

De los tres rodillos dispuestos en forma piramidal con que cuenta la curvadora, solamente los dos inferiores pueden
variar su posicion gracias al accionamiento hidraulico de sendos pistones. De esta manera, cada uno de ellos puede co
locarse en el punto adecuado para realizar un curvado 6ptimo.

En el modo manual, el rodillo activo se representa resaltado en color rojo. Se puede seleccionar el de la izquierda (rodillo
X) o el de la derecha (rodillo Y), simplemente pulsando en pantalla sobre el dibujo del mismo. Después, para moverlo, no
hay mas que accionar el joystick de posicion en direccion arriba o abajo. Durante esta accion, mientras el rodilloseleccio
nado se mueve fisicamente, en pantalla podemos apreciar como va cambiando su cota actual.

Ademas, también se puede colocar cualquiera de estos dos rodillos (X e Y) en la posicion deseada, pulsando sobre la cota
del eje a mover. Asi, por ejemplo, si se quiere colocar el rodillo X en una cota igual a 60.0, no hay mas que presionar sobre
la cota actual del eje X (100.1), y aparecera una ventana emergente como la que se muestra a continuacion.
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Posicién eje X Min: 0

Con ayuda del teclado puede introducir la cota de destino. En el ejemplo que nos ocupa, 60. Después, para con rmar y
cerrar la ventana, debe pulsar la tecla “SET” que aparece en pantalla.

Si lo hace, la interfaz gra ca del control muestra ahora la siguiente imagen, donde se aprecia, debajo de la cota actual
del rodillo del eje X, a modo de subindice, la cota de destino que usted ha introducido.

Ahora la maquina se encuentra en modo de posicionamiento del rodillo del eje X, a la espera de que se pulse al botén
naranja de movimiento ubicado en el frontal del pupitre. Por tanto, si se mantiene presionado el citado pulsador, el ro-
dillo del eje X comenzara a moverse desde su cota actual (100.1) hasta alcanzar la cota de destino jada (60.0), momen-
to en que el modo de posicionamiento concluye (en pantalla, desaparece la cota de destino).

Hay que remarcar que una vez iniciado el modo de posicionamiento de un rodillo solo puede cancelarse si se libera el
pulsador de movimiento antes de alcanzar la cota de destino. Al hacerlo, también desaparece de la interfaz gra ca la
cota de destino, regresando al modo de funcionamiento manual.
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CURVADORA DE TUBOS Y PERFILES MC550

Por otra parte, si se introduce una cota de destino que se encuentra fuera de rango, en cuanto se presione el pulsador
naranja para iniciar el posicionamiento del rodillo seleccionado, aparecera en pantalla una alarma como la que se
muestra a continuacion.

Puede borrar esta alarma pulsando sobre el ico# de la barra emergente de alarma, o bien cerrar el “pop-up” por
la x y después acceder a la pantalla de alarmas pulsando sobre el iC™nde la barra de noti caciones, donde
contemplara el histdrico de alarmas.

Categoria odigc Alarma Data &= (B:33

PLC Alarms 96  96:Paro de emergencia 08:30:26 27/...

Desde Hasta Categoria
27]9/2022 27/9/2022 All

Aqui se muestra el historial de alarmas de la maquina, que puede ltrar por fechas. Como se aprecia en la imagen, las
alarmas activas aparecen resaltadas en color rojo. Para borrarlas, debe presionar ebﬁbncy para salir de esta pan-
talla y regresar a la del modo de trabajo manual, debe pulsar el icomo.
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Después de este inciso sobre las alarmas, atendiendo de nuevo al movimiento de los ejes en el modo de trabajo
manual, debe saber que si queremos tener mas control sobre la posicion de cada uno de estos rodillos nos podemos
ayudar del control de velocidad. Este se muestra en pantalla con este icone.«smsslll bajo los rodillos.

Para un posicionamiento preciso de los rodillos se aconseja reducir la velocidad. Esto se consigue presionando en el
segmento deseado de la mencionada barra, que re ejara entonces el huevo porcentaje sobre el total.

_...._.4..1..1..1..‘_'_‘ __---_I-I_'JJ _——-----..

Velocidad al 10% Velocidad al 50% Velocidad al 100%

Ademas del movimiento hidraulico de los rodillos X e Y que permite cambiar la geometria triangular piramidal de la
magquina para realizar diferentes radios de curvatura, la MC550 permite girar de forma sincronizada los tres rodillos
tractores para un 6ptimo conformado de las piezas a producir.

Para llevarlo a cabo es necesario accionar el joystick de posicién en direccion derecha o izquierda. En este caso, no im-
porta cudl de los rodillos esté seleccionado. Los tres giraran en la direccién deseada de forma simultanea.

Asi mismo, tal como hemos visto con el movimiento hacia arriba y hacia abajo de los rodillos X e Y, podemos actuar
también ahora sobre la barra de velocidad para aumentar o reducir la velocidad de giro.

Para ello seleccionamos, como hemos hecho antes, el porcentaje de velocidad adecuado tocando directamente en
pantalla sobre la barra de velocidad, y ejecutamos el curvado de la pieza con la ayuda del joystick de direccién.

5.3.2.1. Creacion de una barra de muestra
Ahora que conoce como funciona el modo manual de la maquina puede resultar interesante que aprenda como debe
proceder para crear una barra de muestra.

Por de nicién, como su nombre indica, una barra de muestra no es mas que una pieza con diferentes radios que usted
puede crear a partir de un per | concreto de un determinado material. Su funcién es proporcionarle informacion étil so
bre la posicion de los rodillos para conformar cada uno de los radios de curvatura, de modo que cuando deba replicarlos
en una futura produccién en serie no tenga que volver a invertir tiempo en conseguirlos.

Asi pues, para proceder de forma adecuada, lo primero que debe hacer es de nir los datos generales del per | que de-
sea curvar. Para ello, debe presionar el icm’jclJ gue aparece en el menu horizontal inferior de la pantalla del modo
manual.
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Al hacerlo, aparece una ventana emergente donde se muestran los distintos per les con los que puede trabajar la
maquina.

Si desea cerrarla, no tiene mas que presionar el ic% gue aparece en la esquina inferior derecha de la misma, y la
aplicacion regresara a la pantalla de manual.

Si ahora vuelve a presionar el icor)j; l" del menu horizontal inferior, la ventana de seleccion de per les aparece de
nuevo.
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Seleccione ahora el per | que le interese utilizar para crear su barra de muestra. Para hacerlo, solo tiene que presionar
sobre la imagen del mismo y la interfaz gra ca cambiard, mostrando esta otra pantalla.

m 30.0 x 30.0

50 1231

1’% Radios

En el ejemplo, hemos optado por un per | cuadrado macizo, que aparece en la parte superior de la pantalla. Ademas,
le hemos dado unas dimensiones de 30.0 x 30.0. Para hacerlo, solo es necesario presionar miqomjlenar los
campos correspondientes, como se muestra a continuacion.
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onQ d
LI T

Altura
m 0.0x0.0 Anchura

25

i{ Radios

Una vez de nidas las dimensiones del per | con el que va a crear la barra de muestra, es conveniente que seleccione el

. . . . I . .
material del mismo. Para hacerlo, debe presionar el icc| ) . Si lo hace, se abre una ventana emergente con una lista
de los materiales disponibles para que usted pueda seleccionar el que necesita.

Seleccionar material

) O Aluminio

‘Hierro
Acero inoxidable
m 30.0 x 30.

29

En cuanto lo haya escogido, acepte para cerrar la ventana.

Llegados a este punto ya dispone de los datos generales basicos para crear una barra de muestra. Es cierto que puede
de nir también, si lo desea, la posicion de los rodillos en los tres ejes para conformar la barra de muestra, pero no resul-
ta imprescindible. De todos modos, en apartados posteriores de este manual ya se profundizara en el tema, por lo que

puede dejarlo de lado por el momento.

Asi, no tiene mas que presionar el icon&' para regresar a la pantalla del modo manual.
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100.1 «
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Ahora es cuando puede comenzar a crear la barra de muestra. Para hacerlo, posicione cada uno de los rodillos en una
cota tal que pueda cargar en la maquina, sin problemas, el per | con el que va a trabajar.

El posicionamiento de los rodillos se puede llevar a cabo de forma manual, accionando el joystick de movimiento del
frontal del pupitre hacia arriba o hacia abajo. Esta accion provocara que el rodillo seleccionado (resaltado en rojo en
pantalla), se desplace en la direccion escogida, pudiendo observar en tiempo real como su cota actual va cambiando,
a medida que se produce el movimiento del mismo.

Asi mismo, si desea realizar un posicionamiento directo, no tiene mas que presionar sobre la cota actual del rodillo
seleccionado, introducir la cota de destino deseada y presionar el boton naranja de movimiento para ejecutarlo. En
cuanto el rodillo alcance la cota de destino jada, el modo de posicionamiento directo concluye, y la cota de destino
desaparece.

Una vez cargado el per | en la maquina, para proceder de forma adecuada, es necesario que cierre los rodillos para
“pinzarlo”

“Pinzar” un per | con la curvadora es lo mismo que decir que debe mover los rodillos X e Y hasta que el per | quede
sujeto rmemente, pero sin llegar a deformarse.

Ahora, dado que el per | con el que va a trabajar esta totalmente recto, lo ideal para crear una barra de muestra es
empezar con radios grandes y terminar con radios pequefios.

Como ejemplo, imaginemos que deseamos crear una barra de muestra con 5 radios, partiendo de la posicién de pinza.
Pues bien, lo primero que deberiamos hacer es cerrar un poco los rodillos de la maquina y realizar la curva accionando
el joystick (a izquierda o derecha segun el lado por donde entra el material) hasta crear el primer radio.

A continuacién, presionamos el icor%=> del menu horizontal inferior de la pantalla del modo de trabajo manual, para

afiadir el primer radio de la barra de muestra a nuestra base de datos. Al hacerlo, aparece una ventana emergente como
esta.
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Radio 250.0
Posicion X 100.1

- X
100.1 PosicisnY  100.1
-+

De forma automatica se captura la posicién de los rodillos X e Y, con lo que lo Unico que usted debe hacer ahora es
medir el radio obtenido en la primera curva que acaba de crear, e introducir su valor en el campo “Radio” de la imagen
anterior.

Para medir el radio de la curva generada fisicamente al curvar el per | con el que trabaja, es aconsejable que utilice un
medidor de radios digital. Recuerde que siempre debe medir el radio interno de la pieza generada.

Por tanto, una vez disponga del valor obtenido, presiong y el radio quedaré guardado en la base de datos para una
consulta posterior.

A partir de este punto, debe cerrar un poco mas los rodillos, realizar un segundo curvado sobre el per | y medir de nue-
vo el radio interior obtenido. A continuacion, con el valor medido, debe afiadir otro radio a la base de datos.

Siga este procedimiento hasta concluir con el nimero de radios que se haya jado como objetivo. En el ejemplo que
nos ocupa, nosotros hemos realizado cinco curvas, obteniendo cinco radios.

Para ver el listado de los radios obtenidos con la barra de muestra, presione el@ldlel menu horizontal inferior de
la pantalla del modo de trabajo manual. Al hacerlo, se muestra la siguiente informacion.
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Posicion X Posicion Y
75.0 75.1
80.0 80.0
85.0 84.9
90.0 90.0

100.0 100.1

Este es el listado de radios que hemos obtenido para nuestra barra de muestra. Obviamente, los valores obtenidos en
este ejemplo no tienen porqué concordar con los suyos, pero el listado que usted habra obtenido también estara orde-
nado de radio mas pequefio a radio mas grande.

Los valores de los radios obtenidos, asi como las posiciones de los rodillos de los ejes X e Y, se pueden editar y eliminar
desde esta misma pantalla, mediante los iconos correspondientes del men( horizontal inferior. Asi mismo, aqui tam-
bién es posible afadir nuevos radios a la lista presionando el icono pertinente del menu horizontal inferior.

[ i

Nuevo radio Editar radio Eliminar radio

It
i

Para salir de esta pantalla y regresar al modo de trabajo manual no tiene mas que presionar eI%ndel men(
vertical derecho.

Ahora ya ha creado una barra de muestra con diferentes radios. Como los ha afiadido a la base de datos para poder lis-
tarlos cuando desee, en cualquier futura ocasion que necesite realizar una curva con uno de estos radios sobre un per |
igual al de la barra de muestra (recuerde que el tipo de per |, sus dimensiones y su material sirven de Itro para obtener
el listado de radios, como en toda base de datos), podra colocar los rodillos en la posicion adecuada para obtener, a la
primera, el radio deseado, ahorrandose asi un tiempo muy valioso.

Ademas, como puede crear tantas barras de muestra como desee, para todos y cada uno de los diferentes per les,
con sus distintas dimensiones y materiales, si sigue este procedimiento, con el tiempo contara con una amplia base de
datos de radios que le facilitara la produccion de futuras piezas.
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De todos modos, es necesario hacerle una advertencia que debe tener muy presente. Esta alude a que de ninguna
manera es posible garantizar que, de un lote a otro de un per | determinado, aun siendo del mis-mo fabricante, o peor
aun, cuando se trata de fabricantes distintos, vayamos a obtener los mismos radios resultantes a la primera, con los
valores de una barra de muestra de otro lote. Esto solo puede garantizar-se para per les de la misma dureza y compo-
sicion, del mismo lote y del mismo fabricante, por lo que antes de realizar una produccién en serie es conveniente que
compruebe el resultado obtenido tras conformar la primera pieza.

5.3.3. Modo de trabajo automatico

*Programa

Para acceder al modo de trabajo automatico de la curvadora hay que presionar el i@ajel menu vertical que apa-
rece en la parte derecha de la pantalla.

Cuando lo hace, si no existe ya un programa con el que esté trabajando, se crea un nuevo programa, donde debe
de nir, para empezar, el per | con el que va a trabajar, tal como al acceder a los datos generales del modo de trabajo
manual. Asi, una vez escogido el per I, puede completar los datos generales del mismo, como sus dimensiones y su
material, o puede dejarlo para mas tarde y comenzar a crear su programa, pulsando de nuevo sobre e@»del

menu vertical derecho.

Como se aprecia en la imagen anterior, la informacion en pantalla ha cambiado ligeramente con respecto al modo
manual, pero la interfaz gra ca sigue siendo clara e intuitiva.
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El modo de trabajo automatico nos permite crear y guardar programas de curvado para realizar una produccion en
serie, con la posibilidad de realizar multiples radios en cada pieza. Este modo de trabajo es una evolucién del modo de
trabajo manual y, como vamos a ver a continuacion, resulta sencillo y potente a la par.

Como se aprecia en la parte inferior de la interfaz gra ca, el menu del modo activo ha cambiado. Ahora, ademas de los

iconos de control de la bomba hidraulica y de rearme del sistema, contamos con un icono de guardado de pasos, uno
de datos generales y otro de gestidn de programas.

L vhi

Guardado de pasos Datos generales Gestion de programas

5.3.3.1. Datos generales

Cuando realizamos el curvado de una determinada pieza mediante un programa es necesario conocer, para replicar la
pieza a posteriori, qué tipo de per | se ha usado, qué dimensiones tenia, cual era su material, la posicién y rotaciéon de
cada uno de los rodillos usados en los diferentes ejes...

Esta informacién puede ser introducida para cada uno de los programas que se realice. Para conseguir tal objetivo, desde
la pantalla de trabajo automatico, se debe presionar el botﬁr\J del menu horizontal.

b 30.0x30.0

5p 1231
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Ahora solo es necesario completar la informacién presionado sobre cada uno de los elementos que aparecen en pantalla.
Estos son:

1.- El tipo de per | (parte superior).

2.- Dimensiones y material (parte central).

3.- Rodillos usados y su posicién en cada eje (parte inferior).

4.- Rodillo personalizado (Dato solo visible para per les personalizados.

Al presionar sobre la imagen del per |, o al presionar el icoﬂoﬁ que se muestra a su izquierda, aparece en pantalla
una vista en miniatura de las diferentes opciones disponibles. Para seleccionar el per | deseado presione la imagen que
corresponda, o cancele la seleccion pulsando sobre el ic% .

Tenga en cuenta que, en funcidn del tipo de per | seleccionado, los siguientes datos pueden variar. Es decir, si selecciona
un per | cuadrado macizo, para de nir sus dimensiones debera introducir altura y anchura. Pero si selecciona un per |
cuadrado hueco, para de nir sus dimensiones deberé introducir altura, anchura y grosor. De igual modo, si selecciona
per les redondos debera introducir el diametro.

Como puede observar, es un menu de informacién dinAmico que se adapta en tiempo real a las opciones que usted va
seleccionando.

Al presionar sobre el icono de dimensiones aparecera una pantalla similar a la siguiente. Para completar los datos debe,
Unicamente, presionar sobre cada una de las cajas de texto y, mediante el teclado virtual que aparece, introducir los va
lores correctos.
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Altura

Anchura

Al presionar sobre el icono del material observara una lista sobre la que podra seleccionar el material.

Seleccionar material
Aluminio
Hierro
Acero inoxidable

La seleccion de los rodillos es igualmente intuitiva. Al seleccionar el eje superior o eje inferior aparece la siguiente repre
sentacion gra ca.
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Mediante esta interfaz es posible voltear cada uno de los rodillos (presionado sobre la echa situada sobre ellos) y colo
carlos sobre el eje (presionando sobre el rodillo deseado). Tenga en cuenta que el orden en el cual presione cada uno de
los rodillos sera el orden en el que se iran insertando sobre el gje.

Ademas, para los per les planos, puede seleccionar si desea trabajar con el didmetro interior o exterior del rodillo. Es
decir, si para realizar el curvado del per | correspondiente va a apoyarlo en la parte mas interna del rodillo (diametro
interior), o en la parte méas externa del rodillo (diametro exterior).

Para hacerlo, no tiene mas que presionar el icQ (diametro exterior), y vera cémo cambia por este 00 (diametro
interior). Si lo presiona de nuevo, el icono vuelve a cambiar.

Como ya se ha comentado en un punto anterior, al ser un menu de informacion dinamico, si usted seleccion6 en un paso
previo un per | redondo o un per | personalizado, en este menud observara una representacion distinta de los rodillos.

Cuando disponga de la con guracidn correcta presione aceptar y habra completado un eje. Si repite estos mismos pasos,
podré de nir la con guracién de los rodillos para el eje restante.

En esta pantalla de datos generales, ademas de la informacién que hace referencia al propio per I, a sus dimensiones y
al material del mismo, asi como a la con guracion de los rodillos en cada uno de los ejes, existe est@w@ infor
macion de radios.

Su funcién es proporcionar acceso a la pantalla de gestiéon de radios que se muestra a continuacion.

e= 11:46

Posicion X Posicién Y

Aqui, en base a los tres iconos que aparecen en el menu horizontal inferior, es posible afiadir nuevos radios a la base de
datos, editar los radios existentes e incluso eliminarlos si es preciso.

2 "4

(1

Ji

Nuevo radio Editar radio Eliminar radio
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Asi mismo, si usted ha creado ya un listado de radios previo a partir de una barra de muestra para un determinado per |,
con unas dimensiones concretas y un material especi co, en esta pantalla apareceran los que correspondan. De este
modo, a través de la base de datos de la aplicacion, puede consultar también aqui los radios existentes.

Tras completar toda la informacion necesaria y consultar la informacion de radios si es preciso, puede volver a la pantalla
de trabajo en modo manual o en modo automatico presionando sobre los correspondientes iconos del menu vertical.

w’ Modo manual
O Modo automatico

5.3.4. Gestion de programas

Debido a que en la actualidad es necesario que se realicen mltiples trabajos con la misma maquina, la curvadora de per
les permite el guardado y carga de todos los programas realizados en ella. De este modo, la repeticién de piezas hechas
con anterioridad es tan simple como cargar el programa correspondiente y pasar a modo de produccion.

El nombre del programa con el que se esta trabajando aparece en la parte superior izquierda de la pantalla (en modo
automatico) y a veces muestra el indicador “*” en la parte inicial. Este indicador advierte al operario de que hay datos
modi cados y no guardados en disco. Es decir, usted puede cargar un programa y modi carlo para realizar una pieza
puntual, pero no guardarlo. O puede querer conservar esta modi cacion y guardarla. Es su decision.

Para guardar el programa debe presionar sobre el nombre del programa (texto situado en la parte superior izquierda) y
si nunca habia sido guardado, aparecera un teclado virtual con el que podra introducir un nombre. Si por el contrario ya
habia seleccionado un nombre con anterioridad, al presionar sobre el nombre, se guardara en disco y desaparecera el
indicador “*".

Nombre del programa
Programa

Esci 1| 2|3 |4|5]|6]|7

q w e

Caps

Shift Del

£ Enter
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Con estos pasos bésicos usted puede guardar su programa, pero llegara el momento en que serd necesario realizar un
nuevo programa, o cargar un programa realizado con anterioridad. Esta funcionalidad se obtiene presionando el icono

@ del menu horizontal que le da acceso a la pantalla de gestion de programas.

Existe también la posibilidad de acceder a la pantalla de gestion de programas presionando sobre el icono delfeen
(situado en la parte inferior derecha de la pantalla) y posteriormente seleccionando el ic. /

Programas

Baranda

Aqui, usando el menu horizontal es posible realizar las siguientes operaciones:
E@ Crear un nuevo programa
9} Cargar un programa existente

Guardar un programa como

il

%

%’ Borrar un programa

p—ry,
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5.3.5. Creacion de un nuevo programa
Todos los programas que se crean estan formados por pasos. Un programa puede tener tantos pasos como sean necesa
rios para generar la forma geométrica requerida a partir de la curvatura de la pieza.

*Programa

El primer paso de un programa se denomina “paso de descarga’y, como su nombre indica, es aquel en el que la posicién
de los rodillos permite extraer la pieza creada sin que colisione con los rodillos. Por lo tanto, para crearlo, no tiene mas
gue posicionar los rodillos de los ejes X e Y en una cota tal que le facilite, a posteriori, retirar la pieza terminada una vez

acabe de crearla.

En el modo de trabajo manual ha aprendido a mover los rodillos de los ejes X e Y, tanto con ayuda del joystick de direccion
como mediante un posicionamiento directo. Aqui puede usar cualquiera de estos métodos para colocar los rodillos en
posicién. Asi, una vez esté satisfecho, no tiene mas que presionar el lchdel menU horizontal para guardar el paso
actual. Acepte el mensaje de con rmacién y continGe.

*Programa
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El segundo paso de un programa se denomina “paso de carga”y es aquel en que la posicion de los rodillos de la curvadora
permite entrar el material con el que trabajar en la maquina.

Para crearlo no hay mas que colocar los rodillos X e Y en una posicién que permita introducir en la maquina el per 1 o el
tubo a curvar sin que este entre en colisién con el rodillo superior. Ha aprendido como mover ambos rodillos en-el apar
tado del modo de trabajo manual. Aqui se sigue el mismo procedimiento.

Bien, una vez haya posicionado ambos rodillos (X e Y) en la posicion de “carga’, puede guardar este paso presionando el
icono ‘H del menu horizontal. Acepte el mensaje de con rmacién y continde.

*Programa

Al hacerlo, la aplicacion crea un tercer paso para el programa. Este paso se denomina “paso de pinza”’y es aquel en que
el material que hay cargado en la maquina, listo para ser procesado, queda sujeto rmemente entre el rodillo superior y
los dos rodillos inferiores.

Por consiguiente, para de nir un buen paso de pinza debe mover los rodillos X e Y de forma que el per | o tubo con el
gue va a trabajar quede sujeto con los tres rodillos, pero sin llegar a deformarlo.

Una vez que lo haya hecho, guarde el paso actual como ha aprendido a hacer en el paso anterior, acepte el mensaje de
con rmacion y continte.

Debe ser consciente de que todo programa que realice con nuestra maquina curvadora MC550 requiere estos tres pasos
como imperativo antes de poder empezar a curvar. El motivo es proporcionarle a usted, como usuario, un modo de traba
jo comodo y seguro, al tiempo que se garantiza que el resultado obtenido para todas las piezas del mismo tipo de per |
o tubo va a ser excelente, gozando de una repetibilidad excepcional en toda la serie.
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Ahora, con el material sujeto en la maquina, puede colocarlo en posicion para empezar a curvar haciendo girar los ro
dillos hacia la derecha o hacia la izquierda, tal como aprendimos a hacerlo en el apartado del modo de trabajo manual.

Una vez disponga del per | o tubo a procesar en la posicién requerida, seleccione cual de los dos rodillos (X o0 Y) desea
mover para empezar a realizar la curva deseada. Entonces, accionando el joystick de direccidn hacia arriba o hacia abajo,
o realizando un posicionamiento directo del rodillo seleccionado, coléquelo en posicion para crear la entrada del radio
de curvatura. En cuanto esté satisfecho con la posicién alcanzada (recuerde que en pantalla se muestra en todo momen
to la cota actual), puede guardar el paso tal como ya ha hecho con anterioridad. Acepte el mensaje de con rmacién y
estara listo para crear su primer radio de curvatura.

Llegados a este momento, si hace girar los rodillos en direccién derecha o izquierda segun desee crear la curva en un sen
tido u otro, el per | 0 tubo a procesar, rmemente sujeto en la maquina y con la entrada del radio de curvatura ya creada,
comenzara a curvarse describiendo un radio generado a partir de la geometria que de nen los tres rodillos tractores.

Si esta satisfecho con la pieza resultante, ya puede pasar a produccion. Si no lo estd, debe ajustar de nuevo los rodillos
e Y para obtener un radio de curvatura mayor o menor, segln requiera.

Debe saber que un programa no tiene porqué crear un solo radio de curvatura en la pieza a procesar. Es usted quien
decide cuantos quiere crear y asi puede dar lugar a piezas resultantes de distinta complejidad geométrica. Obviamente,
cuanto mas complejo deba ser el resultado, mas pasos debera crear con el programa para conseguirlo. Solo se trata de
aprender a manejar esta herramienta tan (til como poderosa para crear algunas piezas tan sorprendentes como estas.
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Ademas, tenga en cuenta que en cualquier momento puede consultar los pasos ya guardados del programa que esta

creando. Para hacerlo, solo debe presionar el ico gue aparece en el area central de la pantalla del modo de trabajo
automatico.
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Esta informacién puede resultarle muy Gtil durante la creacién de un programa para volver a colocar los rodillos en una
determinada posicién, por ejemplo, si tras realizar una curva desea que la pieza tenga un tramo recto.

De todos modos, lo mejor es que experimente y haga pruebas para sacar el maximo partido a esta (til funcionalidad que
le ofrece el software de nuestra maquina curvadora.

Por ultimo, cuando desee regresar a la pantalla del modo automatico, basta con que presione eI@uieI menu
vertical derecho de la aplicacion.

Ademas de todo lo comentado hasta el momento referente a la gestién de programas, debe saber que también dispone
de la posibilidad de eliminar el Gltimo paso guardado. Para hacerlo, basta con que presione el {:jno

*Programa

Como puede observar, en pantalla aparece un mensaje de con rmacién para la eliminacion del Gltimo paso guardado.

Si cancela, presionando el botéx , ho se eliminard el Ultimo paso guardado del programa. Por el contrario, si acepta,
presionando el botén«/ , se eliminara el dltimo paso guardado del programa.

De esta manera, paso a paso, usted puede ir eliminando todos los pasos del programa creado hasta que no quede nin
guno.

Obviamente, la razén de ser de la opcion de eliminacién del Gltimo paso guardado de un programa existe para permitirle
corregir errores puntuales que haya cometido durante la creacion de un programa. Por tanto, tan pronto como sea cons
ciente de que ha cometido un error, subsanelo de esta forma, para no tener que eliminar mas pasos de los meramente
necesarios.

Llegados a este punto, solo falta comentar que, si en cualquier momento desea acceder a la informacién de radios para
el per | y material seleccionado, no tiene mas que presionar el ic gque aparece en pantalla. Esto puede resultarle

til mientras crea los pasos de un programa para conseguir un radio determinado (que exista en la base de datos o apro
ximado a uno ya existente), agilizando el proceso de curvado en base a sus requerimientos.
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5.3.6. Modo de produccion
Para entrar en el modo de produccion debe presionar el ico@ del menu vertical. Silo hace, el programa que estaba
creando quedara nalizado.

Un programa nalizado es un programa apto para producir piezas en serie. Es decir, un programa con los pasos adecua
dos para generar la geometria deseada para un determinado per | de cierto material. Sin embargo, a pesar del-cali ca
tivo “ nalizado”, que es sin6bnimo de programa apto para produccion, existe la posibilidad de eliminar pasos existentes
(no asi el paso de descarga, el paso de carga, ni el paso de pinza, que deben existir de forma imperativa en un programa
nalizado), asi como la opcién de realizar correcciones y ajustes en las cotas de los ejes para obtener un resultado idoneo.

Ademads, para complementar estas opciones, existe también la posibilidad de continuar afiadiendo pasos al nal de un
programa nalizado, haciéndolo editable de nuevo.

Por consiguiente, si cuando se encuentra en produccion, desea realizar correcciones de Ultima hora, tales como eliminar
pasos, ajustar cotas o afadir pasos al nal del programa, puede regresar al modo de edicién de programas pulsando

sobre el iconod) del mena vertical.

En tal caso pasara a editar el programa nalizado actualmente cargado.

*Programa

> |
m

Puede acceder a cualquiera de los pasos que conforman el programa pulsando directamente sobre la pestafia del mismo
(en la imagen mostrada el programa se encuentra en el paso 1) o utilizar las echas de navegacién pa‘»

Debe saber que solo se puede corregir la cota de los rodillos que tienen una. En el caso del ejemplo que se muestra en la
gura anterior, usted puede corregir tanto el eje X como el Y.

Para proceder, basta con pulsar sobre la cota que quiere modi car. Al hacerlo, se abre una ventana donde puede intro
ducir la nueva cota.
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Posicién eje X Min: 0

100.1
L+

Utilice el teclado numérico para realizar el ajuste de la cota del eje seleccionado. Para con rmar presione la tecla “SET"

En cuanto termine de realizar los ajustes o correcciones en los distintos pasos (si es que resulta necesario para terminar
de a nar la pieza resultante), puede regresar al modo de produccion y comenzar la serie.

Por otra parte, si desea eliminar un paso existente, coléquese sobre él presionando la pestafia del mismo, o usando las
echas de navegacion. Después, pulse el icorf 1| , y acepte el mensaje de con rmacion. Si lo hace, se eliminara el paso

seleccionado del programa nalizado.

Sin embargo, recuerde que no puede eliminar ni el paso de descarga, ni el paso de carga, ni el paso de pinza de un pro
grama nalizado, ya que su existencia es imperativa.

Asi mismo, si lo desea, también puede continuar afladiendo pasos al nal de un programa nalizado. Para hacerlo, solo
tiene que pulsar la pestaffffs .

En este caso, el programa nalizado pasa de nuevo a edicion, como se puede apreciar en la siguiente pantalla.

*Programa
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Ahora, en el nuevo paso que se afiade al nal de los ya existentes en el programa (el quinto en el caso del ejemplo que
nos ocupa), puede editar la posicion del eje deseado. Para hacerlo, debe proceder como ya ha aprendido a hacer durante
la creacion de los pasos de un programa, utilizando el joystick o realizando un posicionamiento directo del citado eje.
Después, para guardar este paso, presione el iciﬂ,-j del menu horizontal inferior. Acepte el mensaje de con rmacion

y prosiga creando mas pasos, si lo desea, o pase al modo de produccién cuando esté listo, nalizando el programa.

Para ello, recuerde que debe pulsar el icor((b del menu vertical derecho. Si lo hace, vera que este cambia por este

otro (l)

Ahora que esta de nuevo en modo de produccién, haciendo uso de las teclas de navegacion, o pulsando directamente
sobre la pestafia del paso, sitiese sobre el segundo de ellos (nos situamos en el segundo paso ya que este es el paso de
carga de material). Ya esté listo para empezar a producir.

Asi, en cuanto presione el pulsador de movimiento la bomba hidraulica se pondra en marcha y los rodillos se moveran
hasta la cota de nida. En primer lugar siempre se mueve el rodillo X y después el Y. Cuando ambos ejes alcanzan la cota
de nida el movimiento se detiene y se puede soltar el pulsador. Este es el paso de carga. Por tanto, ya puede cargar en
la maquina el per | o tubo a curvar. Pase ahora al paso 2. Presione el pulsador hasta que los rodillos alcancen la cota de
nida y habra completado el paso de pinza. Si lo desea, haga avanzar o retroceder el per | o tubo a curvar accionando el
joystick a izquierda o a derecha.

Pase al paso 4 del programa. Accione el pulsador de movimiento y el eje cuya cota esta de nida se colocara en posicién
creando la entrada de la curva para la pieza. Realice el curvado haciendo girar los rodillos a izquierda o derecha segun
proceda. Continle ejecutando los restantes pasos del programa hasta completar la pieza.

En cuanto termine, para retirar la pieza ya conformada, seleccione el paso 1 del programa (paso de descarga) y ejecutelo
como ha aprendido a hacer. Tenga presente que la maquina, al colocar los rodillos X e Y en posicion, liberara la pieza. Esté
atento para evitar que esta se caiga.
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5.3.7. Gestidén de materiales y herramientas
Como ya se ha explicado en el apartado de “Datos generales”, es posible de nir informacién adicional para un programa.
Esta funcionalidad permite replicar piezas usando siempre las mismas condiciones (tipo de per |, material, dimensiones,

posicién y orientacién de rodillos...).

Sin embargo, aunque la maquina se entrega con una base de datos de los materiales estandar y de las herramientas mas
comunes, cada cliente dispone de particularidades Unicas. Esto hace que a veces sea necesario crear nuevos materiales

de nir nuevos rodillos para adaptarnos a la totalidad de casos.

Para lograr tal objetivo debemos acceder al menu general presionando sobre el icigoque aparece siempre en la

parte inferior derecha de la pantalla.
Una vez en este men( presionamos el icc:ﬂ gue nos da acceso a la pantalla de gestion de materiales.

Materiales

Nombre Coeficiente
Aluminio 0.00
Hierro 0.00
Acero inoxidable 0.00

En esta pantalla, usando el menu horizontal, puede realizar las siguientes operaciones:

Crear un nuevo material

e

©
%
£

i

N
— Guardar un programa como

Editar materiales

Borrar materiales

Es necesario comentar en este punto, tan solo a modo aclaratorio, que cada uno de los materiales esta de nido por un
nombre descriptivo mas un coe ciente que representa su resistencia fisica.

En los materiales estandar puede editar su coe ciente, pero no su nombre. Ademas, tampoco puede eliminarlos porque

forman parte esencial de la base de datos de materiales.

Por otra parte, puede crear todos los materiales adicionales que requiera, con cualquier coe ciente y con cualquier nom
bre, siempre que este Ultimo no exista ya en la base de datos.
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Nombre Aluminio

Coeficiente 0.00

El software de la curvadora se entrega con una base de datos de herramientas muy completa ya que ésta incorpora los
rodillos para per les planos que vienen de serie en la maquina, y todos los posibles rodillos para per les redondos que
fabricamos habitualmente o podemaos fabricar bajo demanda. Sin embargo, cada cliente es un mundo y esta variedad es
la que implica la necesidad de poder de nir unas herramientas especi cas o rodillos personalizados.

Asi pues, esta es la pantalla de gestion de rodillos personalizados:

Rodillos personalizados

Nombre Diametro

Aqui, y al igual que en la pantalla de gestion de materiales, son posibles las siguientes acciones mediante la presion de

los iconos del menu horizontal:

@ Crear un nuevo rodillo personalizado

ﬁ Editar un rodillo personalizado ya existente

)

t ?’ Borrar un rodillo personalizado
—— Cambiar a la pantalla de gestion de materiales

Debe tener en cuenta, en este punto, que cada rodillo personalizado se de ne mediante un nombre descriptivo mas un

diametro efectivo.
Nombre Rodillo 1

Diametro 0.00
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5.3.8. Importacién y exportacion de datos

El mismo software que se ejecuta sobre la maquina fisica se puede ejecutar sobre un PC con sistema operativo Windows.
Esto permite familiarizar a los operarios o técnicos que van a intervenir en el proceso de desarrollo y produccién con el
entorno que mas tarde usaran. Sin embargo, debe tener en cuenta que sobre un PC es una simulacién y hay ciertas fun
ciones no disponibles a menos que se realicen sobre la maqguina en cuestion.

Dicho esto, cabe la posibilidad de crear materiales, herramientas o radios sobre el PC. Sin embargo, como nosotros no
gueremos tener que replicar todo ese trabajo de nuevo sobre la maquina real, es aqui donde entra en escena la pantalla

de “Importacion y exportacion de datos”.

Para acceder a ella debe presionar en primer lugar el icd®® situado en la parte inferior derecha de la pantallay en el
menu que aparece debe seleccionar el ico ¢

Memoria

[ | Interna
L] USB

Parametros Herramientas
Passwords de usuario Materiales
Estilos Radios
Traducciones

#

“- Importacién “  Exportacion

® ®

Mediante esta pantalla podemos exportar los datos creados en el PC e importarlos en la maquina fisica. O de forma inver
sa, es decir, si un operario ha creado nuevos materiales, herramientas o radios sobre la maquina, estos datos se pueder
exportar de la maquina e importarlos en el PC para la nalidad deseada.

Si presta atencidn a la parte central de la pantalla, en la seccion “Filtros”, vera que aqui es donde se decide qué datos se
exportan o importan. Sin embargo, aunque hasta este momento se ha hablado solamente del trasvase de herramientas,
materiales y radios, existen otras opciones. Estas son de elevada importancia ya que permiten realizar un “backup” de los
pardmetros de con guracion de la maquina, afiadir nuevos estilos para personalizar la apariencia del software e incluso
de nir nuevos “passwords”y afiadir otros idiomas.

43



CURVADORA DE TUBOS Y PERFILES MC550

Todos estos datos se importan y/o exportan usando una memoria USB que puede ser insertada en el conecter corres
pondiente situado en el pupitre. También es de vital importancia remarcar, en este punto, que se puede realizar la expor

tacion y/o importacién de los datos a la memoria interna del sistema, lo que permite tener una copia de seguridad de

respaldo en la propia maquina que puede ser recuperada en el momento que sea necesario.

5.3.9. Gestion de alarmas
La interfaz de usuario de la curvadora no solo es capaz de dar 6rdenes a la maquina, sino que también permite mostrar
gran cantidad de informacién que es de gran utilidad para saber qué esta pasando en cada momento.

Por poner un ejemplo, si usted presiona la seta de seguridad que esta ubicada en el pupitre observara la siguiente venta
na emergente indicando de forma clara que ha habido un paro de emergencia.

Dicha ventana emergente puede resultar molesta en ciertos casos y por tanto, existe la posibilidad de cerrarla aunque la
alarma siga activa. Para conseguir tal efecto debe presionar el bﬁn

Debe tener en cuenta que esta ventana también se cerrara de forma automatica si la alarma desaparece. Es decir, si
guiendo con nuestro ejemplo, esta ventana desaparecera si desclavamos la seta de seguridad y presionamos el boton de
rearme (b (necesario siempre tras producirse una alarma).
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La pregunta, ahora, es como sabemos si el sistema tiene alguna alarma activa. La respuesta es observando si aparece ¢
icono & en la parte derecha de la barra de mensajes situada en la parte superior de la pantalla.

La presencia del citado icono indica un estado de alarmas activas. Entonces, para conocer con exactitud qué es lo que
esta ocurriendo, o en otras palabras, qué situaciones son las que generan esos estados de alarma, solo debemos presio
nar sobre el icon@

Al hacerlo, aparecera la siguiente pantalla:

Categoria .odige Alarma Data = 16:24

PLC Alarms 96  96:Paro de emergencia 09:49:02 19/... {”ﬂ‘)

Desde Hasta Categoria
™ 19/10/2022 19/10/2022 All

Aqui vemos un listado de todas las alarmas que se han producido hasta la fecha y, marcadas en rojo, todas aquellas que
aun estan activas. Para eliminar las alarmas es necesario corregirlas, como por ejemplo desclavando el pulsador de paro
de emergencia. Sin embargo, otras alarmas se pueden resetear simplemente presionando el iéno

Esto resetea las alarmas activas que no requieren de otra accion, permitiendo que el sistema esté listo para ser rearmado.
Asi, cuando usted regrese al modo manual, al modo automatico o al de produccién, solo debera presionar el ichno
para poder continuar trabajando con normalidad.
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Por otra parte, recuerde que, de producirse, las noti caciones y alarmas procedentes de los dos variadores de frecuencia
gue controlan el motor de la bomba hidraulica y el motor de giro de los rodillos tractores permaneceran activas (resalta
das en rojo) en esta lista, aunque trate de borrarlas presionando el i% .

Esto es asi debido a su procedencia, lo que implica que solamente se puedan borrar accediendo directamente al variador
de frecuencia que la ha noti cado al software de control. Asi, para proceder de forma correcta, debera acceder al cuadro
eléctrico, como ya aprendié a hacer en el apartado de “Noti caciones y alarmas de los variadores de frecuencia’, abrir la
puerta del mismo y presionar el boton STOP/RESET del variador de frecuencia correspondiente.

Si sigue este procedimiento, ahora, desde el software del control, presionando el i@opodré rearmar el sistemay
continuar trabajando con normalidad.

De todos modos, debemos reiterar, una vez mas, que las alarmas y noti caciones procedentes de los variadores de fre
cuencia no son habituales a menos que se excedan las capacidades mecéanicas para las que ha sido disefiada la curvadora.
Es decir, que solo aparecen para evitar que la maquina sufra dafios irreversibles que puedan afectar a su funcionamiento.

Ademas de estas alarmas, la maquina curvadora cuenta con una alarma de engrase que aparece en el momento en que
se alcanzan las 850 horas de trabajo, lo que equivale, en la industria del metal, a un periodo equivalente a medio afio. En
ese momento, antes de continuar trabajando, se debe proceder al engrase de los elementos méviles de la maquina, tales
como los pifiones que transmiten el movimiento a los ejes.

Una vez haya realizado el engrase de forma adecuada, debe eliminar la alarma para poder continuar trabajando. Para ello,
debe acceder al menu presionando el iconlig situado en la esquina inferior derecha de la aplicacion. Ahora, desde
aqui, debe presionar el icon@ que le brinda acceso a la pagina de gestion de alarmas.

Entre password

Del

£ Enter
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Como puede ver, se solicita que introduzca una contrasefia para garantizar el acceso a la misma. El password que debe
teclear es “nargesa”. Asi, en cuanto lo haya introducido, pulse la tecla “Enter”y se abrira la siguiente pantalla:

Categoria odige Alarma Data & 11:30

PLC Alarms 96  96:Paro de emergencia 11:28:21 27/...

- Desde Hasta Categoria
i 27/9/2022 27/9/2022 All

Ahora, para borrar la alarma de engrase, solo debe presionar el iﬂo, regresar al modo de trabajo manual, automa
. . . .l
tico o de produccion, y rearmar el sistema pulsando el |c@ .

De forma reiterada, cada 850 horas de trabajo, la alarma de engrase volvera a aparecer de nuevo, por lo que se vera obli
gado a seguir el procedimiento aqui descrito muchas otras veces. De esta manera, la maquina siempre trabajara en las
mejores condiciones y estara correctamente mantenida para evitar problemas.

5.4. Posicion de la bancada

La MC550 puede trabajar con la bancada en horizontal o en vertical segun se considere necesario, en funcion-de las ta
reas a desempefiar.

Para colocar la curvadora en posicién horizontal:

1. Sujetar la maquina por el punto de anclaje sefialado en la imagen a una carretilla elevadora

2. Levantarla cuidadosamente hasta que no contacte con el suelo

f
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3. Bajarla hasta que la parte posterior de la bancada repose sobre el suelo.
4. Con la carretilla elevadora mover, con precaucion, la maquina hacia atras hasta que la bancada esté totalmente apo

yada al suelo.
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Figura 13. Dimensiones de la maquina con la bancada en posicién horizontal

—

ATENCIONPara cambiar la con guracién de la maquina de vertical a horizontal o viceversa es necesario que la maqui

na este parada y el pulsador de “Paro de Emergencia” pulsado.
Asegurese al realizar la maniobra de no aprisionar los cables del pupitre o el de alimentacion.
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6. ADVERTENCIAS

La curvadora MC550 esta disefiada y ensamblada para que el operario pueda manipular la maquina y curvar las piezas
necesarias con total seguridad. Cualquier modi cacion en su estructura o en las caracteristicas de la maquina podrian
alterar la seguridad que ofrece la maquina, incumpliendo el certi cado de conformidad CE y pudiendo poner en peligro

al operario.

6.1. Peligros residuales
Durante el curvado de materiales se pueden dar situaciones de peligro las cuales hace falta analizar y prevenir.

Durante la introduccion de material en la maquina y durante su conformacién es necesario prestar atenciéon ados mo
vimientos de la pieza y a los movimientos de los rodillos. A pesar de que la velocidad de avance de los rodillos es lenta,
existe el riesgo de atrapamiento de las extremidades entre los rodillos y la pieza.

Se recomienda a los usuarios de la maquina sujetar rmemente la pieza a curvar con la mano, y desplazar la mano a me
dida que avance el curvado para que esta se mantenga a una distancia prudencial de los rodillos.

También sera necesario adecuar la zona de trabajo para evitar que otros operarios puedan causarse lesiones durante el
funcionamiento de la maquina.

6.2. Métodos contraproducentes
En ningln caso se recomienda la utilizacién de Gtiles o rodillos no subministrados por el fabricante de la maquina,
NARGESA S.L., y que no hayan sido especialmente disefiados para la curvadora MC550.

6.3. Otras recomendaciones

- Utilizar guantes para la manipulaciéon de la maquina y durante los procesos de curvado
- Utilizar gafas y botas de proteccion homologadas por la CE

- Sujetar el material por los extremos, nunca por la zona de curvado

- No trabajar sin las protecciones que equipan la maquina

- Mantener una distancia de seguridad entre la maquina y el operario
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7. ENSAMBLAJE DE LOS RODILLOS

@ 1. Tuerca de apriete de los rodillos 7 8 6 7 6 7

\ . .
2. Tuerca de apriete de los rodillos U880

3. Separador de apriete de los rodillos

4. Arandela de apriete de los rodillos

,..,_
2]
[+>]
~
[=2]
~

5. Casquillo de ajuste de los rodillos

7 6 7 8
6. Rodillo de 49
6 !IS T ? Eli 8
7. Rodillo de 53
8. Rodillo de 28 . ‘
6 8 7 8 6 8

Figura 14. Nomenclatura de los rodillos y ensamblaje

NOTA IMPORTANTE:
Las tuercas de sujecién nunca deben apretarse con llave, solamente con la mano.

Si se usan rodillos para tubo, las tuercas deben estar ojas.
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7.1. Capacidad de curvado

&

-

W "
MC150B MC200 MC400 MC200H
Per | Medidas Radiomin  Medidas Radiomin Medidas Radiomin Medidas Radiomin
- 50x10 300 50x10 300 50x10 250 60x10 200
@ 60x20 200 80x20 150 80x20 150 80x20 150
@ 25x25 200 30x30 200 30x30 150 30x30 150
ﬁ 50x50x3 700 50x50x3 600 50x50x3 600 50x50x3 450
40x40x3 350 40x40x3 300 40x40x3 300 40x40x3 300
Jg— 40 200 40 200 40 150 40 200
@ 40 250 40 250 40 200 40 250
ﬁ 40 300 40 300 40 250 40 250
ﬁ 50 200 60 300 60 225 60 225
@ 50 250 60 300 60 225 60 225
A% 40 500 40 420 40 200 40 300
6 e 25 180 30 150 30 150 30 150
50,8x3 600 63,5x3 500 63,5x3 450 63,5x3 450
& o 2@ 600 =2"1/2x3 500 =2"1/2x3 450 =2"1/2x3 450
40x2* 300 40x2* 250 40x2* 200 40x2* 200

* Rodillos opcionales
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CURVADORA DE TUBOS Y PERFILES MC550

MC550 - MC550NC - MC550CNC MC650 - MC650NC - MC650CNC
Per | Medidas Radio minimo Medidas Radio minimo
60x15 400
60x8 200 100x15 1250
50x15 350 80x20 450
- = 50x10 175 60x15 300
40x8 150 50x15 155
30%5 110 20x10 140
25x5 105
100x20 250 120x20 250
— 80x20 200 100x25 350
80x15 180 80x20 200
EDED 400 45%45 300
30x30 200
40x40 280
& = 25x25 175
25x25 200
20x20 150 o0 "5
15x15 150
60X60x3 800 70x70x4 750
ﬁ 50x50x3 600 60X60X3 750
35x35x3 200 40x40x3 300
70x30x3 500 80x40x3 500
@ 60x30x3 400 60x30X3 300
50x30x3 250 50x30x3 250
60X60X7 300 o 500
70 400
50x50%6 250
40x40x5 200 ey 200
40 150
60X60X7 500 80 500
@ 50x50x6 400 60 400
40x40x5 300 40 150
60X60X7 350
Fr =" 50X50x6 300 PO ey
40x40x5 250
40x20x5 160 120¢ 600
ﬁ 60x30x6 200 100¢ 600
80X45x6 400 80 350
80X45x6 600 120 700
@ 60x30x6 250 100¢ 700
40x20x5 200 80 400
70x7 600
m 50x5 550 60X5 400
40x5 400 50%5 300
40x4 250
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MC550 - MC550NC - MC550CNC MC650 - MC650NC - MC650CNC

@ 505" 750 50x5" 750
404 500 40x& 500
40 300 50 300
35 250
625 40 200
30 200 25 175
20 130
101,6x3,5 (=4"x3) 500
76,2x3 (3'x3) 500 100x3" 500
ﬁ 40x2 180 88,9x4 (=3"SCH) 700
20x2 100 35x2* 120
20x1,5 115

* Rodillos opcionales
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8. ACCESORIOS OPCIONALES

Juego de rodillos de acero templado

CURVADORA DE TUBOS Y PERFILES MC550

Juego de 3 rodillos de acero templado para tubo redondo de acero o inoxidable.
Cuando las medidas de los tubos son pequefias, se afiaden dos medidas en el mismo rodillo.
Ej. (25 + 30) o (1/2"+1"1/4")
Limpiar siempre muy bien las rulinas antes de utilizar acero inoxidable para no contaminar el tubo.

Para tubo en mm

Referencia Dimensiones Peso
140-08-13-RHT0001 (25 + 30) 40,04 Kg.
140-08-13-RHT0002 (20 + 35) 39,65 Kag.
140-08-13-RHT0003 40 39,93 Kg.
140-08-13-RHT0004 50 36,24 Kg.
140-08-13-RHT0O005 60 31,92 Kg.
140-08-13-RHT0006 70 28,57 Kg.
140-08-13-RHT0007 80 23,22 Kg.

Para tubo Schedule
140-08-13-RHISOT0001 (3/8"+ 1/2") = (17,2 + 21,3 mm) 43,53 Kg.
140-08-13-RHISOT0002 (1" + 3/4") = (33,7 + 26,9 mm) 38,57 Kg.
140-08-13-RHISOT0003 1"1/4 = 42,4 mm 39,11 Kg.
140-08-13-RHISOT0004 171/2 = 48,3 mm 36,91 Kg.
140-08-13-RHISOT0005 2"=60,3 mm 31,77 Kg.
140-08-13-RHISOT0006 2"1/2 =73 mm 27,01 Kg.
Para tubo en pulgadas
140-08-13-RHWT0001 (1/2"+171/4) = (12,70 + 31,75 mm) 41,67 Kg.
140-08-13-RHWT0002 (1"+3/4") = (25,40 + 19,05 mm) 42,35 Kg.
140-08-13-RHWTO0003 1"1/2 = 38,1 mm 40,56 Kg.
140-08-13-RHWTO0004 2"=50,8 mm 35,92 Kg.
140-08-13-RHWTO0005 2"1/2 = 63,5 mm 30,28 Kg.
140-08-13-RHWTO0006 3"=76,2 mm 25,31 Kg.
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Juego de rodillos de acero templado

Juego de 3 rodillos de Sustarin para tubos en inoxidable, aluminio y materiales delicados de

espesores inferiores a 2.5 mm.

Cuando las medidas de los tubos son pequefas, se afiaden dos medidas en el mismo rodillo.

Ej. (25 + 30) o (/2" + 1"1/4")
Las rulinas de Sustarin no dafian ni contaminan el tubo.

Para cualquier otra medida o per | consulte con el fabricante.

Para tubo en mm

Referencia Dimensiones Peso
140-08-13-RI10001 (25 + 30) 7,24 Kg.
140-08-13-RI0002 (20 + 35) 7,17 Kg.
140-08-13-RI0003 40 7,22 Kg.
140-08-13-R10004 50 6,55 Kag.
140-08-13-RI10005 60 5,77 Kg.
140-08-13-RI0006 70 5,17 Kag.
140-08-13-RI0007 80 4,20 Kg.

Para tubo Schedule
140-08-13-RIISO0001 (3/8"+ 1/2") = (17,2 + 21,3 mm) 7,87 Kg.
140-08-13-RIISO0002 (17 + 3/4") = (33,7 + 26,9 mm) 6,98 Kg.
140-08-13-RIISO0003 1"1/4 = 42,4 mm 7,07 Kg.
140-08-13-RIISO0004 1"1/2 = 48,3 mm 6,68 Kg.
140-08-13-RIISO0005 2"=60,3 mm 5,75 Kg.
140-08-13-RIISO0006 2"1/2 =73 mm 4,89 Kg.
Para tubo en pulgadas
140-08-13-RIWT0001 (1/2"+1"1/4) = (12,70 + 31,75 mm) 7,54 Kg.
140-08-13-RIWT0002 (1"+3/4”) = (25,40 + 19,05 mm) 7,66 Kg.
140-08-13-RIWT0003 1"1/2 = 38,1 mm 7,33 Kg.
140-08-13-RIWT0004 2"=50,8 mm 6,50 Kag.
140-08-13-RIWT0005 2"1/2 = 63,5 mm 5,47 Kg.
140-08-13-RIWT0006 "=76,2 mm 4,58 Kg.
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Anexo técnico
Curvadora de tubos y per les MC550

Despiece general
Cilindro hidraulico
Grupo hidraulico
Atril
Panel de control
Armarios eléctricos
Disposicion de los ejes
Unidad de control
Grupo hidraulico
Esquemas eléctricos

Esquema hidraulico
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SECTION BENDING MACHINE MC550

Elemento

10

11

12

13

Miniatura

N2 de pieza Descripcién CTDAD
130-08-13-00006 Chasis Curvadora MC550 1
130-08-13-00009 Conjunto Tapa Superior Trasera 1
130-08-08-00022 GRUPO HIDRAULICO MCB50 | MC550 1

050-ME-00025 Motor S0L 4 BS kW1.5 230/400 IE2 1

050-RT-00009 Reductor BOX110 i:80 Dout42 Dm24 P90B5 1

050-PO-00009 Potenciémetro RTL 250 D 5k C1 2
120-08-12-00081 Metacrilato Negro Tapa Frontal Logo Margesa 5
120-08-13-00009 Buje del Eje Superior 1
120-08-13-00021 Eje Central Pivote Bielas 1
120-08-13-00027 Arandela De Bronce Eje Central 2
120-08-13-00028 Soporte del Reductor 1
120-08-13-00029 Arandela Trasera Eje Central D49XD40.2X2 1
120-08-13-00043 Oxicorte Frontal 1




Elemento Miniatura Ne de pieza Descripcién CTDAD
120-08-13-00044 Oxicorte Trasero 1
120-08-13-00045 Soporte Pivotante del Piston 2
120-08-13-00046 Pasdor Cromado D30 Trasero Pivote del Piston %
120-08-13-00059 Pasador Cromado Bielas-Piston 2
120-08-13-00060 Pasamano Lateral de Separacidn de Oxicortes 2
120-08-13-00062 Pasamano Superior de Separacion de Oxicortes 1
120-08-13-00065 Barra Redillo del Empujador 2
120-08-13-00069 Horquilla Empujador 4
120-08-13-00070 Cabeza del Empujadar 4
120-08-13-00072 Varilla Roscada Empujadores 4
120-08-13-00073 Tapa Frontal 1
120-08-13-00074 Tapa Lateral lzquierda 1
120-08-13-00075 Pasamanao Inferior de Separacion de Oxicortes 1




SECTION BENDING MACHINE MC550

Elemento

Miniatura

N2 de pieza Descripcién CTDAD
120-08-13-00076 Tapa Lateral Derecha 1
120-08-13-00077 Tapa Superior de la Cubierta de Pistones 1
120-08-13-00078 Arandela Fijacion Eje Reductor 1
120-08-13-00090 Oxicorte de Bielas 2
120-08-13-00091 Tapa cubierta entre oxicortes 2
120-08-13-00052 Redondo de Separacion de Oxicortes 2
120-08-13-00093 Rodilllo 3 D170/130X28 Eje de 50 3
120-08-13-00094 Raodillo 1 D170%49 Eje de 50 3
120-08-13-00095 Rodillo 2 D170/130%53 Eje de 50 3
120-08-13-D0096 Separador de Apriete de los Rodillos 3
120-08-13-00097 Arandela de Apriete de los Rodillos 3
120-08-13-00098 Tuerca de Apriete de los Rodillos 3
120-08-13-00103 Engranaje de Reenvio 235 M4 1




Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcién CTDAD
40 120-08-13-00105 Pifion Conductor Central Z14 M4 1
120-08-13-00107 Soporte del Encoder 2
130-08-13-00034 Tubo Proteccion del Cableado Pupitre - Magquina 1
120-08-13-00111 Redondo de Separacion del Soporte del Reductor 4
120-08-13-00112 Tapa Lateral 1
120-08-13-00115 Pasador Cromado D30 Frontal Pivote del Piston 2
120-08-13-00116 Aramdela Anti-rozamiento 4
120-08-13-00117 Buje de Ejes Laterales Parte Frontal 2
120-08-13-00118 Buje de Ejes Laterales Parte Trasera 2
120-08-13-00119 Tapa del Bulén Pivote del Piston 4
120-08-13-00120 Pifion Ejes Rulinas 235 M4 L40 3
120-08-13-00121 Arandela Pifién 235 M4 Eje Central 1
120-08-13-00122 Arandela Pifidn 235 M4 Ejes Laterales 2




SECTION BENDING MACHINE MC550

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
120-08-13-00123 Eje de Rodillos 3
120-08-13-00128 Soporte Cuadro Eléctrico ¥
120-08-13-00147 Chaveta Eje Motor 1
120-08-13-00148 Maneta Empujadores 4
120-08-13-00149 Arandela Bronce Pomos 4
120-08-13-00150 Tapa Ejes Oxicortes 2
120-08-13-00152 Tapa Extraccién Buldn Pistén 2
120-08-13-00153 Tuerca UBD 3
O e ol ittt I
s | SIS G R
wmen | g S Sam |
vy | IESTONEC R S |
120-08-13-00164 Tapa Soporte Encoder 1




Elemento

Miniatura N2 de pieza Descripcién CTDAD
120-08-13-00165 Chaveta Paralela 1 Lado Recto DIN 6885A8 14X9%90 3
120-08-13-00175 Tapa Ejes Oxicortes 2
122-PLC-0813-001 Placa Caracteristicas MCB50 1
040-5SMH-00002 Suplemento Macho Hembra 1/4 2
040-RMM-00002 Racor 1/4" Macho Macho 2

040-RET-00018 Reten TC D60x80x10 2
040-RET-00017 Reten TC D60x90x13 T
040-1MG-00002 Junta Metal Goma 1/4' Gas 2
031-LLGU-00001 Llave Gancho Con Ufia 80/90 1
030-DP-00058 DOLLA PARTIDA D40XD44X45 2
030-DP-00017 DOLLA PARTIDA D40XD44X50 1
030-DP-00012 Dolla Partida D30XD34X25 1
030-DP-00010 Casquillo Bronce D16xD22x20 4




SECTION BENDING MACHINE MC550

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcién CTDAD
79 E 030-DIN7979D-8X20 PASADOR CILINDRICO DIN 79790 @8X20 8
030-D472-00022 Circlip Agujero Dind72 D30X1,2 2
030-DE8E5A-00045 Chaveta Paralela DIN 6885A 14X9X40 3
030-D471-00005 Circlip de Eje DIN 471 D40 1
030-CJ-00040 Rodamiento de Rodillos Conicos 33210 D50xD90x32 2
030-CJ-00039 Rodamiento de Rodillos Cénicos 32010 50XBOX20 4
85 mmﬂ 020-17380-MBX25 TORNILLO ALLEN ABOMBADO 1507380 MBX25 1
86 mw‘}) 020-17380-MbBX16 Tornillo Allen Abombado ISO7380 MEX16 8

J

87 m 020-17380-M6BX10 Tornillo Allen Abombado 150 7380 MEX10 48
a8 020-17380-MEX8 Tornillo Allen Abombado 1507380 MEX8 8
89 120-08-13-00174 Arandela de Vaso MC550 3
90 020-17379-D8X25 Tornillo Guia 150 7379 D8X25-M6 4
91 020-D933-M10X50 Tornillo Hexagonal DIN 933 M10x50 4




I

Elemento Miniatura Ne¢ de pieza Descripcion CTDAD
92 @ 020-D71412-00003 Engrasador Recto DIN 71412 M8 5
93 020-D9021-M10 ARANDELA DIN 9021 M10 8
94 020-D6921-MBX12 Tornillo Hexagonal Embridado M6X12 10
95 020-DB912-M5K12 Tornillo Allen de Cabeza Reducida DIN 6912 M5 x 12 3

020-D5406-MB12 Arandela de Fijacion MB12 - DIN 5406 2

020-D5406-MB9 Arandela de Fijacion MBS 3
98 020-D985-M6 TUERCA AUTOBLOCANTE DIN 985 M6 2
99 020-D981-KM12 TUERCA RANURADA DIN 981 M60x2 KM12 2
100 020-D981-KM9 Tuerca Ranurada KM9 M45x150 6
101 020-D934-M20 Tuerca DIN 934 M20 4
102 ! 020-D934-M8 TUERCA HEXAGONAL| DING34 M8 1
103 ! 020-D934-M6 Tuerca Hexagonal DINS34 M6 2
104 I 020-D933-M12X35 Tornillo Hexagonal DIN 933 M12x35 1
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SECTION BENDING MACHINE MC550

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcién CTDAD
105 )”}Uﬂ 020-D933-M10X45 Tornillo Hexagonal DIN933 M10X45 6
106 020-D933-M8X40 TORNILLD HEXAGONAL DIN 933 M8X40 1
107 020-D933-M8X12 TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 M8X12 4
108 020-D913-MEX12 ESPARRAGO ALLEN DIN 913 MbX12 8
109 020-D912-M10X35 TORNILLO ALLEN DINS12 M10X35 41
110 ) ;”H)” 020-D912-M10X30 Tornillo Allen DIN 912 M10X30 35

i
111 020-D912-M10X25 Tornillo Allen DIN912 M10X25 8
112 020-D912-MBX50 TORNILLO ALLEN DINS12 M&X50 12
020-D912-M6BX25 Tarnillo Allen DIN912 M&X25 12
020-D580-M16X2-ZN Cancamo Macho Din580 M16X2 - Zn 1
020-D125B-M10 Arandela Biselada DIN125B Para M10 14
020-D125B-M8 Arandela Biselada DIN1258B Para M8 6
117 020-D933-M10X40 Tornillo Hexagonal DIN933 M10X40 4
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Elemento Miniatura N de pieza Descripcion CTDAD
118 : 020-D127-M10 ARANDELA GLOWER DIN127 PARA M10 4
119 020-D934-M10 Tuerca Hexagonal DIN9S34 M10 8
120 050-PE-00011 Prensaestopa M20X1.5 1
121 050-KIE-0812-003 Cuadro Eléctrico MCB50CNC 1
122 130-08-13-00012 Pistdn Curvadora Eje de 50 2
123 130-08-08-00157 Pupitre MCG50 1
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SECTION BENDING MACHINE MC550

A2. Cilindro hidraulico

N° Despiece

130-08-13-00012 |

Nomébre Fecha
/.
(N NARGESA)
U0 omn Ot e Pk, ok oy
i Wi s -

,m—m
Dibuiado NDevesa | 21/04/2023
Verificoda
-

i) 130-08-13-00012
| @ mm
MCE50

|M

Tol general |M 100-08-13-001
K

! Fistén Curvadora MC550
@ D F:eler | 50
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Elemento

122.1

1222

1223

122.4

1225

1226

1227

122.8

1229

122.10

122,11

122.12

122.13

122.14

122.15

Miniatura

l: t.r.'.l_u_u}

N2 de pieza Descripcion CTDAD
130-08-13-00011 Conjunto Camisa del Pistdn 1
120-08-13-00050 Tuerca Cierre Vastago 1

D40-1T-00036 JUNTA TORICA D58X4 90 Shore 1
040-RAS-00012 Rascador AS - D30XD40X7/10 1
040-DPS-00008 Junta DPS DE5SXDS3 SIMKO 3202 1

120-08-13-00057 Cabeza del Vastago del Pistdn 1

040-BA-00019 Collarin T20 30x40x10 1

030-DP-00013 DOLLA PARTIDA D30XD34X30 1
020-D914-MBX10 Esparrago Allen Con Punta DIN 914 Mé&x10 2
120-08-13-00131 Cromado Vastago del Pistén 1
120-08-13-00130 Embolo Pistén 1
120-08-13-00132 Tuerca Trasera Cilindro Hex, 36mm - M24x1.5 1

040-IT-00037 JUNTA TORICA D20X2 NBR 90 Sh 1
120-08-13-00109 Chapa de Amarre del Encoder al Vastago 2
020-17380-M5x10 TORNILLO |50 7380 M5X10 8
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SECTION BENDING MACHINE MC550

A3. Grupo hidraulico
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SECTION BENDING MACHINE MC550
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A4. Atril
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SECTION BENDING MACHINE MC550

A5. Panel de control
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AG6. Armarios eléctrico

20




SECTION BENDING MACHINE MC550
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SECTION BENDING MACHINE MC550

A7. Disposicion de los ejes
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A8. Control unit
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SECTION BENDING MACHINE MC550
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A9. Grupo hidraulico
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SECTION BENDING MACHINE MC550
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SECTION BENDING MACHINE MC550
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A10. Esquemas eléctricos
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SECTION BENDING MACHINE MC550
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SECTION BENDING MACHINE MC550
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SECTION BENDING MACHINE MC550
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SECTION BENDING MACHINE MC550
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All. Esquema hidraulico
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'NUESTRA GAMA DE PRODUCTOS

PUNZONADORAS HIDRAULICAS CURVADORAS DE TUBOS SIN PRENSAS PLEGADORAS
MANDRIL HORIZONTALES
CURVADORAS DE TUBOS Y PERFILESCURVADORAS CNC DE TUBOS Y SOLDADORA LASER
PERFILES
TORSIONADORAS DE FORJA EN FRIO PLEGADORAS HIDRAULICAS CIZALLAS HIDRAULICAS
HORNOS DE FORJA MAQUINAS DE GRAVAR EN FRIO MAQUINAS DE FORJA EN CALIENTE

BROCHADORAS VERTICALES MARTILLOS PILON PARA FORJA PRENSAS HIDRAULICAS PARA FORJA



