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CLIENTES NARGESA

Prada Nargesa cuenta con mas 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, podran encontrarles en su zona para poder satisfacer sus

necesidades de produccién contratando sus servicios.
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Contamos con mas de 12.200 clientes en 150 paises distintos alrededor del mundo
iDescubre su localizaciéon 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 ano 1970 ubicada cerca de Barcelona, Espanfa, con mas de 50
afos de experiencia en el sector de la fabricacién de maquinaria industrial, y mas de 10.000m? de instalaciones. Nargesa
es simbolo de calidad, fiabilidad, garantia e innovacién. Toda nuestra gama de mdquinas 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.
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NUESTRA GAMA DE MAQUINARIA

Punzonadoras hidraulicas Méquinas de grabar en frio
Curvadoras o dobladoras de tubos Martillo pilén para forja
Curvadoras o tubos sin mandril Cizallas hidraulicas
Torsionadoras de forja en frio Maquinas 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 certificaciones 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

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

CONCESION DE EXPORTADOR AUTORIZADO
AUTORIZACION DE

EXPORTADOR - Trdmites aduaneros mas rapidos

AUTORIZADO - Reduccién de la documentacién arancelaria

ESEAOR23000312 - Preferencias arancelarias segun situacién geogréfica

PYME INNOVADORA

(@ - Desarrollo en innovacion, disefio y tecnologias de fabricacion

- Certificacién y auditoria de eficiencia en producto y servicio

PYME INNOVADORA - Capacidad de anticipacion frente a las necesidades del cliente

Valido hasta el 31 de mayo de 2026

GESTION I+D+l

GESTION I+D+1

- Manufactura basada en el proceso de I+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 gusta

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

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

{QUIEREN PARTICIPARY SER UN CASO DE EXITO NARGESA?
Envien un email a nargesa@nargesa.com incluyendo los siguientes datos y les ahadiremos en nuestra web:

Nombre empresa
Nombre testimonio
Cargo
Pais
Texto descriptivo

Fotografia con la maquina
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1. CARACTERISTICAS DE LA MAQUINA

1.1. Dimensiones generales

'l N NARGESA

1997 I 3751

1.2. Descripcion de la maquina

La plegadora MP3160CNC, esta disefiada especificamente para plegar chapa en diferentes grados, cualquier otra aplica-

cién que no sea la especificada anteriormente, el fabricante no se responsabiliza de los dafos causados en la maquina o

las personas que la utilicen.

La MP3160CNC se adapta a las normas y directivas europeas de fabricacién de maquinaria.




PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC

1.3. Identificacién de la maquina
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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) 972568085

TRADEMARK NARGESA MODEL MP1500CNC

YEAR OF MANUFACTURE SERIAL N

DIMENSIONS 2110x1880x2210 mm.  WEIGHT 4900 Kg.
POWER 5,5 Kw. INTENSITY 22/11 A.  VOLTAGE V. Hz50/60

1.4. Caracteristicas generales

Potencia del motor principal 15 Kw a 1460 r.p.m.
Intensidad Z,? 2 : :ggz
Presion hidraulica 280 kg/cm?2 (22 MPa)
Bomba 36 1/m
Depésito 134 litros
Piston de doble efecto 160 Tm
Escote 400mm | 15,75"
Longitud de plegado entre montantes 2630mm | 103,5"
Longitud de plegado total 3100mm | 122"
Recorrido total del tope 600+100mm | 23,62"+4"
Recorrido maximo del punzén 220mm | 8,66"
Distancia libre mesa/trancha 445mm | 17,52"
Peso 11.900Kg | 26.235Ib.

1.5. Accesorios

1.5.1. Descripcion de los accesorios

El punzén y la matriz estan tratados, lo que asegura su fiabilidad y resistencia en uso normal. Las matrices tienen dife-

rentes oberturas para diferentes gruesos de chapa y radios de plegado.




PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC

1.5.2. Utillajes

La plegadora MP3160CNC, ha sido concebida para su utilizacién con matrices en V, punzén y porta-punzén.

Se pueden colocar otras matrices con V superiores, punzones seccionados y bigornias. Consulte con el fabricante.
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1.6. Descripcién de los resguardos

Los resguardos fijos de los que consta la plegadora MP3160CNC son los resguardos laterales para evitar la manipulacion

de los utiles por los laterales y los resguardos en la parte trasera de la maquina que cubren las correas y las poleas del

tope posterior.

Proteccion lateral

Proteccion lateral
superior izquierda g 5 / superior derecha

Proteccion lateral derecha

Proteccion lateral izquierda

Protecciones traseras

No se pueden quitar las tapas de proteccién si no es para realizar tareas de mantenimiento y deben ser realizadas por

personal técnicamente formado. PRADA NARGESA no se responsabiliza de los dafios causados por no atenerse a lo an-

teriormente mencionado.




PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC

2. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

2.1. Transporte

La elevacion se realizard con una grua, en el punto de anclaje marcado para tal efecto. Nunca se elevara la maquina por
ningun otro sitio que no sea el indicado y siempre se utilizardn los dos puntos de la parte delantera de la maquina debido
a que el peso se encuentra mayoritariamente en la parte frontal, de esta manera conseguiremos que la maquina se man-

tenga en una linea horizontal cuando se eleve.

Punto de anclaje para la
elevacién con grua

Punto de anclaje para la
elevacién con grua

2.2, Condiciones de almacenamiento

La plegadora no se podra almacenar nunca en un lugar donde no cumpla los siguientes requisitos:

* Humedad entre 30% y 95% sin condensacion.

* Temperatura de -25 a 55°C o 75°C para periodos que no excedan de 24h (recuerden que estas temperaturas son en
condiciones de almacenamiento)

* No apilar maquinas ni objetos pesados encima.

* No desmontar para almacenaje.




3. MANTENIMIENTO
3.1. Mantenimiento general

En la parte superior del depdsito se encuentra la mirilla del nivel. En caso de falta de aceite, rellenar hasta la marca de la
mirilla.

- Cada 1000 horas de uso, revisar el nivel del aceite del deposito.

- Sustituir el aceite hidraulico del depésito cada 4000 horas de trabajo.

Tipo: SIL POWER HV-46

Tapén de llenado

Vélvula de vaciado

Visor de nivel de aceite

ATENCION: Parar la maquina para efectuar el mantenimiento. En caso de substitucion del aceite, poner en marcha la

maquina y accionar el pedal en intermitencia aumentando el tiempo de presién progresivamente hasta que el circuito

se llene.




PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC

== Engrasar todos los engrasadores de las guias cada 6 meses. En total 2

Vista de la mdquina seccionada
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== Engrasar todos los engrasadores de los soportes de las chapas. En total 2

Vista frontal de la mdquina
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== Engrasar todos los engrasadores del tope. En total 10
I Engrasar las cremalleras del Eje X y del Eje R. En total 4

Vista trasera del tope

Vista delantera del tope

1



PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC

4. INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

4.1 Situacién de la maquina
Se procurard ubicar la maquina debidamente para no tener que moverla; en caso contrario se seguiran las pautas des-
critas en el apartado de trasporte (n°2). Se debera situar en una superficie lisa y nivelada para evitar vibraciones y mo-

vimientos de ésta durante los plegados. Es posible nivelar la maquina mediante unos tornillos situados en la base de la
magquina uno en cada esquina.
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4.2, Area de trabajo

Cuando se coloque la maquina se ha de tener en cuenta sus dimensiones, el drea de trabajo del operario y las posibles
longitudes de la pieza a trabajar.

La plegadora podra utilizarla un solo operario, el cual se tiene que colocar frontalmente a la maquina, nunca en una zona

lateral ya que ha de controlar el conjunto de la maquina y ademas las protecciones principales estan disefiadas para el
uso frontal de la misma.
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4.3. Condiciones externas admisibles

Temperatura ambiente entre +5°C y +50°C sin sobrepasar una temperatura media de +45°C las 24h
Humedad de entre el 30% y 90% sin condensacion de agua.

12



4.4. Conexion a la fuente de alimentacion

IMPORTANTE: Esta maquina debe ser conectada a una toma de corriente de 400V con contacto de puesta
atierra

La MP3160CNC, viene equipada con un motor trifasico 230V / 400V de 5,5 Kw conectados en estrella para conectarse
a una fuente de alimentacion de 400V. Debera conectarse a una sola fuente de alimentacion y en la fuente de energia
indicada.

Silatension de lalinea no es la indicada: el variador de frecuencia del motor del grupo hidraulico NO ES MULITI TEN-
SION asi que si tenemos que cambiar la tension, el variador debera sustituirse en funcion de la tensién de alimentacion.
Paralelamente se procederd al cambio de la conexion de las bobinas del motor del grupo hidraulico como se indica a

continuacion:

X Bl Z

- Figura estrella

(predeterminada)

Para tension 400V
U V W

Figura triangulo
Para tension 230V

El accionamiento del tope se realiza mediante un servomotor que no requiere ninguna accién al realizar un cambio de

tension de 400V a 230V o viceversa.
Unicamente debera ser modificada la configuracion del transformador, como indican las siguientes figuras:

Il ER
T5 S5 R5 NC T4 S4 R4 O

Configuracién 400V

-

Ol
©

@‘@@@@@@@
slololadolole
d @@@@@@@@

s s

1

I Eﬂ

T5 S5 R5 T4 S4 R4

@ NC NC NC NC NC NC NC O @

Configuracién 230V

T
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC

5. AJUSTE DE LA POSICION DE LAS AGUJAS DEL TOPE

Cuando sea necesario cambiar la posicion de las agujas del tope de la plegadora se realizara mediante la barra de accio-
namiento suministrada para tal efecto y desde la parte frontal de la maquina.

Queda totalmente prohibido realizar esta operacién sin la barra de accionamiento.

/

Barra de accionamiento

Para proceder al movimiento de las agujas introduciremos la barra de accionamiento en el alojamiento existente en el

soporte de la aguja.

\

Alojamiento de la barra

de accionamiento

14



Levantamos la palanca, liberando el soporte de la aguja, y podemos desplazar la aguja hacia la nueva po-si-
cién que deseamos. Bajamos la palanca y la aguja se quedara fija en la nueva posicion.

Extraemos la palanca y ya tenemos el tope listo para su nuevo uso.

ADVERTENCIA

Verificar que hemos extraido la palanca antes de volver a poner en funcionamiento la plegadora.

15



PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC

6. ADVERTENCIAS

No manipular componentes de la maquina en marcha.

No utilizar la maquina para propésitos no descritos en el manual.

Utilizar guantes para la manipulacién de componentes de la maquina y durante los procesos del plegado.

Utilizar gafas y botas de protecciéon homologadas por la CE.

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

No trabajar sin las protecciones que equipan la maquina.

Mantener una distancia de seguridad entre la maquina y el operario durante el tiempo que la maquina este en marcha.
No utilizar utiles que no sean subministrados por NARGESA.

Las matrices que pueden acoplarse a la maquina deben estar siempre fijadas.

En caso de accidente por negligencia del operario, por no atenerse a las normas de uso y seguridad ex-puestas en el
manual, NARGESA SL no se hara responsable.

Recordar la obligacion de que los operarios que trabajen con la maquina deben llevar gafas, guantes y calzado de segu-
ridad.

Descripciéon del marcado de la plegadora. Viene marcada en la parte frontal con los siguientes simbolos de peligro.

AAO®

16
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Tel. +34 972568085 - nargesa@nargesa.com - Www.nargesa.com
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

Elemento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
1 130-05-10-00002 ESTRUCTURA FINAL PLEGADORA MP3160 CNC 1
2 120-05-10-00028 GUIA DERECHA TRANCHA PLEGADORA MP3160 1
3 120-05-10-00029 GUIA IZQUIERDA TRANCHA PLEGADORA MP3160 1
4 020-D912-M12X40 TORNILLO ALLEN DIN 912 M12x40 22
S 130-05-10-00010 CONJUNTO CILINDRO IZQUIERDO PLEGADORA MP3160 1
6 130-05-10-00012 CONJUNTO CILINDRO DERECHO D190_180 MODIFICADO 1
7 130-05-10-00013 CONJUNTO TOPE CHAVETA INFERIOR INTERNA PLEGADORA >
” MP3160

B SRR s CONJUNTO TOPE CHAVETA SUPERIOR INTERNA PLEGADORA B
MP3160

9 120-05-10-00023 CHAVETA 35X33X180 PLEGADORA MP3160 8

10 120-05-10-00022 REFUERZO LATERAL SUPERIOR PLEGADORA MF3160 2

11 b 120-05-10-00021 CHAPA FRONTAL SUPERIOR PLEGADORA MP3160 1

12 130-05-10-00015 CONJUNTO TOPE CHAVETA INFERIOR EXTERNA FLEGADORA 5
MP3160

i3 AR EEE CONJUNTO TOPE CHAVETA SUPERIOR EXTERNA PLEGADORA 2
MP3160

14 120-05-10-00026 REFUERZO CENTRAL ESTRUCTURA PLEGADORA MP3160 2
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Elermento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
15 130-05-10-00007 CONJUNTO TRANCHA PLEGADORA MP3160 1
16 031-51B-00003 SILENT BLOCK DOBLE @50X30 M10 4
17 130-05-10-00019 CONJUNTO GRUPOQ HIDRAULICO PLEGADORA MP3160 1
18 031-51B-00015 SILENT BLOCK DOBLE @75X40 M12 4
19 130-05-10-00020 GRUPO MOTOR BOMBA HIDRAULICA PLEGADORA MP3160 1
20 120-05-10-00112 Manguera Aspira ifgog[;%bsalrs“) (;[;::;iZ:Q;r:O;"- Codo 202 Tg 1" 1
21 PSR Manguera Presidn ff;;gj:;glg?gi:gi;iagg_ Codo 502 Tg 3/4" 1
22 140-05-01-00117 Matriz MAB0OR 835mm 3
23 BRIDA 1005 BRIDA RAPIDAVEQELL 1005 16
24 140-05-01-00116 Punzon P5135.85.R08 835mm 3
75 130-05-10-00029 CONJUNTO TAPA SUPER\OC‘IFE?;I'EESAL DERECHO PLEGADORA 1
26 3 130-05-10-00031 CONJUNTO PUERTA DERECHA PLEGADORA MP3160 1
27 020-D931-M30X80 Tornillo DIN 931 M30x80 <]
28 020-0931-M30X100 Tornillo BIN 831 M30x100 6
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

Elemento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
29 020-0931-M16X100 TORNILLO HEXAGONAL DIN 931 M156X100 8
30 020-0931-M16X60 TORNILLO HEXAGONAL GIN 531 M16X60 8.8 PAVONADO 8
. oo |UpseietuEm e

S
i
| P ettt I
33 cjmp 020-0931-M30X90 Tornillo DIN 931 M30x90 12
34 CJD]I) 020-D931-M30X110 Tomnillo DIN 931 M30x110 12
35 e— 030-D6325-00011 Pasador Cilindrico DIN 6325 D25x50 16
36 ; 120-05-10-00051 PLACA BASE ENCODRER IZQUIERDO PLEGADORA MP3160 1
37 \ 130-05-10-00021 CONIJUNTO GUIA TRANCHA PLEGADORA MP3160 2
38 ‘ 130-05-10-00022 CONJUNTO PASAMANO GU A TRASERA PLEGADORA MP3160 2
39 ‘ 130-05-06-00285 Soporte Laser 2
40 | i 130-05-06-00276 Conjunto Laser MF3003 1
41 120-05-06-00416 GUIA PATIN 1
42 120-05-06-00426 Tope Final Guia Soporte Chapas 2

17




Elermento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
43 030-PL-00001 PATIN LINEAL 2
44 130-05-06-00239 Conjunto Guia |zquierda Soporte Chapas MP3003CNC 1
45 130-05-06-00240 Conjunto Guia Derecha Soporte Chapas MP3003CNC 1
46 020-0913-M6X20 ESPARRAGO ALLEN DIN 913 M&X20 8
47 020-D912-M8xX40 TORNILLO ALLEN DIN 912 M8X40 8
48 - 030-CJ-00038 Rodamiento De Bolas Tapado 6301-2RS D12XD37X12 2
49 020-0933-M12X35 Tornillo Hexagonal DIN 933 M12X35 2
50 120-05-06-00421 Tuerca Fijacion Cojinete 2
51 120-05-06-00424 Arandela Cojinete 2
52 ‘ 031-POMM-00010 Pomo Macho Lobulos @50 - M10x40 2
53 = b 120-05-06-00452 Tope Posicion Brazos Porta Chapa 2
54 1 130-05-06-00264 Conjunto Deslizante Soporte Chapas MP3003CNC 2
55 rv 031-MAG-00006 EMPURADURA GRADUABLE M16X50 2z
56 120-05-06-00423 Arandela Vertical 2
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

Elemento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
57 120-05-08-00171 Guia Superior Derecha Soporte Chapa 1
58 020-0DE812-M8X20 Tormillo Allen Cabeza Reducida Din6912 M8X20 8.8 Pavonado 2
59 E ¥ :3 030-079730-00001 FASADOR CILINDRICO DIN 79790 D8X16 4
60 120-05-08-00168 Guia Superior lzquierda Soporte Chapa 1
61 MESA COMPENSACION 2 MESA COMPENSACION 2 1
62 120-05-10-00080 TAPA TRASERA FlIA PLEGADORA MP3160 2
B3 120-05-10-00081 CHAPA TRASERA SUPERIOR PLEGADORA MP3160 1
B84 130-05-10-00026 CONIUNTO FUERTA CORREDERA DERECHA PLEGADORA MP3160 1
B85 120-05-10-00076 SEPARADOR SOPORTE BRAZO CONTROL PLEGADORA MP3160 4
66 130-05-10-00027 CONJUNTO PUERTA CORREDERA IZQUIERDA PLEGADORA MP3160 1
67 030-GKL-0o001 CONJUNTO GUIA KLEIN K75 [=2670 mm 1

CONJUNTO SOPORTE BRAZO CONTROL PLEGADORA
B8 130-05-10-00028 MP3160CONIUNTO SOPORTE BRAZO CONTROL FLEGADORA 1
MP3160
o AR A CONJUNTO TAPA SUPERIOR LATERAL IZQUIERDO PLEGADORA i
MP3160
70 130-05-10-00032 CONJUNTO PUERTA IZOUIERDA PLEGADORA MP3160 1
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Elermento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
7 020-D912-M10%40 TORNILLO ALLEN DIN 812 M10X40 32
72 140-05-01-00161 PUNZON P5135.85 RO8 =595 mm 1
73 140-05-01-00160 MATRIZ M460R L=595 mm 1
74 050-BRA-00001 CONJUNTO BRAZO PANTALLA PLEGADORA MP3160 1
75 i?rﬁ;g;:Engfg CONIUNTO ARMARIO ELECTRICO MP3160 1
76 l) VFDE\;':?/‘IJ:ZDS‘O:NSAA VARIADOR VFDBSAMS23ANSAA 1
77 020-0934-M8 Tuerca Hexagonal DIN 934 M8 16
78 m’ 020-D913-M8xX20 ESPARRAGO ALLEN DIN 5913 M8X20 4
79 0S0-TAPVENT-00001 Tapa Ventilador 1
80 2 ;‘_ 120-05-10-00128 TAPA TRASERA VARIADOR DE FRECUENCIA PLEGADORA MP3160 1
81 ) 130-05-10-00033 CONJUNTO TAPA VARIADOR DE FRECUENCIA PLEGADORA MP3160 1
82 020-17380-M6X10 Tornillo Allen Abombado 150 7380 M6X10 173
83 020-D7991-M5X16 Tornillo Allen Avellandado DIN7991 MSX16 6
84 020-17380-M8X12 Tomillo Allen Abombado 1S07380 M8X12 4
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

Elemento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
85 130-05-10-00035 CONJUNTO PEDAL PLEGADORA NG 1
86 i 120-05-10-00102 SOPORTE CHAPAS DELANTERAS PLEGADORA MP3160 1
87 120-05-10-00103 TAPA FRONTAL TRANCHA DERECHA FLEGADORA MP3160 1
a8 130-05-10-00036 CONJUNTO TAPA FRONTALJE.;INGCC:MIZQUIERDA PLEGADORA 1
29 120-05-10-00096 SOPORTE EXTERNO CHAPAS FRONTALES PLEGADORA MP3160 8
20 120-05-10-00097 CHAPA SOPORTE TAPAS LATERALES PLEGADORA MP3160 2
91 L 120-05-10-00099 SOPORTE CENTRAL CHAPAS FRONTALES PLEGADORA MP3160 2
92 120-05-10-00098 CHAPA SOPORTE LED EXTERIOR PLEGADORA MP3160 1
93 120-05-10-00100 TAPA FRONTAL SUPERIOR DERECHO FLEGADORA MP3160 1
84 120-05-10-00101 TAPA FRONTAL SUPERIOR IZQUIERDA FLEGADORA MP3160 1
95 050-LAS-00001 CONJUNTO LASER PLEGADORA 1
96 J 120-05-06-00533 CHAPA INDICADORA POSICION LASER IZOUIERDA 1
97 v 120-05-06-00534 CHAPA INDICADORA POSICION LASER DERECHA 1
98 120-05-06-00543 METACRILATO NARGESA 2
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Elermento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
122-CAL-0506-004 PLACA ALUMINIO ADVERTENCIAS PLEGADORA 1
020-07337-3X8 Remache De Clavo DIN7337 De Al D3X8 12
122-CAL-0505-002 TABLA ESPECIFICACIONES 1
120-05-08-00034 TAPA POLICARBONATO 2
031-APM-00001 ASA INOXIDABLE 250%45 M6 2
050-BI%-00001 BISAGRA DE SEGURIDAD 2
020-0913-M5X16 Esparrago Allen DIN913 MSX16 22
020-0534-MS Tuerca Hexagonal GIN934 MS 22
020-D1258-M5S Arandela DIN 125 B M5 22
050-BIS-00002 BISAGRA 2
122-PLC-0000-001 Placa Caracteristicas General 1
020-Dg34-M24 TUERCA BIN 934 M24 4
020-0933-M24X100 TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 M24X100 4
120-05-01-00536 Placa Pie Plegadora 4
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

Elemento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

13 120-05-10-00117 Tubo Conformado STAUFFORM Conexion B1 Cilindro Derecho 1
MP3180

iiz SRS Tubo Conformado STAUFFORM Conexion B2 Cilindro lzquierdo i
MP3160

145 T —— Tubo Conformado STAUFFORM Conexion A2 Cilindro lzguierdo 4
MP3160

15 120-05-10-00116 Tubo Conformado STAUFFORM Conexion Al Cilindro Derecho 1
MP3160

117 040-TMMM-00001 Figura "T" Macho-Macho-Macho Tubo 12 1

118 120-05-10-00120 Tubo Conformado STAUFFORM Central Salida F 1

- T Tubo Conformacdo STAUFFORM Conexion F cilindro Derecho 1

Plegadora MP3160
i5h A Tubo Conformado STAUFFORM Conexion F Cilindro Izquierdo 4
Plegadora MP3160

121 | 050-ENC-00006 Encoder Lineal GYS5200TE0022005M-05-55C 2

122 130-05-06-00246 ACCIONAMIENTO ENCODER LINEAL 2

123 020-0912-M8X20 Tornillo Allen DINS12 M&X20 4

124 4 120-05-10-00124 ACCIONAMIENTO ENCODER DERECHO PLEGADOR MP3160 1

125 020-D912-M6EX16 Tornillo Allen DINS12 MEX16 4

126 020-0933-M10X20 Tomillo Hexagonal DIN 933 M10X20 8
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Elermento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
127 120-05-09-00152 SOPORTE INDUCT VO TRANCHA 1
128 050-IND-00003 Detector Inductivo Diell M8 NO PNP-10-30 M12 1
128 0S0-IND-00004 Detector Inductivo Diell M8 NC PNP-10-30 M12 1
130 020-17380-MEX8 Tornillo Allen Abombado 1507380 M&X8 12
131 120-05-09-00153 SOPORTE INDUCTIVO TRANCHA 1
132 M} 020-0913-M8X40 ESPARRAGO ALLEN DIN 913 M8X40 1
133 120-05-09-00154 Arandela inductivo 1
134 020-0931-M14X100 TORNILLO HEXAGONAL DIN 931 M14 X100 4
135 120-05-05-00087 ARANDELA DE GRUESO @30X@14.5X8 4
136 020-D933-M8X35 TORNILLO HEXAGONAL DIN $33 M8x35 10
137 . 120-05-10-00125 ACCIONAMIENTO ENCODER [ZQUIERDO PLEGADOR MP3160 1
138 130-05-10-00038 CONJUNTO TOPE PLEGADORA MP3160 1
138 " 120-05-10-00126 SOPORTE LED INTERIOR PLEGADORA MP3160 4
140 TIRA LED INTERIOR Tira Led Interior L=2000 mm 4 Soportes 1
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

Elemento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
141 120-05-10-00128 CADENA PORTA CABLEEz.F’lL.fS.:ﬁg::Z.I\:ZSIED £2i.10.10.028.0 1
142 120-05-10-00127 SOPORTE CADENA PORTACAS;SEIPGL;ERTATRASERA FLEGADORA 1
143 020-07691-M3X10 Tornillo Allen Avellanado DIN7981 M3X10 4
144 020-D934-M3 Tuerca DIN 934 M3 4
145 0S0-ECLV-00001 Enclavamiento Puerta Pizzato 1
146 050-ECLVM-00001 Enclavamiento Movil Pizzato 1
147 020-0912-M5X20 TORNILLO ALLEN DIN912 MSX20 2
148 020-0912-M5X30 TORNILLO ALLEN DIN 912 MSX30 2
149 040-ABR-00010 Abrazadera 5imple Tubo 020 2
150 120-05-10-00144 PLACA BASE ENCODER DERECHO PLEGADORA MP3160 1
151 120-05-10-00149 CHAPA SOPORTE IMAN PUERTAS LATERALES PLEGADORA MP3160 2
152 031-BM-00004 BASE MAGNETICA D32X7 AGUIERO AVELLANADO 5.5-11 2
153 / 050-LED-00009 Tira Led 2730mm MP-3003 2
154 020-D934-M14 Tuerca DIN 934 M14 6
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Elermento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
155 020-D913-M14X80 ESPARRAGO ALLEN DIN 913 M14X80 6
156 — | 030-D6325-00014 Pasador Cilindrico DIN 6325 D10X25 &
157 020-0912-M12X35 TORNILLO ALLEN DIN 912 M12X35 8
158 120-05-10-00152 TAPA CANAL SOPORTE BRAZO PLEGADORA MP3160 1
159 120-05-10-00151 TAPA CANAL PEQUENA SUPERIOR PLEGADORA MP3160 1
160 120-05-10-00150 TAPA CANAL PEQUENA HORIZONTAL PLEGADORA MP3160 1
161 120-05-10-00153 TAPA CANAL VERTICAL LADO CONTROL PLEGADORA MP3160 1
162 120-05-10-00154 TAPA CANAL HORIZONTAL FLEGADORA MP3160 1
163 020-0933-M10X25 Tornillo Hexagonal DIN 933 M10X25 4
164 020-D125B-M10 Arandela Biselada DIN 1258 M10 12
165 120-05-10-00157 TAPA CANAL SUPERIOR LATERAL PLEGADORA MP3160 1
166 120-05-10-00155 TAPA CORTA CANAL SUPERIOR PLEGADORA MP3160 1
167 120-05-10-00156 TAPA LARGA CANAL SUPERIOR PLEGADORA MP3160 1
168 120-05-10-00158 TAPA CANAL VERTICAL LATERAL PLEGADORA MP3160 1
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

Elemento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
169 ) ”J 020-07991-M4AX156 Tornillos de cabeza avellanada con hueco hexagonal 16
170 020-0985-M4 Tuerca Autoblocante GIN 884 M4 16
171 120-05-10-00160 TAPA CANAL TOPE HORIZONTAL PLEGADORA MP3160 1
172 120-05-10-00159 TAPA CANAL TOPE VERTICAL PLEGADORA MP3160 1
173 020-D9021-M5 Arandela Ancha DINS021 Para MS 11
174 1 020-D985-M5 Tuerca Autoblocante GIN 985 MS 11
175 fl:-'L ””H”'j 020-07991-M5X15 Tornillo Allen Avellandado DIN7991 MSX16 11
176 020-D934-M12 Tuerca DIN 534 M12 8
177 020-D1258-M12 Arandela DIN 125 8 M12 8
178 020-D934-M10 Tuerca Hexagonal DIN934 M10 8
179 020-D912-M10X30 Tornillo Allen DIN 912 M10X30 16
180 020-D912-M8X25 Tomnillo Allen DIN 912 M8X25 4
181 020-D933-M16X90 TORNILLO HEXAGONAL DIN 833 M16XS0 4
182 020-D1258-M16 Arandela Biselada DIN1258 Para M16 4
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Elermento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
183 020-D934-M16 Tuerca Hexagonal DIN 934 M16 8
184 (% 020-17380-M6X12 Tomillo Allen Abombado 150 7380 M&X12 12
185 | 020-0534-M6 Tuerca Hexagonal DIN 934 M6 12
186 . ”;",J-j”" 020-17380-M6X20 Tomillo Allen Abombado 1507380 M6X20 4
187 Mt‘:l 020-17380-M8X20 TORNILLO ALLEN ABOMBADQO 1507380 M8X20 8
188 020-0912-M&XE0 TORNILLO ALLEN DIN 912 MEX60 2
189 020-0912-M6X25 Tornillo Allen BINS12 MEX25 S0
190 031-TG-00001 TAPON GU A LINEAL AGUIERO MG S0
191 020-D9021-M8 Arandela Ancha GINS021 Para M8 4
192 020-0933-M8X20 TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 M8X20 4
193 mm 020-D71412-00002 Engrasador DIN 71412 M8X1.25 Recto 2
194 050-CNC-S840W CONJUNTO CONTROL ESA S840W 1

.f
195 7 020-D913-M10X35 Espiga Allen DIN 913 M10X35 4
196 020-0933-M6XE5 Tornillo Hexagonal GIN 933 MBXE5 4
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

2. Despiece conjunto cilindro izquierdo

130-05-10-00010 N° Despiece

PLANO DE DESPIECE REFERENCIA | FECHA | TNJ NARC‘E‘SA(E
x (-
© [ | CONUNTO CILINDROZAUIERDO  1130-05-10-00010|12/06/2025 T i o o

Este plano es propiedad de Prada Nargesa SL . No podrd ser reproducido, comunicado a ferceros o ulifizado para ofro fin que no sea el acodado sin su permiso escrito.
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Elemento |Miniatura Ne de pieza Descripcién CTDAD

130-05-10-00009 CONJUNTO CAMISA CILINDRO IZQUIERDO PLEGADORA MP3160 1

130-05-10-00008 CONJUNTO SOLDADO VASTAGO PLEGADORA MP 3160 1
53 040-RAS-00014 Rascador - D180XD195X14/10 1
5.4 040-BA-00021 COLLARIN D180XD200X15 1
5.5 120-05-10-00036 DOLLA DELANTERA CILINDRO PLEGADORA MP3160 1
5.6 . 040-IT-00107 JUNTA TORICA $199,2X5,7 Nbr 90 Shore 1
5.7 030-ROT-00008 ROTULA GX 405 1
5.8 040-DPS-00011 Junta DPS D190XD165X25_4X12_7 1
5.9 y 040-CGMH-00004 RACORD CODO GIRATORIO 205-3/4" BSPT MACHO 2
5.10 120-05-10-00037 SEPARADOR ABRAZADERAS CILINDRO PLEGADORA MP3160 1
S.11 T . 040-CGMH-00005 RACORD CODO GIRATORIO 121-1/4" BSPT MACHO 1
5.12 020-D912-M10X60-12_8 Tornillo Allen DIN 912 M10 X80 Calidad 12.9 8
5.13 040-VLL-00002 Valvula de Llenado NSVOSOBEDSL NG5O 1
5.14 040-SAE-00002 Semibrida 3000 PS|SAE2" 2
5.15 020-D912-M12X35 TORNILLO ALLEN DIN 912 M12X35 4

(‘J * i
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

3. Despiece conjunto cilindro derecho

130-05-10-00012 N° Despiece

PLANO DE DESPIECE REFERENCIA | FECHA | TNJ NARC‘E‘SA(E
x (-
© [ | COMUNTOCIINDRODERECHO  1130-05-10-00012|12/06/2025| Tt i

Este plano es propiedad de Prada Nargesa SL . No podrd ser reproducido, comunicado a ferceros o ulifizado para ofro fin que no sea el acodado sin su permiso escrito.
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Elemento |Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

130-05-10-00011 CONJUNTO CAMISA CILINDRO DERECHO PLEGADORA MP3160 1

130-05-10-00008 CONJUNTO SOLDADO VASTAGO PLEGADORA MP 3160 1
6.3 040-RAS-00014 Rascador - D180X0195X14/10 1
6.4 040-BA-00021 COLLARIN D180XD200X15 1
6.5 120-05-10-00036 DOLLA DELANTERA CILINDRO PLEGADORA MP3160 1
6.6 040-IT-00107 JUNTA TORICA D199,2%5,7 Nbr 90 Shore 1
6.7 030-ROT-00008 ROTULAGX 405 1
6.8 040-DPS-00011 lunta DPS D190XD165X25_4X12_7 1
6.9 y 040-CGMH-00004 RACORD CODO GIRATORIO 205-3/4" BSPT MACHO 2
6.10 120-05-10-00037 SEPARADOR ABRAZADERAS CILINDRO PLEGADORA MP3160 1
6.11 040-CGMH-00005 RACORD €ODO GIRATORIO 121-1/4" BSPT MACHO 1
6.12 020-D912-M10X60-12_9 Tornillo Allen DIN 912 M10 X60 Calidad 12.9 8
6.13 040-VLL-00002 Valvula de Llenado NSYOS0BEQSL NG50 1
6.14 040-SAE-00002 Semibrida 3000 PSI SAE 2" 2
6.15 020-D912-M12X40 TORNILLO ALLEN DIN 912 M12x40 4
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

4. Despiece conjunto trancha
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
15.1 130-05-10-00006 CONJUNTO SOLDADO TRANCHA PLEGADORA MP3160 1
15.2 ¥ 120-05-10-00027 REGLA BIPLAST PLEGADORA MP3160 2
153 020-D7991-MEX16 Tornillo Allen DIN 7991 M&X16 16
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

5. Despiece conjunto grupo hidraulico

130-05-10-0001¢ N° Despiece

17.3

. / 1622

PLANO DE DESPIECE REFERENCIA FECHA N NARC\ E(‘;Aﬁ'
x (-
© [3| CONYNTO SRUPO HIDRAVLICO  1130-05-10-00019|05/05/2025 T i o o

Este plano es propiedad de Prada Nargesa SL . No podrd ser reproducido, comunicado a ferceros o ulifizado para ofro fin que no sea el acodado sin su permiso escrito.
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Elemento Miniatura N de pieza Descripcion CTDAD
130-05-10-00017 DEPOSITO HIDRAULICO PLEGADORA MP3160 1
040-8L-00019 Blogue central SAKBS3529H06B048X51129 1
020-D6821-M6X12 Tornillo Hexagenal Embridado M6X12 16
040-TM-00001 Toma Minimex 1/4" 3
17.5 040-IMG-00002 Junta Metal Goma 1/4' Gas 4
17.6 040-FL-00001 Filtro De Aspiracion 1" 1/4" 2
17.7 040-1MG-00005 Junta Metal Goma 1 1/4' Gas 4
17.8 040-RMM-00008 Racor 1 1/4" Macho Macho 2
17.9 120-05-10-00050 CHAPA MANOMETROS PLEGADORA MP3160 1
17.10 040-IMG-00001 Junta Metal Goma 1/2' Gas 4
17.11 040-MAN-00002 Manometro 0-300 Bars D63 Empotrable Toma 1/4' Trasera 3
17.12 040-FIM-00001 Fijacion Trasera Manometro Empotrar D63 3
17.13 120-05-09-00150 ALARGO REDUCTOR 3/8-1/4 1
17.14 040-RMM-00002 Racor 3/8' Macho Macho 1

36




PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

Elemento Miniatura N de pieza Descripcion CTDAD
120-05-10-00049 TAPA CIEGA DEPOSITO HIDRAULICO PLEGADORA MP3160 1
040-1MG-00004 Junta Metal Goma 3/8' Gas 1
040-TLL-00001 Tapon De Llenado 1" Con Filtro 1
130-05-10-00018 CONJUNTO TAPA DEPOSITO HIDRAULICO PLEGADORA MP3160 1
040-NA-00001 Visor Nivel Aceite De 3/8" Gas 1
040-TVA-00001 Tapon Allen 1/2* 1
020-D912-M8X110-12_8 Tornillo Allen DING12 M8X110 Calidad 12.8 2
120-05-10-00108 ACEITE HIDRAULICO HV-46 PLEGADORA MP3160 134 Litros 1
17.23 040-RRMM-00007 Racor Reducido 3/4'-1/2" Macho Macho 1
17.24 040-1MG-00006 Junta Metal Goma 1'Gas 3
17.25 040-RMM-00007 Racor 1" Macho Macho 2
17.26 040-FL-00003 Filtro De Aspiracion 1" 1
17.27 040-RMM-00013 Adaptador Recto 121-1/4 BSPP c/junta 1
17.28 040-RMM-00012 Adaptador Recto 205-1/2 BSPP c/junta 4
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Elemento Miniatura N de pieza Descripcion CTDAD
17.29 040-RMM-00004 Racor 1/2" Macho Macho 1
17.30 040-vDP-00004 Grifo de Bola Hembra Hembra 172" PN4Q 1
17.31 ; 4 ! 040-RRMM-00016 Racor Redurido 11/2"-1 1/4' Macho Macho 2
17.32 120-05-04-00150 Tubo De Retorno 3/4" 2
17.33 120-05-04-00130 Tubo Retorno 1/2" 1
17.34 120-05-09-00151 Tuboe Retorno 3/8" 1
17.35 ‘:{.l - J 040-RG-00001 Racor Giratorio M-H 1/2" 1
T S ES Manguera MinimaM'::;ar;c;lh{1£'ﬁf;;E Ftia:;?rilo- Tuerca Conexion §
5y SRR R Manguera MinimexM'iFE:ar;c:xll\{i';aE;; F\L.‘lag;v?r:‘t;o- Tuerca Conexion i
Ja S O Manguera Minimex Tuerca 1/4" para Manometro- Tuerca Conexion 1

Minimex M16x200 = 420 mm
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

6. Despiece grupo motor

0053 oS 1S LS OPERITE (3 B35 0U Snb Uy G0 exed DDEZYYN O SOIF1I3] € OPEIIUNII) ‘0pPNpPaIdal Jas Ripod oy - Ts esalieN epeid ap pepardad sa ougd 3s3

o wsabaeu mmm
(euonG) eneng eis need uzpil
uss enbipy Jues e sebes ap eno

VSADIVN NI

520¢/90/90

02000-01-90-0¢€}

09LE€dIN YHOAVYOId
YIIriNYyalH vanosg YO1loW OdNyo

d©

VYHO34

VION3d343d

3031d$34d 3d ONV1d

L6l

aoaidsaqg N

/ €16l

¢l 6l

86l

66l

oL6l

02000-0L-S0-0€L

39



Elemento Miniatura N de pieza Descripcion CTDAD

oo | W BT son |

040-AE-00021 Acoplamiento Elastico NBA3C 1

040-CA-0000S CAMPANA ACOPLAMIENTO LS352 MOTOR 15 KW 1

040-BH-00010 Bomba Hidraulica 3TPW-G0-230-D-EUR-B-N-10-0-G1534 36 |/min 1
19.5 040-IMG-00007 Junta Metal Goma 3/4' Gas 1
19.6 040-RMM-00008 Racor 3/4" Macho Macho 1
19.7 040-IMG-00006 Junta Metal Goma 1' Gas 1
19.8 040-RMM-00007 Racor 1" Macho Macho 1
19.9 020-D933-M16X40 Tornillo DIN 833 M16X40 4
19.10 020-D125B-M16 Arandela Biselada DIN125B Para M16 4
19.11 020-D933-M10%30 Tomnillo Hexagonal DIN 933 M10X30 4
19.12 020-D1258-M10 Arandela Biselada DIN 1258 M10 4
19.13 020-2127-M10 ARANDELA GLOWER DIN127 PARA M10 4
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

7. Despiece conjunto guia trancha

130-05-10-00021

N° Despiece

0
= =
)
Q ~
R
371
>
S 37.2
3r.3
PLANO DE DESPIECE REFERENCIA | FECHA | NJ NARC‘E‘SA@\
x (-
@D O o Tane A 1130-05-10-00021|12/05/2025| e o o ;

Este plano es propiedad de Prada Nargesa SL . No podrd ser reproducido, comunicado a ferceros o ulifizado para ofro fin que no sea el acodado sin su permiso escrito.
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
371 120-05-10-00052 GU A LATERAL PLEGADORA MP3160 1
37.2 120-05-10-00053 GUIA BIPLAST LATERAL PLEGADORA MP3160 1
37.3 020-D7991-M5X12 Tornillo Allen Avellandado DIN7991 MSX12 6
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

8. Despiece conjunto pasamano guia trasera

130-05-10-00022 N° Despiece

>
Q
Q 0
Q
Q
Q
Q
Q
Q

\0/
\
\ 38.1

X

2% a® a® qa® g%

38.2
38.3
© D [P e monrea °ERA130-05-10-00022|12/05/2025 T i o o

Este plano es propiedad de Prada Nargesa SL . No podrd ser reproducido, comunicado a ferceros o ulifizado para ofro fin que no sea el acodado sin su permiso escrito.
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
120-05-10-00054 GRUESO GUIA TRASERA PLEGADORA MP3160 1
120-05-10-00055 GUIA BIPLAST TRASERA PLEGADORA MP3160 1
020-D7991-M5X12 Tornillo Allen Avellandado DIN7991 MSX12 10
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

9. Despiece conjunto puerta corredera derecha
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
64.1 e = ; 120-05-10-00077 PUERTA TRASERA PLEGADORA MP3160 1
64.2 e 4 120-05-10-00078 CONTRA PUERTA TRASERA PLEGADORA MP3160 1
64.3 020-17380-MEX8 Tornillo Allen Abombacdo 1507380 M&X8 8
64.4 ‘\3 031-APM-00001 ASA INOXIDABLE 250X45 M& 1
64.5 020-17380-M6X16 Tornillo Allen Abombadeo 1507380 M&X16 18
64.6 i § 030-CJ-00048 Rodamiento de Bolas 6300 2RS D10XD35X11 2

=
64.7 020-0985-M10 Tuerca Autoblocante BIN 985 M10 2
64.8 020-17380-M10X30 Tornillo Allen Abombacdo 150 7380 M10x30 2
64.9 020-D1258-M10 Arandela Biselada DIN 1258 M10 2z
64.10 120-05-10-00079 POLICARBONATO TRASERO PLEGADORA MP3160 1
64.11 o 020-D125B-M6 Arandela Biselada DIN 1258 M6 15
64.12 t 020-0934-M6 Tuerca Hexagonal DIN 934 M6 16
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
66.1 e = ; 120-05-10-00077 PUERTA TRASERA PLEGADORA MP3160 1
66.2 e 4 120-05-10-00078 CONTRA PUERTA TRASERA PLEGADORA MP3160 1
66.3 020-17380-MEX8 Tornillo Allen Abombacdo 1507380 M&X8 8
66.4 031-APM-00001 ASA INOXIDABLE 250X45 M& 1
66.5 020-17380-M6X16 Tornillo Allen Abombadeo 1507380 M&X16 18
66.6 030-CJ-00048 Rodamiento de Bolas 6300 2RS D10XD35X11 2
66.7 020-0985-M10 Tuerca Autoblocante BIN 985 M10 2
66.8 020-17380-M10X30 Tornillo Allen Abombacdo 150 7380 M10x30 2
66.9 020-D1258-M10 Arandela Biselada DIN 1258 M10 2z
66.10 120-05-10-00079 POLICARBONATO TRASERO PLEGADORA MP3160 1
66.11 o 020-D125B-M6 Arandela Biselada DIN 1258 M6 15
66.12 t 020-0934-M6 Tuerca Hexagonal DIN 934 M6 16
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

11. Despiece conjunto pedal

130-05-10-00035 N° Despiece

854
85.3
85 13 85.14
© [ | COMUNTOPEDAL PLEGADORA  1130.05-10-00035|13/06/2025| T i o o

Este plano es propiedad de Prada Nargesa SL . No podrd ser reproducido, comunicado a ferceros o ulifizado para ofro fin que no sea el acodado sin su permiso escrito.
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

130-05-10-00034 CONJUNTO SOLDADO PEDAL PLEGADORA MP3160 1

PRENSAESTOPAS 50045.ipt] RACORD METALICO M25 REF:50045 1

120-05-10-00132 TAPA INFERIOR PEDAL PLEGADORA MP3160 1

85.4 020-17380-MGX8 Tornillo Allen Abombado 1SO7380 M&X8 11
85.5 120-05-10-00134 PLACA UNION TAPAS SUPERIORES PIE PLEGADORA MP3160 2
85.6 - ' 050-PL-00006 PILOTO BLANCO SCHNEIDER 1
85.7 NTQ PARQ EMERGENCIA PI PARO EMERGENCIA FIZZATO CON LUZ 1
85.8 ! ’ 050-PUL-00008 PULSADOR NARANJA SCHNEIDER D22 1
85.9 L S 122-CAL-0510-001 CALCA PEDAL PLEGADORA MP3160 1
85.10 i _ 120-05-10-00135 TAPA SUPERIOR PEDAL PLEGADORA MP3160 1
85.11 020-17380-M8X16 Tornillo Allen 1SO 7380 M8X16 2
85.12 120-05-10-00133 BARRA PEDAL PLEGADORA MP3160 1
85.13 e 3 > 050-PED-00019 Pedal Pizzato PX 10111-M2 2

=
85.14 . 'f' “}»] 020-17050-4C8X19 020-17050-4C8X19 4
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

12. Despiece conjunto tope
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

TOPENF;;;(IE:;ORA Tope CNC XR MP3160CNC 1

120-05-10-00107 TAPA TRASERA TOPE PLEGADOR MP3160 1
138.3 0S0-SME-00002 Servo Motor ED4-080-50-014-011-60 {MTR.616.151) 2
138.4 020-D912-M&X20 Tornillo Allen DING12 M&X20 g
138.5 L 7 020-17380-M6X10 Tornillo Allen Abombadeo 15O 7380 MEX10 28
1386 120-05-06-00457 Chapa Union Protecciones &
138.7 120-05-10-00106 TAPA DELANTERA TOPE PLEGADORA MP3160 1
138.8 120-05-08-00254 Tapa Letras Tope 1
138.9 120-05-06-00456 Tapa Reductor 1
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13. Armarios eléctricos
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PLACE THE TERMINALS AND TUSESWiITF THE OPEN S DE TO THE LEFT

=
5
5

@
o
3
2
2
=
2
®
c
&
&

L=<70nm

SLOTTED TRUNEING UNEX 40¢60

i
i
@5 B wrwen S n ]

“Anaiag Gut

35Hua] JABRS UANEAS

wwig 291

00F XINN ONNNYL JILLOTS

W2 WOMZ D52 @
be wins i a0s 21

—

L=230mm

507 TED TRUNKING UNEX 400

0

0

e i
e o00ccooesee
.s - [
Leginn
SLOTTED TRLNK NG UNE X 40:60
L=23Cmm
A
)
ws
o
@ 2 v 2000
=
o O
O
= = . . EEE
= DIH
L=183nm
DN
= . L=t 16mm

Wy

@
o
=
2
c

090k X 3NN SN

SLOTTEL TRUNAING UNEX 4060
L=550mm

54



PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

SLOTTED TRUNKING LNEX 20360
L=550mm
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Analog Input Range Selection

Analog Input End Scale
Dip Switch Dip Switch
Input: 1 2 3 4
0-5V
H @ U m. 1| Run
1| Sto
0-10Vv oAOV = Ry m<_p
i o| +12v
0-12v | 12V
BTV 0-12V and 0-7V analog \C1] Venc
E_ E input range is available
0-12V on analog input 3 and

2xVout
EH

©

analag input 4 only

[o]
-
_

ATTENTION: THE SHADED RECTANGLE
REPRESENTS THE DIP SWITCH POSITION
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

PLATE HOLE NUMBER

PLASTIC CABLE GLAND

ELECTRIC WIRE

DESCRIPTION

1 M25 -MG2 VF1 PUMP FREQUENCY INVERTER POWER INPUT

2 PMA DN12 M20 NG44 CORRUGATED HOSE WITH RX (DSP LASER REGEIVER)

3 PGY NG4 SF4 (LEFT SIDE HINGE)

4 PG9 -MG43 PCLITE1 ESA §840 POWER INPUT

5 PGY -MG22 L5 (BACK GAUGE AREA LAMP)

6 PGY MG 11 (Y1 SECURITY VALVE INDUCTIVE)

7 PGo -MG10 1S2 (Y2 SECURITY VALVE INDUCTIVE)

8 PGY MG23 Y1 SPOOLER SENSOR

) PGY -MG24 Y2 SPOOLER SENSOR

10 PGY MG17 EVS1 (Y1 SECURITY ELECTROVALVE)

11 PGo -MG18 EVS2 (Y2 SECURITY ELECTROVALVE)

12 PGo _MG28 EVD1 (Y1 DOWN ELECTROVALVE)

13 PGO _MG30 EVDZ (Y2 DOWN ELECTROVALVE)

14 PCo -MG5 SF5 (RIGHT SIDE HINGE)

15 PCO -MG7 1ET (ENCODER INDUCTIVE 1)

16 PGY -MG13 VSA (DSP LASER TEST INDUCTIVE)

17 PGY -MG6 VF1 PUMP FREQUENCY INVERTER SIGNALS

18 PGY -MG20 L3 (WORK AREA LAMP)

19 PGo -MG21 L4 (BEND AREA LAMP)

20 PGY _MG38 TX (DSP LASER TRANSMITTER)

21 PGY -MG8B IF (FALL VALVE INDUCTIVE)

22 PGY NG5 SF6 (REAR SAFETY)

23 PGO MG16 EVF (FALL ELECTROVALVE)

24 PG9 -MG31 EVP (PROPORTIONAL PRESSURE VALVE)

25 PG9

26 PGY =

27 PGY

28 PGY -MG26 VF1 PUMP FREQUENCY INVERTER ANALOG CONTROL

29 PGo MG27 EVU1 (Y1 UP ELECTROVALVE)

30 PGo MG29 EVUZ2 (Y2 UP ELECTROVALVE)

31 - _MG32 +-MG33 + | EXTENSION CABLES:
-MG41 +-MG42 + | ETHERNET 1 + ETHERNET 2 + ENCODER 1 + ENCODER 2 +
-MG46 + -MG47 | USB 1 +USB 2

ELECTRICAL CABINET REAR SIDE

ELECTRICAL CABINET VENTILATION SIDE

g g |

THREAD TO VB

ELECTRICAL CABINET HINGES SIDE

ELECTRICAL CABINET FRONT SIDE
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ELECTRICAL CABINET

A —»

\

HINGES SIDE

.@

ELECTRICAL CABINET

A-A SECTION

i IAI ALLEM COLINTERSLINK
HEAD SCREW M3x8

b A ALLEN COUNTERSUNK

HEAD SCREW M3x2

-—-mmg- ALLEN SCREW

M4x10

2
- Auenscrew

M4x10

BACK
A —
NUMBER PLASTIC CABLE GLAND ELECTRIC WIRE DESCRIPTION

1 PMA DN12 M20 -MG49 CORRUGATED HOSE WITH CROWNING
TABLE CONNECTOR

2 M25 -MG1 POWER SUPPLY

3 PG13.5 -MG14 + -MG15 121 (Z1 AXIS, BACK GAUGE INDUCTIVE) +
122 (Z2 AXIS, BACK GAUGE INDUCTIVE)

4 PG13.5 -MG11 + -MG12 ITX (X AXIS, BACK GAUGE INDUCTIVE) +
ITR (R AXIS, BACK GAUGE INDUCTIVE)

5 M25 -MG34 BACK GAUGE MOTOR / DRIVER HOSE

6 ETHERNET CONNECTOR -MG48 LAN PC /LAN ELECTRICAL BOX

7 16 PIN FEMALE CONNECTOR -MG45 PEDAL HOSE
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

EVF

EVD2|—

Y2 SPOOLER[—

EVS2

1S2 @)

EVP

EVUZ2

EVU1

EVD1

Y1 SPOOLER

EVS1

IS

MOUNTING DIRECTION FOR ALL VALVES —MWU
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Y2 piston holding
pressure adjustment

System pressure
adjustment

=)

S

&\

@ @

Y2 piston holding
pressure gauge

Y1 piston holding

pressure gauge

System pressure
gauge

Y1 piston holding
pressure adjustment
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

MACHINE CHASSIS

T P

*2WWASHER

Out 63 = 16 0 mm
In@=84mm

u

X2 WASHER

outE = 16.0 mm
In@=04mm
Thickness = 1.6 mm

ALLEN COUNTERSUNK
HEAD SCREW M3x8

ALLEN COUNTERSUNK
HEAD SCREW M3x8

ALLEN COUNTERSUNK
HEAD SCREW M3x8

ALLEN COUNTERSUNK
HEAD SCREW M3x8

X2
1 7 o
.ﬂ 1 5. ALLEN SCHEW

MOx25

2
- X
ﬂ } ) ~en screw

MA25

Pl

S~ N

x1
ALLEN SCREW ﬁ
MEx1U

o®

Ve

==
i

y
I3E

ALLEX couN
HEAD SR

ALLEK COUNTERS UM
HEAD SCADW IEaT
ALLEN COUNTERS UK
HEAD SCROW IR

ALLEN COUNTERS UK
HEAD SCREW ITXE,

®

o
X

o
X

ATTENTION:
MOUNT THE STUD BOLT M8x40 WITH

THE ALLEN HEAD TOYWARDS |HE
THREADED HOLE

WASHER
Out @ =25.0 mm

e
%ﬁ

Uit}
r—

25mm
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES
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x2
ALLEN SCREW
M5x8

x2
ALLEN SCREW
M5x8

MOUNTING PLATE
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

-FD1

181]| (ULl

x1 X2
ALLEN SCREW ALLEN SCREW
M5x8 T L ' M5x8

MOUNTING PLATE
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PHILLIPS SCREW
M4x10

MOUNTING PLATE

iD)]

F— &

=N

w2 L
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Y MY MY MY MOY MY MY OY (O (YOO (Y Oy Y
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Y \_J
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M \_/
M) o’
M \J
) ./
))(((r\(
J@@U”
Y [t
C((((({\(ﬂl_(\(

gl

gl

PHILLIPS SCREW
M4x10
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NU)'(I'ZMG [Ilh:]
]
X2 WASHER !
Qut@ = 18.0 mm m:Lm
In@=6.5mm

Thickness = 1.5 mm

X2
SILENTELOCK

PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC - DESPIECES

TRANSFORMER
I T
x2 X2
g ALLEN SCREW ALLEN SCREWY
Méx10 M6x10
— T > WASHER — X2 WASHER — L

[ — ]

Out@=18.0mm

In@ =86.5mm

Thickness = 1.5 mm

Cut@=180mmM gur—pm
In@=6.5mm
Thickness = 1.5 mm

TRANSFORMER SUPPORT PLATE

MOUNTING PLATE

X2 WASHER

Out@=18.0mm
In@=6.5mm
Thickness = 1.5 mm

%2
SILENTBLOCK

N W D P PP W]

%2 WASHER |

Outd =12.0 mm 1
In@=6.4mm
Thickness = 1.6 mm '
]
oo B

ALLEN SCREW
M6x8

67

X2 WASHER

Out@=120mm
In@ =6.4mm
Thickness = 1.6 mm

x2
ALLEN SCREW
M6Ex8



xB
FLANGE NUT
M8

MOUNTING PLATE

x6 WASHER _

Out @ = 24.0 mm §NH_.ng

In @ =87 mm
Thickness = 2.0 mm

X6 WASHER

Qut @ =24.0 mm
In @ =8.7 mm
Thickness = 2.0 mm

x6 WASHER

Out @ =24.0 mm
In@ =87 mm
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Notas

Informacién general
La informacién contenida en este documento solo es aplicable a las versiones de software indicadas en la portada.

Es posible que no todas las funciones que puede realizar el producto estén descritas en este documento; en tal caso,

Prada Nargesa no estd obligada a garantizar dichas funciones ni a conservarlas en futuras versiones.

Objetivo
El objetivo de este documento es ayudar al operario a utilizar el producto descrito en la portada y a instalar y usar el

software.

Usuarios
Este documento contiene informacion para:
- Operarios de maquinas sin conocimientos basicos de informatica

- Operarios/técnicos instaladores con conocimientos de Windows®

Uso
Este documento estd dividido en capitulos que describen las funciones mas comunes y los procedimientos para instalar

el software.

Notificacion de problemas

Si surgiera algun problema durante la consulta de este documento, pdngase en contacto con Prada Nargesa.




Explicacion de los simbolos

Puede haber simbolos graficos junto al texto. Se utilizan para destacar informacion especialmente relevante.

[ A B>

&

Atencion: Este simbolo se utiliza cuando la inobservancia de las precauciones adecuadas
puede causar dafos materiales leves o lesiones a las personas.

Peligro: Este simbolo se utiliza cuando la inobservancia de las debidas precauciones o la
realizacién de maniobras incorrectas puede causar graves dafios materiales o personales.

Importante: Este simbolo sefiala informacién especialmente importante. Significa que es
esencial leer y comprender completamente esta seccién del documento.

Opcional: Este simbolo indica secciones del documento que describen funciones o com-
ponentes que solo son opcionales. El uso de funciones opcionales debe acordarse con el
fabricante de la maquina

Fabricante: Este simbolo indica las secciones del documento reservadas al fabricante de la
maquina.

Contrasenas: Este simbolo indica secciones del documento que describen funciones con
acceso controlado por contrasefas de acceso al software.

CNC: Este simbolo se utiliza para indicar secciones del documento que describen funciones
que solo estan disponibles con CNCy no en el PC.

PC: Este simbolo se utiliza para indicar secciones del documento que describen funciones
que solo estan disponibles en el PCy no con CNC.
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Convenciones de impresion

Para facilitar la identificacion de la informacion contenida en este documento, se utilizan convenciones especiales de

impresion, como se ilustra a continuacién.

Teclado y video

Se utilizan las siguientes:

- Los nombres de las teclas serigrafiadas aparecen resaltados en negrita y entre corchetes. Si el nombre de la tecla va
precedido de "pulsador” se refiere a un pulsador del panel de pulsadores.

- [ENTER]. Se refiere al pulsador que lleva la palabra ENTER.

- [+] indica una tecla + del teclado mientras que el pulsador [+] indica el pulsador + del panel de pulsadores.

- Los nombres de las teclas de funcion aparecen resaltados en negrita cursiva y entre corchetes.

- [Menu PIc]. Se refiere a la tecla de funcidn con la palabra Menu Plc.

- Las referencias a los campos y/o mensajes del video se muestran en negrita cursiva.

- El texto especifico que debe introducir el usuario aparece subrayado.

- Si el manual indica "introducir ok" se debe introducir la palabra "ok".

-Teclas de DIRECCION o DIRECCIONALES es el nombre colectivo de las flechas ARRIBA, ABAJO, IZQUIERDA y DERECHA.
- La pulsacién en secuencia de grupos de teclas se indica separando los identificadores de las teclas con el caracter "> ".
- [Manual]>[START]. Describe la pulsacién en secuencia de las teclas [Manual] y [START].

- La pulsacién simultanea de varias teclas se indica separando los identificadores de las teclas con el caracter "+".

- [SHIFT] + [a] Indica |a pulsacion simultdnea de las teclas [SHIFT] y [a].

Texto
Se utilizan las siguientes convenciones:
- La cursiva se utiliza para resaltar términos especializados.

- La negrita se utiliza para resaltar palabras especialmente importantes.




Glosario

CNC: Abreviatura de Control Numérico Computarizado que indica el dispositivo que controla la maquina, es decir, el
dispositivo electrénico a través del cual se programan los ciclos de trabajo, se mueven los ejes, etc.

Corresponde a uno de los dispositivos cuyo funcionamiento se describe en este manual.

SSD: El Disco de Estado Sélido, también conocido como Disco Duro Flash, es un dispositivo de almacenamiento de

datos sin componentes en movimiento, por lo que resulta especialmente adecuado para entornos industriales.

Seleccion de menus: Para seleccionar el menu que le interese debe pulsar el botdn y a continuacion seleccionar el
menu deseado

utilizando el ndmero:

Configuracion de programas y herramientas de menu (0)
Menu Ejes Parametros

Menu Configurar maquina

Menu Diagnostico

Menu Parametros de usuarios

Menu Apagar

Menu Esc

Menu Versiéon

Menu Logotipo

Menu Monitorizar memoria

Inicio

e Menu principal

Pliegue a fondo o Aplanado
Nuevo programa de plegado

' Flecha negra Menu principal Seleccién de pardmetros

‘ Submenu Manual

O H o)

Q Ajustes Automatico
iﬂ Lista Semiautomatico

? Lista de programas Correcciones

Q Lista de punzones y matrices Guardar / Cargar desde disco

9\15 Guardar / Lista de programas o herramientas Usb Borrar
‘AQ Anterior Minimizar
27 Siguiente Salir

X O EBIEF OO GE SN
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Apagar —}C:i— Laser

@ Iniciar -3¢ Modo Léser 1
. Detener —;% Modo Laser 2
. Reiniciar —XR} Restablecer laser

5 @ Claves para las operaciones de manipulacién
DEJ Puerta trasera abierta manual. En algunas versiones se sustituye por una

rueda en el panel frontal

Entorno tactil

La nueva interfaz del CNC Kvara S 560 y S 660W nace con una nueva grafica interactiva en la que cada funcién se ejecu-
ta con solo tocar con el dedo. Con ello, Prada Nargesa S.L. incorpora los Ultimos avances del entorno informatico con el

objetivo de agilizar y facilitar el trabajo del usuario final.

Teclado de software:

Siempre que tenga que configurar programas para editar, introducir y corregir datos o unidades o para acceder a la
ventana de dibujo solo tiene que tocar la pantalla. Inmediatamente vera el teclado de software para editar los datos
directamente con el dedo, como se muestra en la Figura.

El teclado de software es un teclado virtual e interactivo que tiene la misma funcionalidad de un teclado de hardware
pero con la ventaja de que al ser tactil, permite al usuario tener el teclado directamente en la pantalla por lo que puede

ver los cambios y / o entradas realizadas, agilizando asi todas las operaciones.

7 8 9 -

4 5 6 +

1 2 3 abc
Options 0 @

o

Figura a - Numeros del teclado de software




La tecla <XI significa Suprimir

La tecla FA significa Confirmar - ENTER

Cada vez que confirme un dato introducido, el teclado de software se cierra normalmente.
- Pulsando "Opcién" puede seleccionar la "chincheta" para mantener el teclado siempre activado en primer plano, incluso

después de confirmar los datos introducidos:

2

Default Dimensions

Options 0 : <X]
o

ESC

Figura b - Chincheta del teclado de software

- pulsando "Dimensiones por defecto" el teclado se redimensiona a un tamano estandar.

- pulsando "abc" apareceran los caracteres de texto para escribir el nombre de los programas y herramientas elegidos:

Soft Keyboard
0
1T12 134|567 |8[9]0]-1|=
g w e r t y u i o p [ 1
a s d f h j k |1 p '
Z [ x| c |V n m |, . / \
shift <X]
ESC Clear  Options 123 HI

Figura c - Caracteres de texto del teclado de software
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Caracteristicas del documento

Limitaciones:

Queda prohibida la reproduccién, transmision y utilizacién de este documento y su contenido sin el consentimiento
expreso y por escrito de Prada Nargesa. Todos los derechos reservados.

Cualquier modificacion del presente documento (ya sea en formato digital o impreso), aunque haya sido autorizada,

invalidara las garantias aqui especificadas.

Garantias

Es posible que el producto ofrezca prestaciones no descritas en este documento. Prada Nargesa no se compromete a
conservar estas funciones en las nuevas versiones del producto ni a garantizar servicio técnico para las mismas. Se ha
verificado que el contenido de este documento se ajusta al producto descrito. No obstante, puede haber discrepancias.
En consecuencia, Prada Nargesa no puede garantizar el pleno cumplimiento y la integridad de los contenidos.

La informacion contenida en este documento se revisa periodicamente y, cuando es necesario, se publica una nueva

version.

Este documento se ha redactado en cumplimiento parcial de la norma ANSI/IEEE 1063-1987 "IEEE Standard for software

User Documentation”.

Ediciones

Este documento esta sujeto a cambios sin previo aviso. Los cambios pueden implicar una reedicién o una revision del
documento. La reedicién implica la sustitucion completa del documento.

La revisidn supone la sustitucién/adicion/eliminacion de paginas del documento.

El pie de cada pagina recoge el cédigo del documento.

Notas

MS-Windows® es una marca registrada de Microsoft Corporation.

1



1. Encendido del CNC

1.1. Pagina de inicio
Tras encender el Control Numérico, la primera pagina que aparece es la de Inicio.

IN NARGESA

Figura 1 - Pdgina de inicio

Desde cualquier otra pagina, pulsando el icono , puede entrar en la pagina de inicio.
En esta pagina es posible:

- Entrar en Ajustes pulsando %
- Entrar en Manual, pulsando @
- Entrar en Semiautomético pulsando &)

A4

- Entrar en Automaético pulsando O

- Minimizar la aplicacién pulsando

- Salir de la aplicacién pulsando S&

- Ejecutar un nuevo programa de plegado pulsando @(-D

- Seleccionar una de las listas (Programa, Punzones, Matrices) pulsando

. z . s o
- Seleccionar una de las paginas de parametros pulsando )

- Apagar el Control Numérico pulsando @

12
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2. CONFIGURACION DE LA MAQUINA
Operaciones a realizar tras el encendido

<@ Es obligatorio dimensionar la trancha para acceder a la fase automatica y ejecutar un programa de trabajo.
El dimensionamiento de los ejes de tope es opcional. Es aconsejable dimensionarlos si existen dudas sobre la correc-
cién de los objetivos actuales de los ejes de parada. Los objetivos actuales pueden no ser correctos si un eje se mueve

manualmente cuando el control numérico esta desactivado.

2.1. Dimensionar la trancha
Siga estos pasos para dimensionar la trancha:
- Pulse @
- Sila trancha esta arriba, pise el pedal de bajada para moverla hacia abajo por debajo de las marcas cero
- Pise el pedal de subida: esta accion activa la subida manual si la maquina se ha restablecido.
La trancha se movera hacia arriba hasta que se encuentre con las dos marcas de cero de las lineas 6pticas de los dos
cilindros donde el dimensionamiento

tiene lugar. Ahora sera posible ejecutar un programa en modo automatico.

Para repetir el procedimiento de restablecimiento sin apagar el CNC:
- Pulse [Repeat Sizing];
- Pise el pedal de reascenso.

2.2, Dimensionar los ejes de tope

Para calibrar los ejes de tope es necesario seguir estos pasos:

- Pulse @
-Pulse (D

Los ejes de tope se desplazan hacia el final de carrera de dimensionamiento. Una vez tocado el final de carrera, inverti-

ran su sentido y, tras soltar el final de carrera, dimensionaran hasta la primera marca cero del codificador.

13



3. CONFIGURAR LOS PUNZONES Y MATRICES

3.1. Lista de punzones y matrices

Siga estos pasos para acceder a la lista de herramientas:

- Pulse Q para visualizar la lista de punzones o matrices

- Si aparece la lista de matrices, pulse de nuevo Q para visualizar los punzones, o viceversa.

Si muestra los punzones, aparecera la siguiente ventana:

Lista Punzones

R OSCERWZTTYYRD 2890
C:\EsaBend\Kvfile\Pnz\Eurostamp\ |

B ZSeleccmna 1025

Nombre Dim Atura 6520

. Ang_mo 4500

1010 1.93Z Bl om

1011 1.932

1012 1.93:z

1013 2.117

1014 2.117

1015 2.117

1016 2.11¢€

1017 2.11¢€

1019 1.97¢€ W
1020 1.97€

1021 2.071 ( i
1022 2.071 . J
1023 2.071 \ |
1024 1.887 \ |
1025 1.794 ¥\>
1026 2.207
b et (v

P O+ Oy

Figura 2. Lista de punzones

La ventana de la izquierda es la ventana de la lista.

En el centro aparecen los datos del punzén en el que se ha situado el cursor (en la lista).

La ventana de la derecha ofrece una vista previa del punzén en el que se ha situado el cursor.

Si muestra las matrices, aparecerd la siguiente ventana:

[N NARGESA]

Lista Matrices

R

et v»ROE 2850 %

Nombre | Dim
2012 95¢€
2013 964
2014 964
2015 96(C
2016 96C
2017 96z
2020 792
2021 79k
2022 1.29¢
2023 1.96€
2024 1.96¢
2025 1.97<
2026 1.977
2027 1.979
2028 1.18%
2029 1.182
2030 1.294
P M+ uf

Nuevo, Wodfiation

Ay

b

<

Selecciona: 2030

Ranura

° Anchura Angulo Altura
1500 850° 60,
2 160 880 6.
3 30 850 6.
4 220 880° 60.

5] e} MY

= <
‘ContPr. Ang.lguales Cont.Sec. Ang iguales Inserta

Figura 3. Lista de matrices

La ventana de la izquierda es la ventana de la lista.

Pagia Sucesha

Paginaprecsdnte

Pagina Sucesiva

o
=y
=
te
=
s ortst

it
NewFder

Las casillas centrales muestran los datos de la matriz en el que se ha situado el cursor (en la lista).
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La ventana de la derecha ofrece una vista previa de la matriz en el que se ha situado el cursor.

Cuando las herramientas disponibles son muchas, para una eleccién rapida, basta con mover la rueda del panel, con un
toque.

Las teclas de funcion tienen los siguientes significados:

- b + para dibujar de cero el punzén o [M] + para dibujar de cero la matriz

- Q + para utilizar un punzoén predefinido de tipo 1 0 | l+ para dibujar una matriz predefinida

- Q‘*’ para utilizar un punzén predefinido de tipo 2

- q; + para utilizar un punzén predefinido de tipo 3

- & + para utilizar un punzén predefinido de tipo 4 (punzén redondo).

- b / para insertar el punzén o M J para insertar la matriz en el programa de trabajo o en el pliegue selecciona-
do.

Como mostrar la vista previa

Es posible mostrar una vista previa de la herramienta (para facilitar su identificacién). La funcién de vista previa suele

estar activada, pero puede desactivarse si no es necesaria. Siga el procedimiento que se indica a continuacion:
- Pulse la tecla e para visualizar la lista de punzones o la lista de matrices

- Seleccione la opcién Vista previa @

- Si vuelve a seleccionar la opcidn de vista previa, se desactiva

Repita la operacidn para volver a activar la opcion.

Cémo copiar un punzén o matriz

Esta accidon permite crear una copia de una herramienta con otro nombre para poder modificarla. Desplacese hasta la

herramienta que desea copiar y siga el procedimiento que se indica a continuacion:
- Pulse la tecla e para acceder al menu

- Selecciona la opcién Copy g

- Se abre una ventana en la que hay que introducir el nombre de la herramienta.

Una vez introducido el nombre, vaya al boton [Confirm] y pulse [OK].

15



Como cambiar el nombre de un punzén o matriz

Esta accién permite cambiar el nombre de una herramienta. Desplacese hasta la herramienta cuyo nombre desea cam-

biar y siga el procedimiento que se indica a continuacion:

- Pulse la tecla e para acceder al menu

- Seleccione la opcién Rename M CI]

- Se abre una ventana en la que debe introducir el nuevo nombre de la herramienta.

Una vez introducido el nombre, vaya al boton [Confirm] y pulse [OK].

Cémo borrar un punzén o matriz

Esta accién permite eliminar una herramienta. Desplacese hasta la herramienta que desea eliminar y siga el procedi-

miento que se indica a continuacién:
)

- Pulse la tecla @

- Pulse [Yes]

- Se borrara la herramienta seleccionada.

Guardar todas las herramientas en USB

Es posible guardar todas las herramientas en un dispositivo USB para poder transferirlas después a otro control numérico

(atil para crear copias de seguridad). Siga el procedimiento que se indica a continuacién:

- Inserte en el puerto USB un dispositivo USB formateado con espacio suficiente para guardar en él las herramientas.
- Pulse la tecla e para acceder al menu

- Seleccione la opcién Save Tools B]?

- Todas las herramientas (matrices y punzones) se guardaran en el USB.

Borrar todas las herramientas

Esta accidn sirve para borrar todas las herramientas. Siga el procedimiento que se indica a continuacion:
- Pulse la tecla e para acceder al menu
- Seleccione la opcién Delete Tools M x

Se borraran todas las herramientas (se pide confirmacién para cada una).

16
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Lista de herramientas en el dispositivo USB

Permite visualizar la lista de herramientas del dispositivo USB. Las operaciones posibles son las mismas que las de la
lista de herramientas: copiar, renombrar y borrar todas las herramientas presentes en el dispositivo USB. Seleccione la

lista de punzones y matrices y siga estos pasos:

- Inserte en el puerto USB un dispositivo que contenga herramientas (creadas por CNC series VIS 600 o VIS 800)
- Pulse la tecla %‘:

- Aparecera la lista de punzones o matrices en el dispositivo USB

- Proceda con la operacién requerida.

Cémo quardar todas las herramientas del dispositivo USB al CNC

Permite guardar las herramientas del dispositivo USB al CNC, para poder descargarlas desde otro control numérico. Siga

estos pasos:

- Inserte en el puerto USB un dispositivo que contenga herramientas (creadas por CNC series VIS 600 o VIS 800)
- Pulse la tecla %‘:

- Pulse la tecla e para acceder al menu

- Seleccione el menu Save Tools g?

- Todas las herramientas (matrices y punzones) se guardaran del USB al CNC.

17



3.1.1. Cémo introducir un nuevo punzoén

Siga estos pasos para introducir un nuevo punzén:
- Pulse la tecla Q . Aparecera la lista de punzones o la lista de matrices
- Sive la lista de matrices, pulse de nuevo la tecla Q .

Seleccione el tipo de punzén deseado. El punzén puede dibujarse de cero o pueden utilizarse tres tipos de punzones

predefinidos con medidas fijas. Estas medidas pueden cambiarse para reescalar y redisefar el punzon.

Estan disponibles los siguientes tipos de punzones predefinidos:

Figura 4. Tipos de punzones predefinidos

Es aconsejable utilizar punzones predefinidos si el punzon a dibujar es similar a uno de los tipos propuestos (tomados de
los catalogos). Asi el dibujo serd mas facil.
El punzén debe dibujarse de cero si no estd dentro de las categorias de punzones predefinidos.

Nota
Recuerde que el dibujo del punzén se utiliza para realizar comprobaciones anticolision de las piezas disefiadas grafica-

mente, mientras que el calculo de la profundidad de plegado depende de los datos de las dimensiones del punzén. Si
tiene dificultades para dibujar un punzoén de cero, puede utilizar un tipo de punzoén predefinido e intentar adaptarlo a la

forma real en la medida de lo posible mediante los datos predefinidos.
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Pulse:

- b =+ para disefiar completamente el punzén

- Q + para utilizar un punzén predefinido de tipo 1

- Q"' para utilizar un punzén predefinido de tipo 2

- q; + para utilizar un punzén predefinido de tipo 3

- & + para utilizar un punzén predefinido de tipo 4 (punzén redondo).

Se abrird una ventana solicitando que introduzca las dimensiones del punzén:

....................................................... A

Altura
A total
Altura de
referéncia
........ vVeii...... ¥V

Figura 5. Dimensiones del punzén

Introduzca la altura total y la altura de referencia como se indica en la figura y seleccione OK.

Acceso a la pagina de dibujo
Acceda a la pagina de dibujo una vez introducidas las dimensiones del punzén y seleccionado el tipo de punzén. La pa-

gina de dibujo cambia en funcién del tipo de punzén seleccionado.
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3.1.2. Dibujar punzones

Los punzones se dibujan mediante la funcién de dibujo (véase el capitulo correspondiente en el manual del operario)

[NNarcEsa)  Prog, Punzon
208 CcCRbEsEYYR 2890%

0.000
-
o« [F0:000 ‘

o [[0:000
I 0.000}

: | LT @
| O

s

« U = & i+ b U b I o

Nuevadibujada NuevoTipo 1 NuevoTipo2. NuevoTpo3. NuevoTho4

AL

Figura 6. Pdgina de dibujo de punzones

A la izquierda aparece la ventana de dibujo.

Las cuatro ventanas de la derecha son ventanas de introduccion de datos de dibujo y representan respectivamente:
- Los datos del dibujo polar

- Los datos del dibujo cartesiano

- Los datos de dibujo de los vértices

- Los datos del dibujo del arco

Convenciones de dibujo

El punzén debe dibujarse en sentido contrario a las agujas del reloj, recordando que el tope se encuentra a la derecha

del propio punzén.

Direccion
de dibujo

e

Figura 7. Direccion de dibujo del punzén
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Entrada de vértices

La punta debe definirse para poder utilizar el dibujo del punzén. Al comenzar el dibujo, la linea marcada representa uno

de los dos lados de la punta. Proceda de la siguiente manera para definir la punta:

- Introduzca la longitud | (seccién [)

- Pulse [ENTER];

- Introduzca el 4ngulo de la punta (ang., angulo)

- Pulse [ENTER];

- Introduzca el chaflan, si existe (opcion dato S)

- Pulse [ENTER];

- Introduzca el radio de la punta (opcién dato R)

- Pulse [ENTER];

- Introduzca la carga de perforacién (toneladas maximas por metro)
- Pulse [ENTER];

La punta se dibujard y la siguiente seccidn se dibujard automaticamente con la misma longitud introducida en la seccién

Cémo hacer el dibujo

Supongamos que hay que dibujar el siguiente punzén:

El cursor se encuentra en la seccion | de la ventana de introduccién de datos de la punta dibujada:

- Introduzca los datos de la punta como se ha descrito anteriormente

- Introduzca la longitud del segundo lado de la punta (seccién I1)

- Pulse [ENTERY]; el cursor se desplazara al campo alfa donde se introduce el dngulo en relacién con la siguiente seccién.
- Pulse en la pantalla para pasar al disefio, utilizando el método tactil (entorno tactil)

- Pulse [ENTERY]; la siguiente seccion se dibujara en modo automatico. Se marcara la seccién a la que se refieren los datos.
El cursor se desplazara al Campo 1 donde se introduce la longitud de la seccién

- Pulse [Arc];

- Introduzca la longitud de la seccién 12 en el campo 1

- Introduzca la profundidad de la seccién p1 en el campo h

- Pulse [ENTER];

- Introduzca la longitud de la seccién 13 en el campo 1

- Pulse [ENTERY]; El cursor se desplazara al campo alfa donde se introduce el angulo en relacién con la siguiente seccion
- Introduzca el valor 90,0 en el campo alfa

- Pulse [ENTERY]; la siguiente seccién se dibujard en modo automatico. Se marcara la seccién a la que se refieren los datos
y el cursor se desplazard al campo 1 donde puede introducir la longitud de la seccién. El dibujo del punzén se generara
a medida que introduzca alternativamente las longitudes y los angulos. Cuanto mas se correspondan con la realidad las

medidas y dngulos introducidos, mas correcto sera el dibujo. Figura 8 Ejemplo de punzén dibujado.
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Figura 8. Ejemplo de dibujo de punzén
Ayudas graficas

Con aquellas secciones cuyas mediciones pueden plantear dificultades, el operario puede utilizar ayudas graficas que
permiten variar el valor del angulo en + 1°y la longitud en £ T mm cada vez. Asi se consigue una correspondencia visual

entre el dibujo y el punzén real. Para activar esta funcion, solo valida para configurar punzones:

- Pulse la tecla e para acceder al menu

- Seleccione la opcién Dynamic 6

Pulsando la flecha abajo de un teclado externo, el valor del &ngulo se aumenta en 1°y se reduce un grado pulsando la

flecha arriba. El valor de la longitud aumenta pulsando la flecha derecha y disminuye pulsando la flecha izquierda.

Dibujo de secciones curvas

Como se muestra en el ejemplo, la funcién de dibujo puede utilizarse para dibujar secciones curvas. Pulse la opcion
U y el cursor se desplazard a la ventana de introduccién de datos del arco.
Introduzca la longitud | y la profundidad h del arco: el curvado correspondiente a los datos introducidos se trazaré auto-

maticamente.

Correccién de datos introducidos

Es posible que se introduzcan datos erréneos al hacer el dibujo. Corrija estas entradas: muévase entre las distintas sec-
ciones dibujadas

mediante las teclas 27 y .ﬁ y modifique los valores de los campos.

-Conlatecla ﬁ se pasa al campo de entrada inmediatamente anterior y, alternativamente, a un campo de entrada de
seccién y a un campo de entrada de angulo (alfa).

- Latecla ﬁ pasa inmediatamente a la seccidn siguiente y, por tanto, siempre al campo de entrada de seccidn (1)

- Pulse [ENTER] para pasar al campo de entrada inmediatamente siguiente y para pasar alternativamente a un campo de

entrada de seccion (I) y a un campo de entrada de angulo (alfa), o pulse sobre el campo deseado.
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Correccién de errores

Un error muy frecuente (sobre todo si se utilizan las flechas para introducir los dngulos) es olvidar pulsar [ENTER] después
de haber introducido un angulo. La longitud de la seccién se introducira en el campo de entrada de dngulos, creando asi
un error en el dibujo.

- Utilice la tecla ﬁ para volver al campo de entrada de angulos y vuelva a introducir el valor correcto.

Guardar el dibujo
0
Una vez terminado el dibujo, pulse la tecla ED% para guardarlo. Introduzca el nombre del punzén en la ventana que

aparece.
Una vez introducido el nombre, desplécese hasta el boton [Confirm] y pulse [OK].

Caracteres de nombre permitidos
El nombre puede estar formado por una combinacion de niumeros y letras (puede utilizarse, por ejemplo, el codigo del

punzoén del catalogo).

3.1.3. Punzones predefinidos
La pagina de punzones predefinidos muestra un punzén predibujado junto con una serie de datos que carac-
terizan la forma de dicho punzén

[N~ARGEsA]  Prog. Punzon
208 CRWETYYRH 2050 B

7.000

0.000

§

0.000

8

@ e RS
& S| @ sl o @
s s g sl 3| &
2 g 8 8| 8| 8
8 8 8 3| 8| 8

0.000

£

3
B

‘ b+ Q+ Q+ Q;+ 5]>+

Nuevadibujpda NuevoTpo1 NuevoTipo2. NuevoTipo3. NuevoTipod

Figura 9. Punzén predefinido

Cuando los datos se desplazan con la tecla [ENTER] o se seleccionan con un toque, aparecera una indicacién en el dibujo
sobre qué medicidn corresponde a la opcién de datos seleccionada.
Si modifica un valor cualquiera y pulsa [ENTER], el dibujo se volverd a crear teniendo en cuenta el valor modificado.

Guardar el dibujo
0
Una vez terminado el dibujo, pulse la tecla E%U para guardarlo. Introduzca el nombre del punzén en la ventana que

aparece.
Una vez introducido el nombre, desplécese hasta el boton [Confirm] y pulse [OK].

Caracteres de nombre permitidos
El nombre puede estar formado por una combinacion de niumeros y letras (puede utilizarse, por ejemplo, el codigo del

punzon del catalogo).
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3.2. Coémo introducir una nueva matriz
Siga estos pasos para introducir una nueva matriz:
- Pulse Q para visualizar la lista de punzones o matrices

- Si aparece la lista de punzones, pulse de nuevo la tecla Q .

- Seleccione el tipo de matriz deseada. Puede dibujar una matriz de cero o utilizar la matriz predeterminada con dimen-

siones fijas. Estas medidas pueden cambiarse para reescalar y redisefiar la matriz:

£0.000

| S|

Figura 10. Tipos disponibles de matrices predefinidos

Es aconsejable utilizar matrices predefinidos si la matriz a dibujar es similar a uno de los tipos propuestos (pueden dibu-
jarse matrices cuadradas o en T). Asi el dibujo sera mas facil.
La matriz debe dibujarse completamente si no estd dentro de las categorias de matrices predefinidas, si debe dibujarse

una matriz con varias matrices en V o si debe utilizarse una matriz en V cuadrada o prensada.

Nota:

Recuerde que el dibujo de la matriz se utiliza para realizar comprobaciones anticolisién para las piezas disefiadas grafi-
camente, mientras que el cdlculo de la profundidad de plegado depende de los datos de las dimensiones de la matriz. Si
tiene dificultades para dibujar una matriz de cero, puede utilizar un tipo de matriz predefinida e intentar adaptarlo a la

forma real en la medida de lo posible mediante los datos predefinidos.

Pulse:

- M -+ para disenar la matriz de cero.

- | l+ para utilizar los datos de una matriz predefinida.
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Se abrird una ventana solicitando que introduzca las dimensiones de la matriz:

Anchura matriz

\/ -

Altura
matriz

Figura 11. Dimensiones de la matriz

Introduzca la altura y la anchura de la matriz como se indica en la figura 11

Acceso a la pagina de dibujo

Acceda a la pagina de dibujo una vez introducidas las dimensiones de la matriz y seleccionado el tipo de matriz. La pagina
de dibujo

cambia en funcion del tipo de matriz seleccionada:

Toque el boton[OK].

3.2.1. Dibujar matrices
Las matrices se dibujan mediante la funcion de dibujo (véase el capitulo correspondiente en el manual del
operario).

Prog. Matriz
2 osCcRbEs YR 2898%

|

Figura 12. Pdgina de dibujo de matrices
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°A laizquierda aparece la ventana de dibujo. Las cuatro ventanas de la derecha son ventanas de introduccion de datos de
dibujo y representan respectivamente: 1/Las coordenadas del dibujo polar; 2/Las coordenadas del dibujo cartesiano; 3/
Los datos del dibujo de la matriz en V; 4/Los datos del dibujo de la matriz cuadrada en V.

Convenciones de dibujo

La matriz debe dibujarse en sentido de las agujas del reloj, recordando que el tope se encuentra a la derecha de la propia

matriz.

Direccion de dibujo

\

N

) Y,

Figura 13. Direccion de dibujo de las matrices

La linea marcada representa la linea propuesta inicialmente en la pagina de dibujo.

Cbémo hacer el dibujo

Supongamos que hay que dibujar la siguiente matriz:

1 IC1 12
Pt ¢—»
| | | |
| | ac1 | | o

aC2 IC2

Figura 14. Ejemplo de una matriz dibujada
El cursor se encuentra en el campo 1 de la ventana de introduccién de datos de dibujo polar:
- Introduzca la longitud de la seccién I1 en el campo 1.
- Pulse [ENTERY]: el cursor se desplazara al campo a donde se introduce el angulo en relacién con la siguiente seccién.

Defina ahora la primera matrizen V.
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Entrada de la matrizenV

Siga estos pasos:

- Pulse -\/:/ ; La ventana de introduccion de datos cambiara automaticamente a los datos de la matriz en V, donde es
necesario:

- Introduzca el angulo de la matrizen V (dngulo aC1).

- Pulse [ENTER];

- Introduzca la anchura | de la matrizen V (seccion IC1).

- Pulse [ENTER];

- Introduzca el radio R de la matrizen V.

- Pulse [ENTER];

- Introduzca la carga de la matriz en V (toneladas maximas por metro).

- Pulse [ENTER]; Se dibujara la matriz en V y se introducird automaticamente la siguiente seccion. El cursor volverd a la
ventana de introduccidn de coordenadas polares.

- Introduzca la longitud de la seccion 12 en el campo I.

- Pulse [ENTER];

- Introduzca el valor del dngulo a1.

- Pulse [ENTERY]; la siguiente seccion se dibujara en modo automatico. Se marcara la seccidn a la que se refieren los datos.
El cursor se desplazara al campo | donde se introduce la longitud de la seccién.

- Introduzca la longitud de la secciéon 13 en el campo l.

- Pulse [ENTER]: el cursor se desplazard al campo a donde se introduce el angulo en relacién con la siguiente seccién.

Ahora debe definir la segunda matriz en V:

- Pulse -\/:/ ; La ventana de introduccion de datos cambiard automaticamente a los datos de la matrizen V, donde es
necesario:

- Introduzca el angulo de la matrizenV (dngulo aC2).

- Pulse [ENTER];

- Introduzca la longitud | de la matriz en V (seccién 1C2).

- Pulse [ENTER];

- Introduzca el radio R de la matrizen V.

- Pulse [ENTER];

- Introduzca la carga de la matriz en V (toneladas maximas por metro).

- Pulse [ENTERY]; Se dibujara la matriz en V y se introducird automaticamente la siguiente seccién. El cursor volvera a la
ventana de

introduccién de coordenadas polares.

- Introduzca la longitud de la seccién 14 en el campo l.

- Pulse [ENTER];

- Introduzca el valor del angulo a2.

- Pulse [ENTER];

La matriz se ira dibujando a medida que introduzca alternativamente las longitudes y los angulos. Cuanto mas se corres-

pondan con la realidad las medidas y angulos introducidos, mds correcto sera el dibujo.
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Correccién de datos introducidos

Es posible que se introduzcan datos erréneos al hacer el dibujo. Corrija estas entradas: muévase entre las distintas sec-
ciones dibujadas

mediante las teclas ﬁ y .ﬁ y modifique los valores de los campos.

-Conlatecla ﬁ se pasa al campo de entrada inmediatamente anterior y, alternativamente, a un campo de entrada de
seccién y a un campo de entrada de angulo (alfa).

- La tecla ﬁ pasa inmediatamente a la seccidn siguiente y, por tanto, siempre al campo de entrada de seccién (I)

- Pulse [ENTER] para pasar al campo de entrada inmediatamente siguiente y para pasar alternativamente a un campo de

entrada de seccion () y a un campo de entrada de angulo (alfa), o pulse sobre el campo deseado.

Correccién de errores

Un error muy frecuente (sobre todo si se utilizan las flechas para introducir los dngulos) es olvidar pulsar [ENTER] después
de haber introducido un angulo. La longitud de la seccién se introducira en el campo de entrada de dngulos, creando asi
un error en el dibujo.

- Utilice la tecla ﬁ para volver al campo de entrada de angulos y vuelva a introducir el valor correcto.

Entrada de matriz cuadrada en V

La pagina de dibujo de matrices se puede utilizar para introducir matrices cuadradas en V. Para ello, realice las siguientes

operaciones cuando se encuentre en el campo de entrada de angulos a de la seccién anterior a la matriz cuadrada en V:

- Pulse U/

Se abre la ventana de introduccién de datos de la matriz cuadrada en V.
- Introduzca la profundidad de la matriz cuadrada en V.
- Pulse [ENTER].
- Introduzca la anchura | de la matriz cuadrada en V.
- Pulse [ENTER].
- Introduzca el radio R de la matriz cuadrada en V.
- Pulse [ENTER].
- Introduzca la carga de la matriz cuadrada en V (toneladas maximas por metro).
- Pulse [ENTER]. la matriz cuadrada en V se dibujara con los datos recién introducidos. El cursor volverd a la ventana de

descripcion de coordenadas polares para definir la siguiente seccién de la matriz.

Convenciones sobre matrices cuadradas en V

Si se ha introducido una matriz cuadrada en V, el angulo de plegado minimo que se puede realizar es el &ngulo corres-

pondiente a una matriz cuadrada en V de la anchura y profundidad introducidas.

Entrada de matriz en V de plieque a fondo

La pagina de dibujo de matrices se puede utilizar para introducir matrices en V de pliegue a fondo. Para ello, es necesario
indicar cudles son las secciones que determinan el cierre de la matriz por su movimiento y, a continuacion, dibujar una
seccion aplastada por ambos lados.

- Dibuje el perfil de la matriz abierto con el recoveco de la pieza a aplastar.

- Dibuje el perfil de la matriz abierto con el rebaje de la parte aplanadora.

- Sitte el cursor en la seccién que desea definir (seccidn vertical).

- Pulse(%
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- La seccion definida como parte aplanadora aparecera sombreada en el dibujo.

La siguiente figura muestra un ejemplo de matriz de pliegue a fondo.

N NARGESA| Prog. Matriz

S CRBBEZTYYRD289@%

@
£
3

HElEL

oty

Formato Pokar

LLLE

a
v
i

P M+ jiES v 1y = o Ma

Nuevadiuia Nuevapredefnida InsertaRanura RanuraCusdrada Estampado. Clemradibuio ‘Dimensiones Matrz

§IZ
g i
=

Figura 15. Dibujo de la matriz de aplanado

Como introducir una matriz en V neumatica para plieque a fondo

La péagina de dibujo de matrices se puede utilizar para introducir matrices en V neumaticos para dobladillo.

Para ello, deben indicarse dos secciones de 0,001 mm de longitud aplastadas a ambos lados de la matriz.

- Dibuje el perfil de la matriz abierto con el rebaje de la parte aplanadora, pero introduzca 0,001 mm para esta seccidn
(como si la matriz estuviera cerrada).

- Situe el cursor en la seccion que desea definir para el dobladillo.

- Pulse (=4

- La seccion definida como parte aplanadora aparecera sombreada en el dibujo (aunque serd dificil de ver).

- Una vez dibujada la matriz, pulsar N AV teclear 1 en el campo Pneumatic.

-Toque el botén [OK]. v

- A partir de este momento, la funcion 2 se activara automaticamente en los pliegues a fondo.

Cuando el pliegue se hace a fondo con la matriz neumadtica, este Ultimo se abrird y luego caera en el modo rapido con la
trancha. Las herramientas podrian tocarse entre si en el modo rapido (algo que debe evitarse). El objetivo de apertura
de aplanado debe definirse en los pardmetros generales si, durante el aplanado del pliegue, la trancha debe cambiar de

velocidad (cambiar al modo lento) primero (a un objetivo mas alto) (consulte el manual de pardmetros de la maquina).

Entrada del soporte de la matriz de aplanado neumatico

A partir de la versién 13.2 estd disponible un nuevo método para manejar el soporte neumatico de la matriz. Si la prensa
dispone en su base de un soporte neumatico de matriz aplanador, los datos correspondientes se pueden introducir en la
pagina de Configuracién de Parametros Generales (consultar el manual de parametros de la maquina). Una vez introdu-
cidos los datos, también se pueden obtener pliegues aplanados en el modo gréfico utilizando matrices estandar sin tener

que dibujar matrices especiales con funciones de aplanado-curvado.

Guardar el dibujo
0
Una vez terminado el dibujo, pulse la tecla E%U para guardarlo. Introduzca el nombre del punzén en la ventana que

aparece.
Una vez introducido el nombre, desplécese hasta el boton [Confirm] y pulse [OK].
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Caracteres de nombre permitidos

El nombre puede estar formado por una combinacidon de nimeros y letras (puede utilizarse, por ejemplo, el codigo del
punzon del catalogo).

3.2.2. Matrices por defecto
La pagina de matrices por defecto se presenta en forma de una matriz pre-dibujada junto con una serie de datos que
caracterizan la forma de esa matriz.

[NNARGEsA]  Prog. Matriz
ROSCRWEZSTYYRBH 2828 %

- | ‘ |

%

o0

—

P M+ ﬂ-.*’

Nuevadibujada Nuevapredefinida

Figura 16. Matriz predefinida

Cuando los datos se desplazan con la tecla [ENTER] o se seleccionan con un toque, aparecera una indicacion en el dibujo
sobre qué medicién corresponde a la opcién de datos seleccionada.
Si modifica un valor cualquiera y pulsa [ENTER], el dibujo se volvera a crear teniendo en cuenta el valor modificado.

Guardar el dibujo

s]

Una vez terminado el dibujo, pulse la tecla %J para guardarlo.
Introduzca el nombre de la matriz en la ventana que aparece.
Una vez introducido el nombre, mueva o toque [OK].
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4. PROGRAMACION

4.1. Lista de programas

Para entrar en la lista de programas es necesario seguir estos pasos:

- Pulse @

- Aparecera la siguiente ventana:

Lista Programas

2 0sCRbet yYRBD 289298 Kay
C:\EsaBend\Kvfile\Pra\ W E
Nombre \ Dim. |~ e Completado v
u2 1.597 N. Pliegues 2 NSec. 1 Sucesivo.
Anchura 100.0 Espesor 20
z 1.591 |[InEEH v
Matriz 7
z2 1.531] el
Punzén 1281
Desarrollo 1523
@j Comentario
Direc. Auto. ]

Pagina Sucesiva

I

AAAAAAA

e . 2 B % % (=)

rrhe i e
Figura 17. Lista de programas

La ventana de la izquierda es la ventana de la lista.

La parte superior central de la ventana contiene los datos del programa sobre el que esta situado el cursor (en la lista).

La parte inferior derecha de la ventana muestra una vista previa del dibujo si el programa seleccionado es grafico.

Para desplazarse por los programas disponibles en la lista, basta con utilizar el dedo sobre la barra de desplazamiento.

También estan disponibles las siguientes funciones para moverse en la lista:

- <] para seleccionar el programa anterior

- [> para seleccionar el programa siguiente

- <:] para seleccionar la pagina anterior

- I:> para seleccionar la pagina siguiente

Las demas teclas de funcién tienen los siguientes significados:

Qal pulsar y activar esta funcién, aparecera un simbolo (pequefo cuadrado rojo) a la derecha de las palabras DirectAu-

to para recordar el uso del tipo de seleccion y el método si se entra en automatico.

De hecho, con esta seleccidn, al elegir un programa de la lista en lugar de ir a la pagina Q[Editor] es posible ejecutar el
programa pasando directamente al modo Automatico.
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- Q para buscar un programa en la ventana de lista

- E&D para cargar el programa en modo Automatico

- @@ para cargar el programa en Esabend3D.

- @(‘D para configurar un nuevo programa numérico o grafico
- [[__E para seleccionar una lista de mecanizado

- I para seleccionar una lista de mecanizado
+

Como mostrar la vista previa

Permite ver una vista previa del programa (si el programa es grafico). La vista previa suele estar activada, pero si lo desea

también puede desactivarla siguiendo los pasos que se indican a continuacion:

- pulse la tecla e para abrir el menu.
- seleccione la opcién Preview {O>

- la ventana de vista previa se desactivara.

- para volver a activarla solo tiene que repetir los pasos anteriores.

Cémo copiar un programa

Esta accion permite crear una copia de un programa con otro nombre para poder cambiarlo. Vaya al programa que desea

copiar y siga los pasos que se indican a continuacion:

- pulse la tecla e para abrir el menu.

- seleccione la opcién Copy

- se abrird una ventana en la que serd necesario introducir el nombre del programa.

- después de introducir el nombre pulse [OK].

Cambiar el nombre de un programa

Esta accion permite cambiar el nombre del programa. Vaya al programa cuyo nombre quiere cambiar y siga los pasos que

se indican a continuacion:

- pulse la tecla e para abrir el menu.

- seleccione la opcion Rename C j

- se abrird una ventana donde debe introducir el nuevo nombre del programa.

- después de introducir el nombre pulse [OK].
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Guardar un programa

Permite guardar un programa en el dispositivo USB para luego transferirlo a otro control (también es til para crear copias

de seguridad). Vaya al programa que desea guardar y siga los pasos que se indican a continuacion:

o
- pulse la tecla %J .

- el programa seleccionado se guardara en el dispositivo USB.

Borrar un programa

Permite eliminar un programa. Vaya al dispositivo que desea borrar y siga los pasos que se indican a continuacion:
- Pulse la tecla @ .

- después, pulse la tecla [YES] .

- se borrara el programa seleccionado.

Guardar todos los programas en el dispositivo USB

Esta accion le permite guardar los programas en el dispositivo USB para luego transferirlos a otro control (también sirve
para crear copias de seguridad). Siga los pasos que se indican a continuacién:

Inserte en el puerto USB un dispositivo USB formateado con espacio suficiente para contener los programas:
- pulse la tecla e para abrir el menu,
- seleccione la opcién Save Programs ==

- todos los programas se guardaran en el dispositivo USB

Borrar todos los programas

Permite eliminar todos los programas. Siga los pasos que se indican a continuacion:

- pulse la tecla e para abrir el menu.

- seleccione la opcién Delete Programs ||[=

- se eliminaran todos los programas (se le pedira confirmacion).

Lista de programas en el dispositivo USB

Permite ver la lista de programas en el dispositivo USB. Las operaciones posibles son las mismas que para la lista de
herramientas, por lo que es posible copiar, renombrar y borrar todas las herramientas presentes en el dispositivo USB.
Seleccione la lista de programas y siga los pasos que se indican a continuacién:

Inserte en el puerto USB el dispositivo USB que contiene los programas (generados, por ejemplo, por kvara S 560 Touch
0 S 660W).

- pulse la tecla .

- se mostrara la lista de programas del dispositivo USB.
- realice la operacion deseada.

Guardar un programa de un dispositivo USB en el CNC

Permite guardar un programa en el CNC desde un dispositivo USB para poder descargarlo desde otro control. Vaya al
programa que desea guardar y siga los pasos que se indican a continuacién:

s
- pulse la tecla H .

)

- el programa seleccionado se guardara desde el dispositivo USB al CNC.
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Guardar un programa de un dispositivo USB en el CNC

Permite guardar los programas en el CNC desde un dispositivo USB para poder descargarlos desde otro control. Siga los
pasos que se indican a continuacion:

- inserte en el puerto USB un dispositivo USB que contenga los programas (generados, por ejemplo, por kvara S 560
Touch 0 S 660W).

- pulse la tecla LI} .

- se mostrara la lista de programas del dispositivo USB.

- pulse la tecla e para abrir el mend.
- seleccione la opcién Save Programs @
- todos los programas se guardaran desde el dispositivo USB al CNC.

Cambiar la unidad de trabajo

Esta op ion puede realizarse en el orden siguiente:
- pulse =g para abrir la lista de programas.

- pulse la tecla para abrir el menu.

- pulse Unidad de copia de seguridad , seleccidnela y pulse [OK]:

Lista Programas

f0eChRreEty»BE 28 >0

\Pra\ [\ [Selecciona:  Z
Nombre [ Dim.f*sw,,, Conple
u2 1.597 N.Plegues 2 NSec. 1
Anchura 1000 Espesor 20
Z 1.591 Resistencia 44 Maeral 2
z2 1.531 Matriz 2067
Ranura 2
Punzén 1281

Desarrollo 1523

@J Comentario
Direc.Auto. [ ]

]

<

Figura 18. Vista de la accién cambiar unidad de trabajo.
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4.2, Introducir un programa numérico

Para introducir un nuevo programa numérico:

- pulse y se abrira la pagina de inicio:

IN NARGESA

Figura 19. Pdgina de inicio

En esta pagina se elige New bending program presionando %

Editar los datos de la pieza

Se abrird una ventana para introducir los datos del programa. Tenga en cuenta que el modo tactil permite el desplaza-

miento:

IN NARGESA

Anchura 0

Espesor 0

Material Steel37

Intermed.Sup. Borrar |.S.
Punzon 1017 7
Matriz 3038

Ranura it

Intermed.Inf. Borrar I.I.
Medidas 0

SayisallGr  [Grafico 1

Comentario

Figura 20. Pdgina para configurar los datos del programa

- introduzca el punzén que se utilizara para el plegado (el punzén debe estar ya dibujado) teniendo en cuenta que, gra-

cias a las nuevas funciones del producto, se trata de una operaciéon rapida. Al hacer clic o tocar el pardmetro que se desea

introducir, se abrird inmediatamente la lista de punzones; a continuacién, seleccione la fila deseada con un doble toque.

- introduzca la matriz que se utilizara para el pliegue (la matriz ya debe estar dibujada).
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Tras seleccionar el programa editor, apareceran el punzoén y la matriz seleccionados en las listas.

- introduzca la matriz en V de la matriz que se utilizara para el pliegue (una matriz puede tener varias matrices en V. En
este caso, como solo tiene uno, introduzca 1).

- introduzca el ancho de la chapa a plegar.

- introduzca el grosor de la chapa a plegar.

-introduzca el material (resistencia) a plegar teniendo en cuenta que, gracias a las nuevas funciones del producto se trata
de una operacién rapida. Al hacer clic o tocar el pardmetro que se desea introducir, se abrirda inmediatamente la Tabla de

Materiales con todos los valores introducidos. Seleccione la fila deseada con un doble toque.

IN NARGESA

1 - Aluminum22 - 22 - 1.000000- 1.000000 g
- Steel44 - 44 - 1.000000- 1.000000
- Stainles steel77 - 77 - 1.000000- 1.000000
- Aluminum20 - 20 - 1.000000- 1.000000
- Steel37 - 37 - 1.000000- 1.000000
- Stainles steel55 - 55 - 1.000000- 1.000000
- Aluminum18 - 18 - 1.000000- 1.000000 y
- Steel42 - 42 - 1.000000- 1.000000
- Stainles steel88 - 88 - 1.000000- 1.000000
10 - Steel37 5Smm M460R V22 P0.8 - 37 - 0.912000- 1.000000
11 - Steel37 5mm M460R V35 P0.8 - 37 - 0.974000- 1.000000
12 - Steel37 6mm M460R V35 P0.8 - 37 - 0.942000- 1.000000
13 - Steel37 6mm M460R V50 P0.8 - 37 - 1.015000- 1.000000
14 - Steel37 3mm M460R V16 P0.8 - 37 - 0.898000- 1.000000

Confirma Sale

wonmmia Sais

)

Figura 21. Pdgina para configurar el material

Después de seleccionar el material, aparece en el campo NOMBRE de la tabla de materiales.

= @«

Anchura 400

Espesor 2

Material Steel37

Intermed.Sup. Borrar I.S.

Punzén 1017 y
Matriz 3038

Ranura 1

Intermed.Inf. Borrar I.1. ‘

Medidas 0 -

Sayisal/Gr |Gréfico

Comentario

Confirma Sale ‘

Figura 22. Pdgina con material anadido

36



MP3160CNC PRENSA PLEGADORA HIDRAULICA - SOFTWARE ESA S840

- Configure especificando que el programa es numérico en el campo Num/Gr

Anchura 400

Espesor 2

Material Steel37 :—
Intermed.Sup. Borrar |.S.

Punzén 1017 /|
Matriz 3038

Ranura 1

Intermed.Inf. Borrar L1

Medidas 0

Sayisal/Gr B

Comentario  Grafico

| Confirma sale |
Figura 23. Ajuste numérico del programa

Para aceptar los datos, pulse [OK], lo que le da acceso directo a la pagina de Ajustes.

N NARGESA|  Programaciones

RlosCcawEst YR 28920 % S
- e
Datos Pieza Angulo PM.I Correcc.
= 1 " 90 226.22 0 60.35
o v g0 226.22 0 i
s o o
Desaralo 50113 Finais oim e 50 e |
X 155.28 0 -4.64 2 53.262 e
TCP 0 =
Herram
ml 1315 ol
Stainles steel55 e 0
punzin b~ A Bl Volasidad N
Matriz 3038 z2 1 950 Rep./Sent. 1 1 %B
. 1 10 g 0.924 i
Estacién 0
b 0 o n [ eeee
- Go *q p:] = ] a

Figura 24. Pdgina de configuracion del programa numérico

Configurar los plieques

El cursor se desplaza ahora a los campos para configurar los pliegues.
Para cada pliegue, indique:

- El angulo de pliegue deseado en el campo Y1 angle.

- La longitud de pliegue deseada en el campo Field Final X1.

Todos los demas datos relativos al pliegue se calcularan automaticamente, pero el usuario podra modificarlos.
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Informacién de trabajo

Le permite ver los datos relativos a T.D.C, Mute y Pinch point absoluta de ese pliegue. Vaya al pliegue deseado y siga

estos pasos:

[e]

- pulse <0~ Work info
- aparecera una ventana que contiene los datos de informacion de trabajo.

- para salir pulse [OK].

Copiar un pliegue
Para copiar un pliegue, desplacese al pliegue que desea copiar y siga los pasos que se indican a continuacion:

- pulse la tecla e para abrir el menu.
- pulse |= Q Edit
- seleccione la opcién Copy step; el pliegue se copiara en la memoria del CNC en espera de que lo pegue.

Cortar un pliegue

Para cortar un pliegue, coléquese sobre él 'y siga los pasos que se indican a continuacion:

- pulse la etecla para abrir el menu.

- pulse ::QEdit p

- seleccione la opcién Cut step; el pliegue se cortard y copiara en la memoria del CNC en espera de que lo pegue.

Introducir un plieque

Para introducir un nuevo pliegue en una seccién, desplacese al pliegue siguiente al que desea introducir y siga los pasos
que se indican a continuacion:

- pulse la tecla e para abrir el menu.

- pulse :__‘DQ Edit

- seleccione la opcién\+/ insert step; el pliegue se insertara antes del actual.

Introducir un pliegue copiado o cortado

Para introducir un pliegue en lugar de uno presente en la seccién o de uno que se acaba de introducir utilizando la fun-
cién e insert step, vaya al pliegue y siga los pasos que se indican a continuacién:

- pulse la tecla para abrir el menu.

- pulse ::DQ Edit e p

- seleccione la opcién Paste step; el pliegue que copid antes con la opciéon Copy step o Cut step se
introducird en la posicién que estaba ocupando.
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Definir un radio de calandrado

Para introducir los datos para definir un radio de calandrado, siga estos pasos:

- en la pagina del %[Editor], seleccione la opcién <§ [Bumping]; se abre una ventana para que introduzca los datos
de calandrado:

Angulo 0
Radio 0 -
Length 0]
Confirma
0
Cota X OK Exp.Sup.
Expand Bends O Sale

- introduzca el angulo de calandrado deseado en el campo Angle.

- introduzca el radio de calandrado en el campo Radius.

- introduzca la longitud del paso de calandrado en el campo Length.

- introduzca la posicién inicial de los calibres X traseros en el campo X Value.

- introduzca 1 en el campo Expand Bends para crear todo el programa con pliegues individuales, es decir, sin repetir el
mismo pliegue mas de una vez.

- pulse [OK], el paso de calandrado calculado se introducird automaticamente en el programa del pliegue.

- los pliegues creados tendran el siguiente aspecto:

Corregir un radio de calandrado

Siempre que se realiza un calandrado es poco probable que se obtenga un pliegue correcto al primer intento: esta impre-
cision se debe a que los dngulos que hay que plegar para crear el radio de calandrado son abiertos (por ejemplo: 170°) y
es dificil obtener pliegues con estos angulos. Para obtener un calandrado correcto es necesario medir la diferencia entre
el angulo del resalto obtenido y el dngulo deseado: la diferencia calculada debe dividirse por igual en todos los pliegues.

Ejemplo

Supongamos que tenemos que crear un calandrado de radio con un dngulo de 90° en el que es necesario hacer 15
pliegues iguales a 170°. Si el angulo obtenido es de 112,5°, debemos hacer lo siguiente:

112,5-90 = 22,5° (diferencia entre los dngulos real y teérico)

22,5/15=1,5°(correccién a aplicar en cada pliegue)

Debemos aplicar una correccién de 1,5° en el paso de calandrado que se repetira 15 veces.
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Definir un plieque a fondo

En la pagina OQ [Editor] de un programa numérico seleccione la opcién (= [Dutch Folding]:

- el pliegue a fondo se creara poniendo 0 en los campos de angulos del programa.

- el pliegue creado tendra el siguiente aspecto:

Corregir un pliegue a fondo

Para corregir un pliegue a fondo no es posible cambiar el valor del &ngulo, sino que es necesario cambiar el valor numé-
rico del campo B.D.C. del eje Y. Normalmente este tipo de pliegue es abierto, y serd necesario disminuir este valor.

Si se necesita una solucién definitiva:

- seleccione la opcién \/6 i[Corrections]
- pulse la opcién %_ [Coefficent corrections]

o—
\/O—

- la altura introducida en el campo Hemming se sumard o restara directamente al B.D.C. del eje Y. Este valor estara vincu-

lado a la maquina y no al programa. Para cancelar la correcciéon pulse la opcion \/655:5 [Undo correct.].

Definir un acunado

Para introducir los datos para definir un acuiado, siga estos pasos: Y
Desde la pagina Q[Edltor] pulse el botén del submenu y seleccione la opcion. R
- el pliegue creado tendra el siguiente aspecto:
? ’ 1 Y

Corregir un acunado

Para corregir un acunado es necesario cambiar el punto muerto inferior del eje Y.
Si el acuinado es demasiado superficial, sera necesario reducir el B.D.C.

Si el acunado es demasiado profundo sera necesario aumentar el B.D.C.

Si se necesita una solucién definitiva:
- seleccione la opcién \/[Corrections]
- pulse la opcién %_ [Coefficent corrections]

o—
\/O—

- laalturaintroducida en el campo Coining se sumara o restara directamente al B.D.C. del eje Y. Este valor estara vinculado

alamaquinay no al programa. Para cancelar la correccién pulse la opcion \/oﬁ% [Undo correct.]
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Definir un pliegue cénico

Esta funcién permite realizar trabajos "Cénicos" tras montar topes especiales y configurar el eje X2 como cénico. La so-
lucion mas utilizada para el plegado cénico es usar un eje X2 montado en la barra del eje X1 (modo incremental). Otra
solucion es utilizar dos ejes completamente independientes X1 y X2 (modo absoluto). Ademas de este eje especial X2,

los topes también tienen un perfil especial para permitir la sujecion de la chapa (véase la figura 25).

La introduccion de los datos para realizar un pliegue cénico sélo es posible desde la pagina [7] e [Editor].
Para introducir el pliegue cénico, el eje X2 debe permitir el funcionamiento cénico (incremental o absoluto). En este caso,
tras introducir los datos tipicos de un pliegue normal, la posicidon final del eje X2 se calcula en "incremental” o "absoluta"

respecto a la posicion final del eje X1. Para introducir los datos para definir un pliegue cénico, siga estos pasos:

Topes traseros

Topes traseros
X1,Z1R

Chapa metélica

Figura 25. Ejemplo de pliegue cénico

- Introduzca la posmon inicial de los ejes X1 en el campo X1.
- Desde la pagina Q[Edltor] pulse el botén del submenu ‘ y seleccione la opcién % [Conical]

- Se abrird una ventana para introducir el angulo cénico deseado: introduzcalo en el campo Angle (entre -45 y 45):

Data conic bend

OK

Conic angle 45|

Cancel

- pulse [OK], en la pa’ginao [Editor] y se actualizardn automaticamente las alturas X1, X2, Z1y Z2.

- en el caso de dngulos de desplazamiento de fase positivos, las alturas finales que se calculan son las X2, Z1y 72, para
angulos de desplazamiento de fase negativos son las X1, Z1y Z2.

41



Una vez generado un pliegue conico, si desea modificar el dngulo de desplazamiento de fase o la anchura de la
chapa, antes de volver a entrar en la ventana de introduccién del angulo con la tecla de funciéon W A , debe
borrar el pliegue e introducir uno nuevo. Si no se realiza esta operacion, las alturas generadas por el angulo
configurado en la ventana seran ineficaces. En caso de modificacién de los datos de un pliegue (por ejemplo, anchura o
grosor de la chapa, etc.), no se calcularan las siguientes alturas: Correcciones X2, X2 y Retroceso X2. En un pliegue estable-
cido como cdnico, la funcién de respaldo no recalculara la correccion de las alturas de las Correcciones X2 y el Retroceso

X2, por lo que es necesario entrar primero en el modo "apoyado contra/apoyado” y luego ajustar el cénico.

Definir un radio cénico de calandrado

Para establecer un radio cénico de calandrado, es necesario moverse al primer pliegue de curva y realizar el cénico. En
el primer pliegue, las alturas variardn como se ha descrito anteriormente, mientras que en los pliegues con X1 negativo,
Z serd igual a las Zs del primer pliegue de calandrado. Si el calandrado se aplica a un pliegue con el X1 negativo no se

calculara nada.

Coémo hacer pliegues fuera de la matrizen V

En los pliegues fuera de la matriz en V, el punto final del pliegue es mas alto que el nivel superior de la matriz; la cuota
B.D.C. del pliegue serd numéricamente mas alta en comparacién con la altura tedrica de sujecidn de la chapa metadlica

que se encuentra en el programa de datos generales.

El control numérico comprueba la validez de la cuota del pliegue y pregunta si las cuotas siguientes estan en orden nu-

mérico decreciente:

- Punto muerto superior.

- Cuota del punto mudo (a partir de la version 13.2 es posible introducir TDC inferiores al muerto).

- Cuota de 180 (punto de pinzamiento).

- Cuota B.D.C (punto muerto inferior).

Si no se cumple la orden, no serd posible realizar el programa en automatico.

Para el plegado fuera de la matriz en V es necesario:

- introducir directamente el valor del final del pliegue en los campos B.D.C Y1 y B.D.C Y2 del programa numérico (los
campos Angulo Y1 e Y2 se pondran a cero).

- En el campo Pinch point de los datos de trabajo del programa, introduzca un valor que sumado a una cuota teérica de
180 dé un valor superior a los B.D.C. fijados.

- En el campo Mute point de los datos de trabajo del programa, introduzca un valor que sumado a la variacion muda
tedrica dé un valor superior a la cuota teérica de 180 + punto de pinzamiento.

- Compruebe que el Punto muerto superior (T.D.C) en los pasos del programa es superior al Punto mudo teérico +

Punto mudo.
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Ejemplo

Supongamos que hemos establecido un programa con los siguientes datos:

Punto mudo = 132,00

Cuota 180 =127,00

B.D.C. calculado (a = 135 grados) = 124,72

Después de haber comprobado que el valor deseado del final del pliegue es 142,35 introducimos este valor en los cam-
pos B.D.CY1yB.D.CY2.

Para ejecutar este programa es necesario:

introducir 20,00 en el campo Punto de pinzamiento: 127,00 + 20,00 = 147,00 > 142,35
introducir 20,00 en el campo Punto mudo: 132,00 + 20,00 = 152,00 > 147,00.

Compruebe que el punto T.D.C. es superior a 152,00.

A No es posible establecer un pliegue fuera de la matriz en V desde un programa grafico.

Guardar el programa

o
Cuando termine la configuracioén, pulse . Se abrird una ventana para introducir el nombre del programa.

Después de introducir el nombre pulse [OK].

Guardar con un nombre diferente

Es posible guardar un programa con un nombre diferente al original. Esto puede ser util si los cambios realizados en un
programa no deben perderse, pero desea cambiar el programa cargado (asi puede tener varios programas con diferentes
correcciones). Siga los pasos que se indican a continuacion:

- pulse la tecla e para abrir el menu.

- seleccione la opcién S [Save as]
- se abrird una ventana para introducir el nombre del nuevo programa.

- Después de haber introducido el nuevo nombre pulse [OK].

Actualizar un programa

Si cambia una herramienta ya utilizada en un programa, serad necesario actualizar el programa porque las alturas calcu-

ladas ya no coincidiran.
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Para actualizar el programa, cargue el programa de la lista y siga estos pasos:
- Desde la pagina OQ [Editor] pulse la tecla e para abrir el menu.

- Seleccione la opcién ErL [Program update]; aparece la siguiente ventana.
J

Actualiza Prog

™ No se pierda correcciones

Confirma Sale

Figura 26. Actualizar un programa

- Seleccione OK (sin marcar las casillas Do not miss Corrections.
- Se calcularan todos los datos del programa.

- Guarde el programa si es necesario.

4.3. Introducir un programa grafico
Para configurar un nuevo programa grafico es necesario seguir el mismo procedimiento de configuraciéon que un progra-

ma numérico de pliegue, pero en la pagina de configuracion de los datos del programa, seleccionar "Graph" en el campo

Num\Gr:
-\

Anchura 500

Espesor 2

Material Steeld4

Intermed.Sup. Borrar |.S.

Punzoén 1017 4

Matriz 2030

Ranura 1

Intermed.Inf. Borrar |1

Medidas 0

Sayisal/Gr —j

Comentario
i | s |

O A

Figura 27. Configurar programas grdficos
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Configurar datos generales

Se abrird una ventana de introduccidn de los datos generales del programa.

Si no se introducen estos datos, no se permitira el acceso a la funcion de dibujo:

- introduzca el ancho de la chapa a plegar.

- introduzca el grosor de la chapa a plegar.

- introduzca las medidas: indica si el usuario describe la pieza mediante medidas externas, fibra neutra o internas.

- introduzca el material (resistencia) a plegar teniendo en cuenta que se trata de una operacién rapida. Al desplazarse
sobre el parametro a introducir, se abrird inmediatamente la Tabla de Materiales que contiene todos los valores ya intro-

ducidos: a continuacién, puede seleccionar la fila deseada con un doble toque.

Después de seleccionar el programa en el editor, ademas del nimero, también se mostrara lo que se describira en el
campo NOMBRE de la tabla de materiales. Véanse las Figuras 20-21 p.44/45.

- el material se calcula automaticamente en funcion de su resistencia.

- introduzca el portapunzoén que se utilizara para el pliegue (si existe)

- introduzca el punzén que se utilizara para el pliegue (el punzén ya debe estar dibujado).

- introduzca la matriz que se utilizara para el pliegue (la matriz ya debe estar dibujada).

- introduzca la matriz en V de la matriz que se utilizara para el pliegue (una matriz puede tener varias matrices en V. En
este caso, como solo tiene uno, introduzca 1).

- introduzca el soporte para matrices que se utilizara para el pliegue (si existe)

- introduzca un comentario si lo desea.

- seleccione [OK].

Ventana de dibujo

Se abrird la ventana de dibujo:

Prog. Pieza

OB CRIWETYYR®

2RO@RH &

« 2 2 = B B £ & 4 e

Caandrado Estampado Datos Plegue. Datos Generaes

Figura 28. Ventanas de dibujo de la pieza
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A la izquierda se encuentra la ventana de dibujo.

Las cuatro ventanas de la derecha sirven para introducir los datos del dibujo y representan respectivamente:

1) las coordenadas del dibujo polar.

2) las coordenadas de dibujo cartesiano.

3) los datos de dibujo de un calandrado.

4) los datos de dibujo de un pliegue a fondo.

Después de haber introducido los datos generales y haber accedido a la padgina CONFIGURAR PIEZA, el primer segmento
aparecera en rojo con una longitud de 20,0 mm. Toque el centro del segmento con el dedo y se abrira el teclado de sof-
tware, como en la figura 29.

Soft Keyboard

8
5

1 2 3 abc N %
0

Options

ESC ‘_[J—

Figura 29. Teclado de software para configurar la pieza

con el que puede:

- cambiar la longitud del primer segmento introduciendo una altura distinta de 20. Tras haber pulsado "Confirmar" (con la
opcidn activada para tener siempre activo el teclado en primer plano) y seleccionar una de las flechas AZULES del teclado
virtual, se mostrardn automaticamente los dngulos a introducir en el siguiente pliegue.

- tocando una de las siete flechas empezando por la derecha % en el sentido de las agujas del reloj, el siguiente seg-
mento se llevard a 45, 90, 135, 180, -135,-90, -45.

- Si no se ha activado la chincheta del teclado, tocando el campo dngulo ALFA (como se ilustra en la

Figura 32) reaparecera el teclado de software con el que introducir el angulo:

' 120.000

@ . alfa

Figura 30. Porcidn de la pieza descrita anteriormente, vista en la pantalla campo "dngulo ALFA"
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- Para acceder al siguiente segmento, basta con tocar la pantalla con el dedo en la direccién deseada.

- Una vez introducido el segmento, tocando la pantalla con el dedo en el centro de la linea dibujada sera posible introdu-
cir la medida de la longitud deseada en el teclado virtual.

- De la misma forma, si quiere cambiar el angulo, solo tiene que pulsar la interseccién con el dedo entre el segmento ante-
rior con el siguiente para que aparezca el teclado virtual con las 8 flechas azules de direccién de los dngulos (obviamente
también puede escribir directamente en el campo de edicion del teclado virtual si lo prefiere, o si el angulo difiere de uno
de los 8 dngulos especificos).

Prog. Pieza

& B £ 4 ¥ e

Datos Generales:

&
Noevo Caandrado Estampado

Figura 31. Interseccién del segmento

La interseccién entre el segmento anterior y el siguiente, indicada en rojo, es el punto que hay que tocar para cambiar la

direccién y, en consecuencia, también el valor del angulo.
También en la pagina PIECE SET:

- tocando la barra ZOOM vy deslizdndola hacia arriba y hacia abajo puede acercar o alejar la vista de la pieza. Ademas,

puede engancharlo con el dedo para moverlo a derecha o izquierda y arriba o abajo.

Pulsando \ﬁ[CalcuIate] y tocando el dibujo de la maquina con el dedo, puede moverlo a derecha o izquierda y arriba
o abajo.

Estas dos funciones también pueden utilizarse en la vista gréfica de la pieza en la pagina SEMIAUTOMATICA y
AUTOMATICA.
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Cambiar el color

Es posible cambiar el color del fondo y de la pieza a plegar. Siga los pasos que se indican a continuacion:

- pulse la tecla e para abrir el menu.
- seleccione la opcién @ [Change color].

Visiéon 3D

Es posible ver el dibujo en 3D. Siga los pasos que se indican a continuacién:
- pulse la tecla e para abrir el mena.

- seleccione la opcién [Extrusion viewer]

- pulsando la tecla e puede seleccionar entre las siguientes opciones de vistas 3D:

Z¢ R0 209D -
"4 2

Zoom

i
M RESESMETR
e A

Jo

Angulo

qQ

Wireframe

A
NI~

Sheet metal

Q

Punzén Qg

Matriz Jl'

- para volver a la vista 2D pulse la tecla e para abrir el menu y seleccione.
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Coémo dibujar una pieza

Supongamos que tenemos que dibujar la pieza ilustrada en la figura siguiente:

70,00 _
~ [‘
/ > - i
. i
/\'& A é?'o %,
W/ // -
o
o
8
/ y ~
o %
\—L —— ]
20,00 30,00

Figura 32. Ejemplo de pieza a dibujar

El cursor se situa en el Campo | de la ventana para el ajuste polar de los datos de dibujo:

- Introduzca en el Campo |, la longitud correspondiente a la primera seccion de la pieza a dibujar (20.0).

- Pulse [ENTER] en el teclado virtual.

- Introduzca el valor del primer angulo (120,0°) en el Campo a (valor del 4ngulo respecto a la seccion siguiente).

- Pulse [ENTER]. La siguiente seccién se dibujara en modo automatico; se resaltara la seccion a la que se refieren los datos.
- Introduzca la longitud correspondiente a la segunda seccion de la pieza a dibujar (45.0) en el Campo | (longitud de la
seccion).

- Pulse [ENTER].

- Introduzca el valor del segundo dngulo (-120,0°) en el Campo a (valor del dangulo respecto a la seccion siguiente).

- Pulse [ENTER]. La siguiente seccion se dibujard en modo automatico; se resaltard la seccién a la que se refieren los datos.
- Introduzca la longitud correspondiente a la tercera seccion de la pieza a dibujar (70.0) en el Campo | (longitud de la
seccioén).

- Pulse [ENTER].

- Introduzca el valor del tercer angulo (-90,0°) en el Campo a (valor del angulo respecto a la seccién siguiente).

- Pulse [ENTER]. La siguiente seccién se dibujard en modo automatico; se resaltara la seccion a la que se refieren los datos.
- Introduzca en el Campo |, la longitud correspondiente a la cuarta seccién de la pieza a dibujar (20.0).

- Pulse [ENTERI.

- Introduzca el valor del quinto angulo (90,0°) en el Campo a (valor del d&ngulo respecto a la seccion siguiente).

- Pulse [ENTER]. La siguiente seccion se dibujard en modo automatico; se resaltard la seccién a la que se refieren los datos.
- Introduzca la longitud correspondiente a la quinta seccion de la pieza a dibujar (30.0) en el Campo | (longitud de la
seccioén).

- Pulse [ENTER]. Se ha completado el dibujo.
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Incluso podria dibujar la pieza tocando la pantalla 4 veces siguiendo las direcciones de los 3 vértices y del ultimo trazo
del dibujo:

Figura 33. Dibujo del primer segmento

EEEEE

£
SEEE

[ ]

Figura 34. Dibujo del segundo segmento
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Figura 35. Dibujo del tercer segmento

Figura 36. Dibujo del cuarto segmento
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Figura 37. Dibujo del quinto segmento

Después de haber hecho el dibujo, como se ha explicado antes, puede insertar las medidas y dngulos correctos tocando

la pantalla con el dedo en el centro de las lineas dibujadas y de los vértices.

Coémo realizar el calandrado
Para realizar un calandrado es necesario tener en cuenta que, seguin las normas, debe haber una seccién de chapa antes

y después del calandrado.
Supongamos que tenemos que dibujar la pieza ilustrada en la figura siguiente:

20

Figura 38. Ejemplo de calandrado a dibujar
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El cursor se sitta en el Campo | de la ventana de ajuste polar de los datos de dibujo:

- Introduzca la longitud correspondiente a la primera seccién de la pieza a dibujar (20.0) en el Campo .
- Pulse [ENTER] en el teclado virtual.

- Pulse [Bumping]; se abre la ventana de los datos de calandrado.

- Introduzca el 4ngulo de calandrado deseado (90.0°) en el campo "alfa"

- Pulse [ENTER].

- Introduzca el radio de calandrado (60.0) en el campo "R".

- Pulse [ENTER].

- Introduzca la longitud del paso de calandrado que desea obtener en el campo "P"

- Pulse [ENTER]. La siguiente seccién se dibujara en modo automatico; se resaltara la seccion a la que se refieren los datos.
- Introduzca la longitud correspondiente a la ultima seccién a dibujar (30.0) en el Campo | (longitud de la seccién).

- Pulse [ENTER. Se ha completado el dibujo.

Coémo realizar un pliegue a fondo

Supongamos que tenemos que dibujar la pieza ilustrada en la figura:

X
22

100

100
< g

- L1=30
+—>
Figura 39. Ejemplo de pliegue a fondo a dibujar
El cursor se situa en el Campo | de la ventana de ajuste polar de los datos de dibujo.

- Introduzca la longitud del lado L1 a plegar a fondo (30.0) en el Campo I.

- Pulse [ENTER] en el teclado virtual

- Pulse (&= [Hemming]

- Introduzca el 4ngulo de pliegue a fondo intermedio (por ejemplo: 45.0°) en el campo "alfa".

- Pulse [ENTER]. La siguiente seccién se dibujara en modo automatico; se resaltara la seccion a la que se refieren los datos.
- Introduzca la longitud de la seccién actual (100.0) en el campo I.

- Pulse [ENTERY], el cursor se desplazara al Campo a para ajustar el angulo en comparacién con la seccién siguiente.
- Introduzca el valor del 4ngulo (-90.0°).

- Pulse [ENTERY], el cursor se desplazaréd al Campo a para ajustar la longitud de la seccién.

- Introduzca la longitud del lado (100.0) en el campo I.

- Pulse [ENTER].
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(==- Pulse [Hemming].

- Introduzca el dngulo de pliegue a fondo intermedio (por ejemplo: 45.0°) en el campo "alfa".

- Pulse [ENTER]. La siguiente seccién se dibujara en modo automatico; se resaltara la seccion a la que se refieren los datos.
- Introduzca la longitud de la ultima seccién (22.0) en el campo I. El dibujo ya estd completo.

Guardar el dibujo o
Cuando termine la configuracion, pulse la tecla % . Se abrird una ventana para introducir el nombre del programa.

Después de introducir el nombre, pulse [OK].

4.4, Calculo automatico de la secuencia de plegado

Es posible acceder al procedimiento de calculo automatico desde la pagina de dibujo de la pieza siguiendo los pasos que
se indican a gontinuacion:
- Pulse \ﬁ [Calculate]

Ventana de célculo

Se abrira una ventana que muestra la simulacién de la pieza a plegar, incluyendo la parte inferior y superior de la prensa
plegadora, el punzoén, la matriz, el tope y la pieza antes de ser plegada.

En la parte derecha de la pagina Secuencia Automatica hay unos recuadros que indican respectivamente el desarrollo
de la pieza, la retraccién calculada para el plegado seleccionado, los vuelcos y las rotaciones de la pieza relativos a la se-
cuencia de plegado encontrada, y la habilitacién de la busqueda de la secuencia de plegado con todas las soluciones. El
control numérico busca la solucion intentando siempre dejar la mayor parte posible de la chapa en manos del operario;
si se modifican los criterios de célculo pulsando \%, es posible buscar la secuencia entre todas las soluciones posibles.

M x

[N ~arGEsA] Automatic Sequence
OB CBRPWELYYRABD 2898 F

—
2 Inversién.
3
1A
ol
<
%
e
= =
+ o
‘SecuenciaManual
@ 3 no & 2 ot Ll T - )
Optimiza. ‘Bending strategy Gréfico. Rotate Plieg. Reset Cambia Seccion

Figura 40. Pdgina de cdlculo de la secuencia de plegado

Es posible realizar el célculo de la secuencia de plegado en dos modos: automatico o manual.
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Busqueda automatica de la secuencia de plegado

=
En la busqueda automatica, la secuencia éptima de plegado se establece mediante el control numérico, pulsando(g):z/)

[Optimize],

Busqgueda manual de la secuencia de plegado

En la busqueda manual, la secuencia de plegado la establece el operario que fuerza los pliegues.
La secuencia de plegado puede ser forzada total o parcialmente por el operario: si la secuencia solo se introduce parcial-

mente, los pliegues restantes serdn calculados automaticamente por el control numérico.

El operario puede desplazarse entre los distintos pliegues pulsando las teclas 27 y 27 .

Para forzar los pliegues es necesario pulsar la tecla *x_~* [Bend] situada junto al pliegue seleccionado; si se pulsa la tecla

situada junto a un pliegue que ya ha sido forzado, este pliegue se enderezara.

El operarié)‘ tiene la posibilidad de rotar la pieza pulsando la tecla (O\[Rotate];
Pulse A [Optimize] cuando quiera forzar los pliegues deseados.
El contfo’numérico encuentra la solucién teniendo en cuenta la secuencia forzada por el operario.

Resultados de la optimizacion

Si la pieza no es viable, el control avisara al operario con un mensaje de No Solution !!.

En este caso el operario puede intentar realizar el calculo utilizando el criterio que busca todas las soluciones pulsando
este boton N/ &1 que cambiard a /' &1. De este modo, la solucién encontrada serd también la que tenga la mayor parte
de la pieza ggntro de la maquina E%]s S?E)Iuciones mas peligrosas para los dedos del operario).

En caso de que no haya ninguna soluciéon posible, el operario puede intentar identificar qué plegado hace imposible
plegar la pieza a partir de la busqueda manual de la secuencia de plegado; cualquier colisién de la pieza con las distintas
partes de la maquina se notifica mediante un cambio de color en el lado de la pieza que entra en colision.

Para plegar una pieza aunque entre en colision (por ejemplo, en el caso en que la colisidn no daiie la chapa), el operario
debe forzar toda la secuencia de plegado.

Si la pieza es factible el control avisa al operario con un mensaje de Solucién encontrada. El operario puede seleccionar

las siguientes funciones en esta ventana:

- [0STOP]: la optimizacién se detiene para realizar cambios.
- [1 Continue]: se utiliza una solucion diferente a la que se acaba de encontrar; si continta rechazando las soluciones
propuestas, el control numérico buscara hasta llegar al final de las diferentes soluciones y, a continuacién, mostrara el
mensaje:

No Solution I
.- .[2 Simulate]:se muestra la simulacién del plegado de la pieza. El usuario puede continuar con la secuencia de plegado
pulsando [1 Continue] o detener las simulaciones pulsando [0 STOP].

- [3 Confirm]: los valores calculados en la solucién encontrada se introduciran en el programa.
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Botdn de limites

Pulsando el botc’)n-)[l H(- [Limits] cambiard a -)I] I](- : significa que durante la optimizacién del programa no se tienen en
X

cuenta los limites minimo y maximo de los ejes Xy R.

Boton de criterios de busqueda de secuencias de pliegue

Pulsando el botén ' S [Criteria] se abrird un cuadro de edicién de tolerancia de colisién: sera posible insertar cuantos
mm de pieza pueden penetrar en las herramientas o en la maquina sin generar un mensaje de No Solution !! durante la

optimizacién del programa.

Simulacidén
Una vez aceptada la solucidn, sera posible simular la secuencia de plegado obtenida en la ventana de optimizacién del

programa grafico:
- Pulse la tecla de funcion \I\fl Q[Simulate], se mostrard la pieza sin plegar, montada y lista para el primer pliegue.

A
- Pulse la tecla de funcién V:I—_I. [Rest/ Support] tantas veces como sea necesario para seleccionar el primer apoyo o el
segundo apoyo (si existe) o la posicidon de "apoyado contra" de la pieza. Obviamente el tope solo se desplazara a la posi-

cién de apoyo si existen colisiones y si las alturas limite de los ejes lo permiten.
- Pulse la tecla de funcion D [Continue]. Se visualizard la pieza con el primer pliegue ya realizado.

- Pulse la tecla de funcién D [Continue]. Se visualizara la pieza con el primer pliegue ya realizado y en posicién del

segundo pliegue.

- Para detener la simulacion pulse la tecla de funcion [Stop]. Para volver al paso anterior de la simulacién pulse la
tecla Q [Previous].

- Pulse la tecla de funcion D [Continue] hasta el final de la simulacién (la tecla de funcion \I‘Zl Q [Simulate] volverd a

aparecer)

Modo de reposo/apoyo

Una vez aceptada la solucidn, en la ventana de optimizacién del programa grafico se podra seleccionar si se desea realizar

un pliegue "apoyado contra":

- Pulse la tecla de funcién \I‘Zl Q [Simulate]. Se mostrara la pieza sin plegar, montada y lista para el primer pliegue.
]

- Pulse la tecla de funcién V‘ > [Rest/ Support] tantas veces como sea necesario para seleccionar la primera o segunda

posicion de "apoyado contra" (si existe) o de apoyo de la pieza. Obviamente el tope solo se desplazara a la posicion de

apoyo si existen colisiones y si las alturas limite de los ejes lo permiten.
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- Pulse la tecla de funcion D[Continue]. Se visualizara la pieza con el primer pliegue ya realizado.

- Pulse la tecla de funcion D [Continue]. Se visualizard la pieza con el primer pliegue ya realizado y en posicién del

segundo pliegue.

- Pulse la tecla de funcién V:—l—l’ [Rest/ Support] tantas veces como sea necesario para seleccionar la primera posicién
de apoyo o la segunda (si existe) o la posicién de reposo-apoyo de la pieza. Obviamente el tope solo se desplazard a la

posicion de apoyo si existen colisiones y si las alturas limite de los ejes lo permiten.

- Para detener la simulacion, pulse la tecla de funcion [Stop]. Para volver al paso anterior de la simulacién pulse la
tecla de funcién Q [Previous].

- Pulse la tecla de funcion D [Continue], hasta el final de la simulacidn (la tecla de funcién \I‘_ﬁ Q [Simulate] volvera a

aparecer)

- La funcién se muestra en el programa numérico en la parte superior, a la derecha del tipo de pliegue (ver el S|gn|ﬁcado
del icono). El control calcula automaticamente las correcciones necesarias en la X y la R. La tecla de funcién v‘l"——l’ [Rest/
Support], en modo numérico no funcionara si el programa es grafico. Para cambiar el "apoyado contra" es necesario en-

trar en la pagina de simulacién.

4.5, Calculo manual de la secuencia de plegado

Es posible acceder al procedimiento de célculo manual desde la pagina de dibujo de la pieza siguiendo los pasos que se
indican a continuacion:

- Pulse \f“J [Calculate]

Ventana de célculo

Se abrira una ventana que muestra la simulacion de la pieza a plegar, incluyendo las partes inferior y superior de la prensa
plegadora, el punzon, la matriz, el tope y la pieza antes de ser doblada.

En la parte derecha de la pagina Secuencia Automatica hay unos recuadros que indican respectivamente el desarrollo
de la pieza, la retraccion calculada para el plegado seleccionado, los vuelcos y las rotaciones de la pieza relativos a la

secuencia de plegado encontrada (consulte la figura del pérrafo sobre el calculo automatico de la secuencia del pliegue).

Busgueda manual de la secuencia de plegado

En la busqueda manual, la secuencia de plegado la establece el operario que fuerza los pliegues.

El operario puede desplazarse entre los distintos pliegues pulsando las teclas 27 y Zg

Para forzar los pliegues es necesario pulsar la tecla *x_* [Bend] situada junto al pliegue seleccionado; si se pulsa la tecla

situada junto a un pliegue que ya ha sido forzado, este pliegue se enderezara.

El operario tiene la posibilidad de rotar la pieza pulsando la tecla (O\[Rotate];

-
Pulse (*y/ ) [Optimize] cuando se hayan forzado todas las curvas deseadas. El control avisara con un mensaje de Solucion

Forzada: el operario puede seleccionar las siguientes funciones en esta ventana:
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- [0 STOP]: la optimizacion se detiene para realizar cambios.

- [1 Continue]: se rechaza la secuencia de pliegue forzada.

- [2 Simulate]:se muestra la simulacién de la secuencia de plegado. El usuario puede continuar con la secuencia de ple-
gado pulsando [1 Continue]o detener las simulaciones pulsando [0 STOP].

- [3 Confirm]: los valores calculados en la solucién forzada se introduciran en el programa.

Simulacién
En la ventana de optimizacién del programa grafico, una vez aceptada la solucidn, se podra simular la secuencia de ple-

gado obtenida:

- Pulse la tecla de funcién \I‘Zl Q [Simulate]. Se mostrara la pieza sin plegar, montada y lista para el primer pliegue.
v

- Pulse la tecla de funcidn V‘ > [Rest/ Support] tantas veces como sea necesario para seleccionar la primera posicién de

apoyo o la segunda (si existe) o la posicion de "apoyado contra" de la pieza. Obviamente el tope solo se desplazara a la

posicion de apoyo si existen colisiones y si las alturas limite de los ejes lo permiten.

- Pulse la tecla de funcion D [Continue]. Se visualizard la pieza con el primer pliegue ya realizado.

- Pulse la tecla de funcion D [Continue]. Se visualizara la pieza con el primer pliegue ya realizado y en posicién del

segundo pliegue.

- Para detener la simulacion pulse la tecla de funciéon [Stop]. Para volver al paso anterior de la simulacién pulse la
tecla de funcién q [Previous].

- Pulse la tecla de funcién D [Continue], hasta el final de la simulacion (la tecla de funcion \I‘Zl Q [Simulate] volvera a

aparecer)

Apoyado contra/soportado

En la ventana de optimizacion del programa grafico, una vez aceptada la solucién, se podra seleccionar si se desea reali-

zar un pliegue apoyado:

- Pulse la tecla de funcién \I‘Zl Q [Simulate]. Se mostrara la pieza sin plegar, montada y lista para el primer pliegue.

=l

A
- Pulse la tecla de funcion ¥
4p

apoyo o la segunda (si existe) o la posicion de "apoyado contra" de la pieza. Obviamente el tope solo se desplazara a la

[Rest/ Support] tantas veces como sea necesario para seleccionar la primera posicidon de
posicion de apoyo si existen colisiones y si las alturas limite de los ejes lo permiten.
- Pulse la tecla de funcion D [Continue]. Se visualizard la pieza con el primer pliegue ya realizado.

- Pulse la tecla de funciéon D [Continue]. Se visualizara la pieza con el primer pliegue ya realizado y en posicién del

segundo pliegue.
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A
- Pulse la tecla de funcién V"ﬂ’ [Rest/ Support] tantas veces como sea necesario para seleccionar la primera posicién de
apoyo o la segunda (si existe) o la posicion de "apoyado contra" de la pieza. Obviamente el tope solo se desplazara a la

posicién de apoyo si existen colisiones y si las alturas limite de los ejes lo permiten.

- Pulse la tecla de funciéon D [Continue], hasta el final de la simulacidn (la tecla de funcién \I\_{I Q [Simulate] volvera a

aparecer)

- Para detener la simulacién pulse la tecla de funcion [Stop]. Para volver al paso anterior de la simulacién pulse la
tecla de funcién Q [Previous].

- Pulse la tecla de funcion D [Continue], hasta el final de la simulacidn (la tecla de funcién \I‘Zl Q [Simulate] volvera a

aparecer)

- La funcién se muestra en el programa numérico en la parte superior, a la derecha del tipo de pliegue (ver el‘signiﬁcado
del icono). El control calcula automaticamente las correcciones necesarias en la X y la R. La tecla de funciéon w =l [Rest/

Support] en modo numérico no funcionara si el programa es grafico. Para cambiar el modo apoyo contra/soportado es

necesario entrar en la pagina de simulacién.

Cambio de la secuencia de plegado

Una vez optimizada la secuencia de plegado, seguira siendo posible modificar la secuencia de plegado obtenida:
El operario puede desplazarse entre los distintos pliegues pulsando las teclas ‘ y ’ g

Para quitar los pliegues es necesario pulsar la tecla *\_»* [Bend] junto al pliegue seleccionado, eliminar el otro pliegue

que desee intercambiar y pulsar *\_,” [Bend] para seleccionar la nueva secuencia deseada en cada pliegue eliminado.

4.6. Como plegar una caja

El control numérico no permite configurar directamente un trabajo sobre el plano de una caja a plegar.

Para poder plegar una caja es necesario crear un programa con dos secciones de plegado (el programa puede ser grafico
0 numérico) en las que establecer los plegados relativos a la seccion horizontal y los relativos a la seccion vertical respec-
tivamente.

Los dos programas se ejecutaran uno tras otro, lo que permitird crear la caja.

La ejecucién de un programa con varias secciones parte siempre de la seccién de menor anchura de la chapa.

Cémo anadir o suprimir una seccién

Para afadir una seccidn en el modo numérico, es necesario:

- pulsar la tecla de funcién a [Change Section]

- el pliegue creado tendra el siguiente aspecto: @Sy 4 & 27

Para eliminar una seccién, desplacese a la secciéon deseada y siga los pasos que se indican a continuacién:
- pulse la tecla e para abrir el menu.

- seleccione la opcién [:xj [Delete Section]; la seccion se eliminara y el programa pasard al pliegue 1 de la seccién 1.
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4.7. Datos de trabajo
Es posible comprobar el punto absoluto TDC, Mute y Pinch de un pliegue, de la siguiente manera:

o
- seleccione la opcion (0 Workinfo. Aparecerd una ventana con el TDC absoluto, el punto mudo y el punto de pinza-
miento.
- para salir seleccione [OK].

4.8. Ejecucion de un programa en modo automatico
Tras configurar un programa numérico o calcular un programa grafico, es posible realizarlo en automético.

El modo automético puede activarse pulsando la teclax__,.

Pagina grafica automatica

Si el programa actualmente seleccionado es un programa de gréficos calculados, la pagina de gréficos automaticos pue-
de visualizarse pulsando

/\I\_;lil [Graphic]. Esta pagina consta de tres ventanas:

La ventana principal contiene el dibujo de las partes superior e inferior de la maquina, el dibujo del punzén y la matriz
introducidos en el programa, el dibujo de la pieza antes y después del plegado y el dibujo del tope.

La segunda ventana muestra cdmo orientar la pieza para cada pliegue (inclinacién o rotacién de la chapa respecto al
pliegue anterior).

La tercera ventana contiene los datos del pliegue en curso y el contador de piezas.

Las posiciones final y real de los ejes se muestran en amarillo.

[NWARGESA]  Automatico

@@ag@?vv@@?as& .
®
©
@
o
i3]
@

L & L e

Figura 41. Pdgina grdfica automdtica
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Pagina grafica automatica
Si el programa actualmente seleccionado es numérico, a los datos numéricos de ajuste se afadiran también las posicio-

nes reales de los ejes. No es posible cambiar los datos del programa en modo automatico.
La pagina también muestra cdmo orientar la pieza para cada pliegue (inclinacién o rotacién de la chapa respecto al plie-

gue anterior).

General data

Figura 42. Pdgina numérica automdtica
- Para ver esta pagina, pulse x__, durante mas de 3 segundos.

- Para volver a la pagina estandar pulse otra vezx ___, durante mas de 3 segundos.

Figura 43. Pdgina numérica estdndar automdtica
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Realizar un ciclo automatico

Para iniciar un ciclo automatico, solo hay que seleccionar O y pulsar el botén @ START. Esta operacién permite el
posicionamiento de los ejes de los calibres traseros. Al final del posicionamiento de los ejes de tope, presione el Pedal de
bajada para bajar la trancha y realizar el pliegue.

Una vez realizado el pliegue, la trancha volverd automaticamente y se procedera al posicionamiento de los ejes de los
calibres traseros relativos al siguiente pliegue.

Una vez realizado el ultimo pliegue del programa, el ciclo automatico comenzara desde el primer pliegue.

Primer pliegue

. . . . . t
Para seleccionar el primer pliegue, seleccione la pestaia

Realizar una pieza de muestra

Los calculos realizados por el control numérico son puramente teéricos y puede ser necesario corregirlos por imperfec-
ciones de la chapa.

Para simplificar la correccién de los datos de plegado de una pieza existe un procedimiento para realizar una pieza de
muestra en la pagina

SEMIAUTOMATICA pulsando @ .

Si esta funcion esta activada, al final de un pliegue no hay cambio de paso, sino que el ciclo permanece en el pliegue
actual para permitir al operario corregir los datos del pliegue y luego repetir el pliegue que se ha corregido.

Es posible corregir paso a paso el angulo o la longitud del pliegue de manera uniforme para todos los pliegues.

Las correcciones introducidas se muestran automaticamente en el programa.

- Pulse @ .

- Pulse el botén @ para posicionar los ejes de los calibres traseros.
- Pise el pedal de bajada para realizar el pliegue.

- Mida el pliegue realizado (longitud de pliegue y angulo).

Si el pliegue no es correcto:

- Pulse W para acceder a los datos de correccién.
\/
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Automético

rosClapEtr»R® 2850 % ®
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Figura 44. Pdgina de correccion

- Introduzca los datos de correccién.
- Repita el pliegue
y compruebe que el pliegue es correcto:
- si es correcto: repita el procedimiento para todos los pliegues del programa. Para desplazarse entre los distintos plie-

gues, seleccione las pestafnas de pliegue en la parte superior de la pantalla.

1 2 23 AL )

- si es incorrecto: vuelva a cambiar los datos del pliegue actual.

Una vez corregidos los datos de todos los pliegues:

N o . .
-Pulse x _ /. El ciclo automatico comenzara desde el plegado seleccionado actualmente.

Ajustar los datos de correccion

Los datos de correccién a introducir son en mm para la posicién de los ejes de los calibres traseros, y en grados para el
angulo del pliegue. Los datos se afadiran al valor incluido en el programa. En los campos "Total corrections” vera el total

de las diferentes correcciones.

Ejemplo: si el pliegue esta cerrado 2°, es necesario introducir un valor de correccién positivo en los dos campos de angulo
Y de la parte superior (+2.0°); si el pliegue estd abierto 2°, es necesario introducir un valor de correccién negativo en los

dos campos de dngulo Y de la parte superior (-2.0°).
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Ejemplo: si el pliegue estd cerrado 2°, es necesario introducir un valor de correccién positivo en los dos campos de dngulo
Y de la parte superior (+2.0°); si el pliegue esta abierto 2°, es necesario introducir un valor de correccién negativo en los

dos campos de angulo Y de la parte superior (-2.0°).

[NNARGESA]  Programaciones

08 CcRBKEltyYRB2R8O28R e
O
1 2 Angulo PMI
Vhgw 2 2 120 152.33
0 v 120 152.33
S 0 0 X 48.96 0 n.
x 0
T conectons =4
Vi o 2 554 -
w 0
< 1150
By Fy 8Y
a5y ~ e
Y apply piece. Y apply angle Wik YDB = 1950 E’_ﬂ i3
Programaciones
F2 Fz eg
Xapply piece Xapply angle: Write XDB
] A
« o — e ©

Figura 45. ejemplo de un dngulo Y de 2 grados de correccion

Si la longitud del pliegue es inferior a la deseada, debe introducir un valor positivo en el campo X igual a la diferencia
detectada; si la longitud del pliegue es superior a la deseada, debe introducir un valor negativo en el campo Xigual a la
diferencia detectada.

Como se ha dicho antes, si se realizan varias correcciones en los datos de un mismo pliegue, el ultimo valor introducido

se sumara a los anteriores en los campos “Total corrections”.

Ejemplo: si un pliegue esta inicialmente cerrado en 3°y después de la correccion (+3.0°) estd abierto en 1°, serad necesario
introducir -1.0° en el campo para corregir el angulo.

Al corregir el pliegue, los datos de correccién de los dngulos se separan por cilindro, por lo que es posible corregir el
angulo de Y1 de forma diferente al angulo de Y2. Escribiendo una correccion en el primer campo, que se corresponde
con el eje Y1, la misma correccién se hard automaticamente para el eje Y2. Si quiere hacer una correccién solo para el
eje Y2, escribala en el campo Y2. Si quiere hacerla solo para el eje Y1, escriba la correccion en el campo Y1 y reescriba la

correccion anterior para el eje Y2.

Serd posible corregir también los dngulos Y1 e Y2 escribiendo el &ngulo medido en los campos “Measured values’, para

no tener que calcular la diferencia entre el angulo medido y el angulo deseado.
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Figura 46. Ejemplo de correccién del dngulo Y con -2 grados mediante la funcidn "Valores medidos”

=%

Si desea aplicar las correcciones de dngulos para todas las curvas de la pieza, selecciona la opcién “, [Y apply piece].

Si desea aplicar las correcciones de angulos para todos los pliegues de la pieza con el mismo dngulo seleccione la opcion
Y

[9] [Y apply angle].
{_~"applyang

%desea aplicar las correcciones del eje X para todos los pliegues de la pieza con el mismo angulo seleccione la opcidon
X

J_~ [Xapply angle].

Para borrar los cambios realizados en las correcciones pulse el botén \/@5 [Undo correc.].

Se restableceran los valores al abrir la pagina.
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4.9.Tabla de materiales

Como entrar en la Tabla de Materiales

Para acceder a la pagina de la Tabla de Materiales siga los pasos que se indican a continuacion:
- Acceda a la pagina de correcciones pulsando el botén
- pulse el boténg [Materials Table].

] .
La tabla aparece como se ilustra en la figura:

(NNARGESA]  Tabla materiales

s 0scanuEtr»RB 28958 %

‘Tabla materialos Nombre. Ros. K.Strot.

1 - Aluminum?2 - 22 - 1.000000 - 1.000000 1 Aluminum22 22 1
2 - Steeldd -

5-
6 - Stainles steel55 - 55 - 1.000000 - 1.000000

218 - 1000000 - 1.000000 8.D.C multiplier coefficient

000 - 1.000000 1
000 - 1.000000
000 - 1.000000
- 1.000000
- 1000000
- 1000000
- 1000000
- 1.000000
- 1000000
0 - 1.000000
63000 - 1.000000
- 0982000 - 1.000000
6000 - 1000000

12 - Steel37 6mm MA4GOR V35 PO.
13 - Steel37 6mm M460R V50 PO.
14 - Steel37 3uun M460R V16 PO.
15 - Steel37 3mm M460R V22

5 - 1.140000 - 1000000
5 - 0.886000 - 1000000
893000 - 1.000000

& & (=)

Cargadeldsco Claro aterial

Figura 47. Tabla Lista de materiales

Cémo introducir un nuevo material

Después de haber abierto la Tabla de Materiales afiada un material escribiendo un nuevo nimero en el campo
Mat. Después inserte los demas parametros en los campos Name (nombre del material) y [Res (resistencia del
material).

Como utilizar el coeficiente de estiramiento K

Este pardmetro se utilizara en el calculo del estiramiento para todos los pliegues introducidos después de la modificacion
de los coeficientes y para todos los nuevos programas. Para aplicar las correcciones a los programas existentes sera nece-
sario volver a introducir el angulo en cada pliegue.

El valor por defecto de los coeficientes es 1. Con este valor se calcula el estiramiento estandar reprocesando la férmula
del estandar DIN6935 (o de la DIN6935, depende del PARAMETRO USUARIO seleccionado, ver el capitulo 5.2). El valor
introducido en los coeficientes se multiplicara por el estiramiento calculado, es decir, eligiendo el valor 2, se calcula un
estiramiento doble, mientras que eligiendo el valor en 0,5, se calcula medio estiramiento.

Se admiten valores entre 0 y 100.
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Cémo desactivar el célculo del estiramiento

Para desactivar el calculo del estiramiento del material, basta con poner a 0 los coeficientes de estiramiento K.
Con el célculo desactivado, las correcciones de la X en los programas numéricos ya no se calcularan y el desa-
rrollo de la pieza en los programas graficos serd la suma exacta de todos los segmentos.

Como utilizar el coeficiente multiplicador B.D.C

Este pardmetro se utilizara en el célculo de la B.D.C para todos los pliegues introducidos después de la modificacion de los
coeficientes y para todos los nuevos programas. Para aplicar las correcciones a los programas existentes sera necesario
volver a introducir el angulo en cada pliegue.

El valor por defecto de los coeficientes es 1: con este valor se realiza el calculo estandar de la BDC. Si el pliegue sera abier-
to, para hacer una correccién de angulo en el programa, puede disminuir este valor, escribiendo por ejemplo 0.99. Si el
pliegue sera cerrado, puede aumentar el coeficiente escribiendo por ejemplo 1.01. Si el nuevo BDC calculado sigue sin

ser correcto, cambie otra vez el coeficiente. El orden de magnitud de las variaciones sera de una centésima, es decir, 0,01.

Borrar el material

Para borrar un material, seleccionelo de la lista y pulse el botén de funciénégx% [Borrar material].

Guardar los materiales }

Para guardar los coeficientes de los materiales en la memoria USB de respaldo basta con pulsar el boton

Cargar los materiales

Para cargar los materiales introducidos desde un dispositivo USB basta con pulsar el botén de funcién gf [Load from
disk].

4.10. Coeficiente de pliegue a fondo/acuiiado

Coémo entrar en la pagina Coeficiente corrector

La pagina de correcciones de coeficientes contiene los coeficientes de pliegue a fondo y acuiiado.

Para acceder a la pagina de Correcciones de Coeficientes es necesario seguir los pasos que se indican a continuacion:
- Acceda a la pagina de correcciones pulsando el botén \/65 .

7 o= .
- pulse el botén ~8= [Coeff. corrections].

Aparecerd la siguiente pagina:

Narcesa)  Coef. Correcciones

5 M & B s

&
ol
A
N
iE
SH
)
28)

Coef.

Estampado

Piegue a fundo

= [=1

Figura 48. Coeficientes correctores
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Cémo utilizar el coeficiente de pliegue a fondo/acuinado

Abra la pagina Correccion de coeficientes e introduzca los pardmetros. Estos parametros se utilizaran para
calcular los B.D.C. de todos los pliegues de tipo pliegue a fondo/acuiado. Esto significa que se sumaran alge-
braicamente a los B.D.C. que se calculan normalmente. Estos coeficientes resultan utiles cuando calculamos
B.D.C. demasiado altos.

Para que se asimilen después del ajuste es necesario pulsar otra vez el boton de funciones (&40 \v/

Guardar el coeficiente

Los coeficientes se guardan automaticamente cada vez que se sale de la pagina Correccién de coeficientes.
No se guardan en el programa de trabajo actual, pero siempre permanecen vinculados a la maquina.

Para borrar los cambios realizados en las correcciones, pulse el botén \% [Undo correc.].
Se restableceran los valores al abrir la pagina
4.11. Correcciones en modo semiautomatico &

Es posible introducir directamente las correcciones de los dngulos y de los calibres traseras en la pagina se-
miautomatica con la posibilidad de aplicar la correccién introducida a todos los angulos que coincidan con
esa pieza concreta de esa seccion, o solo a ese pliegue concreto.

Pagina semiautomatica
Cuando la maquina esta en el estado STOP aparecera la siguiente pagina semiautomatica:

NNARGEsA]  Semiautomatico

POSCRPLELtEYYRD 2828 %

.: l
Nombro Pliog 1 12 79 @
Datos Pieza Anguio P Correcc. Actuales
e = pus e
0 120 2 154.43 | 60 @
i 0 " 120 2 155.43 Jj|me 0
Moids 0 PoL 0
Datncao 152.49 Fineios oam Comves Actules Fuerza ~ @
X 48.96 0 0 156.43 [ 6.356
Anchura 1000 TCP. 0 @
Espesor 2 R1 55 1 1 Ol 8 J Tiempo P. D 4
o 0
2l o e Velooidad o x¢
11 158.43 I e 0.6
z2 159.43 | || opsent 1
i - 5
6.67
Nig o i oo 0@ .
Lo (]
Sy 24 oo =] e
Tt PLEA s Conifcn

Figura 49. Pdgina semiautomadtica en estado STOP

Es posible editar las correcciones de Y1, Y2, y de los ejes X, en los campos Correcciones, asi como las alturas de los ejes R
en su campo final, por lo que el operario puede introducir las correcciones directamente desde esta pagina sin tener que

volver a la pagina OQ [Editor] o pulsando @ .
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Como hacer las correcciones

Si las correcciones se realizan en la pagina semiautomatica, se aplicaran directamente en el pliegue actual.
Cuando se modifica una correccion, la edicion correspondiente se muestra con los colores invertidos, de esta
manera se avisa al operario de los cambios realizados.

[NNARGESA|  Semiautomético

2 OBCRPLPELEYRD 2R8OB D
(”.:

Datos Pioza Datos Irabajo
P hechas a
P. hacer 0

Madidas. 0

Desarrollo

Datos Generales

e o Top.
Espesor. o An4 Q Tiempo P.
: 2 BIN5511 101.8 J ||| T

Acomp

21 | | | velocidad

s

ba]

)

Y]

O
c

Rep fSent.

Ranura 1 B0 R

% 0 Fu 2 o0 00

©
®©
®
©
¥
+
i3]
©
« 2 5 H = =)

Adquisicion raty

e

Figura 50. Correcciones en semiautomadtico con los colores invertidos

Para extender las correcciones a todos los pliegues de la seccién actual con el mismo angulo que el pliegue
actual, debe sequir los pasos que se indican a continuacién:
Haga las correcciones:

- pulse el botén ‘ para ver el menu secundario;
- pulse el botén de funcion I__L{/ [Same Ang. Sec.Conf].

Para extender las correcciones a todos los pliegues de la pieza con el mismo angulo que el pliegue actual,
debe sequir los pasos que se indican a continuacion:

Haga las correcciones:
- pulse el botén ‘ para ver el menu secundario;

- pulse el botén de funcion E\]/ [Same Ang. Pr.Conf].

Correcciones del radio interno

Es posible visualizar el radio interno del pliegue en la pagina de ajustes. El radio interno siempre se calcula, ya sea en for-
ma grafica o numérica (el método de célculo se puede seleccionar desde los pardmetros genéricos). El cambio del radio
interno influira en los calculos de estiramiento, pero solo si el programa es numérico. Si el programa se ha generado en el
modo grafico, el cambio del radio interno no recalculara el estiramiento.

Consulte el manual de parametros de la maquina para conocer los distintos modos de calculo del radio interior.
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4.12. Seleccidn de la férmula DIN para calcular el estiramiento @

Y

Es posible seleccionar la formula DIN estandar si necesita utilizarla (para calcular el estiramiento). Para seleccionar la fér-
mula estandar, configure el parametro genérico Estirar formula en 1. Este campo también puede cambiarlo el operario

desde la pagina Eé] [User Parameters] .

Consulte el manual de parametros de la maquina para ver los distintos métodos de aplicacion del radio interior.
5. Programacion y gestion de pliegues

5.1. Pagina de resumen de pliegues

Esta pagina permite visualizar simultdneamente los datos de todos los pliegues del programa en curso. Esta pagina tiene
forma de una tabla similar a la interfaz grafica de TRIA.

Desde esta pagina también es posible modificar los datos del programa, utilizando las principales funciones de la pagina
de ajustes.

La tabla esta organizada de modo que a cada columna le corresponde un pliegue, y a cada fila, la fecha de los pliegues.

5.1.1. Cdmo entrar en la pagina de resumen de pliegues

Para acceder a la pagina de resumen de pliegues, siga los pasos que se indican a continuacion:

- Desde la pagina Q[Editor] pulse ; =|[Summary Bends].

- Esta pagina contiene la siguiente informacién (figura 54):

- el encabezamiento de cada columna contiene el nimero progresivo del pliegue en el programa
- la primera columna de la izquierda contiene la descripcién del valor asociado a la fila

- el valor actualmente seleccionado se resalta sobre un fondo amarillo

- indicaciones del nombre del programa seleccionado

- indicaciones del pliegue seleccionado del nimero total de pliegues de la seccién actual

- indicaciones de la seccién actual del niUmero total de secciones del programa
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NNarcEsal  Programaciones

= 9] /s 2
flosCRBPLEL YYRH 2820 % <
R ——
G 1100.00 102.28
[Comeecion 1 |-0.50  0.00
" 000 000
90.00  90.00
14455 [144.40
¥ 100 0.00 =h
90.00 90.00 &
144.40 fa
100 000
55.1 984
[1150.00 [1150.00 B
1950.00 1950.00 ‘Standard View
1 1
6.0 6.0
60.00 130.10 H
06 06 ey
~ 6356 6356
i 000 0.00
P 000 0.00
et 0.00  0.00
- 1000.00 1000.00
....... 200 2.00
[Repet 1 1 [~
0000 0000 Og
1281 1017 ‘Programaciones
2067 2030
o 0
1 1
6.527 6672
Steeld4 Steeldd
« Y. 2 e

Figura 51. Pdgina Resumen de pliegues

5.1.2. Cémo utilizar la pagina de resumen de pliegues

Como desplazar la seleccién
Para desplazar la seleccién de un pliegue a otro en el programa:

- Pulse los botones ﬁ y ﬁ . Si pulsa el segundo botén cuando la selecciéon esta en el Ultimo pliegue del programa,
puede anadir un nuevo pliegue al final de la cola.

Para desplazar la seleccidon al primero o ultimo pliegue y de un lado a otro del pliegue seleccionado, utilice la funcion
tactil especifica de este elemento, como se indica mas arriba en este documento.

Nota:
Cuando haya varios pliegues, los que sobran no seran visibles de inmediato.
Se pueden ver pulsando el botén de funcién [:> . Para volver atras desde las columnas, pulse <:] .

Cémo cambiar un valor
Para modificar un valor, desplacese a la celda correspondiente, introduzca el valor deseado y pulse la tecla ENTER @ .
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5.1.3. Funciones Insertar paso, Cortar, Copiar, Pegar pagina de resumen de pliegues

Pulsando la tecla de funcion ‘ se abrira la vista del menu secundario:

Programaciones

Bloscawet by »AB2a90%

§
i

=
102.28
0.00
0.00
90.00
144.40
0.00 =
90.00
144.40
0.00

Z 98.4
1150.00 1150.00
1950.00 1950.00

0 D

6.0
60.00  130.10
0.6
jos 6.356  6.356
Jree. 0.00 0.00
= 0.00 0.00
[ 0.00 0.00
fpachure 1000.00 1000.00
2.00 2.00

1

i 0000 0000 | %g
1281 (1017 Progranaciones
2067 2030

o 0

1
" 6.527 6.672
puede  Steel44 Steeld4

» <L & W__ <l > (=)

nsertaPiegue Elminar Plegue. CopiaPlgue

Figura 52. Funciones Insertar paso, Cortar, Copiar, Pegar

Para insertar un pliegue en una posicion del programa, seleccione la posicion deseada en el programa y pulse el botén

\+/ insert step . Se insertara un pliegue vacio:

Programaciones
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=1 ‘mo 00 ‘uonz 0228 J
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1150.00
1950.00 0.00 1950.00 ‘Standard View
1 -1

0.0 6.0
0.00 130.10
0.6 0.

i

0.000 6356
0.00  0.00
0.00  0.00

000 000 0.00

1000.00 1000.00 1000.00

2.00 2.00 2.00

1

10000 0000 0000 %8
1281 1017 1017 Programaciones
2067 2030 2030

o o 0

1 I
6.527 0.000 6.672
Mueises  Steel4d Steeldd Steeldd

N s £ B B8 B, 4 > e

nsertaPiegue Elminar Piegue CopiaPlegue Coplr llegue.

Figura 53. Insertar paso

Si desea copiar un pliegue en este paso insertado, toque sobre el pliegue que qere copiar y seleccione la opcion
[Copy step]. Después de seleccionar el pliegue insertado, seleccione la opcién a [Paste step].

Si desea copiar un paso como ultimo pliegue, vaya al pliegue que desea copiar y seleccione la opcién [copy step as
last bend].

Los botones de las funciones Cut step funcionan igual que lo descrito anteriormente.
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Guardar el programa o
Cuando termine la configuracion, pulse la tecla %D . Se abrird una ventana para introducir el nombre del programa.
Tras haber introducido el nombre pulse la tecla Enter y seleccione [OK].

Vista estandar
Si desea volver a la vista estandar, pulse el botén de funcién B [Standard view].

5.2. Pagina "Parametros de usuario"

Esta pagina, que no requiere contrasena, solo pone a disposicion del usuario final los datos modificables, impidiendo asi
el acceso a los parametros principales de la maquina.

- desde la pagina de ajustes, pulse la tecla e dos veces para abrir el menu.

- seleccione la opcién _:‘% [User Parameters]. Se abre la siguiente ventana:

™~ ~ARGEsA|  User Parameters

908 CRLPELYYR® 2RO %

Gorrece. Galibrados Ejes

v [oo00 | w0000
v [ooo0 | * [ooo0 |
x [0.000 "~ Jooo0
* 0,000 M To000
% {0,000 * 10,000
x [o000 % [ooo0
®m (o000 |~ [ooo0
® [gooo % [ooo
R {0,000 _
R [0000 PUIS Maxmo en Numénco o
@ [oo00 4 [0
2 o000 ||
» oo [
7 0.000 |
»
Frontam target onset 0.000
Frontampeamreumotset  |0.000
e o

Figura 54. Pdgina de pardmetros de usuario

5.2.1. Correcciones de los parametros de dimensionamiento de los ejes (referencia de los ejes)

En los campos de los ejes configurados, es posible efectuar una correccion de la altura de reajuste con respecto a los da-
tos de fabrica de la maquina: este cambio puede resultar necesario si el freno de prensa sufre un dafino mecanico.

Por ejemplo, los datos de fabrica de la maquina respecto a las alturas de reajuste de los ejes de la trancha son 230.93 mm

para Y1y 230.09 mm para Y2 (como se ilustra en la figura siguiente, pardmetros Y1-Y2 Posicion de referencia.
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Figura 55. Pdgina de pardmetros de correccion de ejes

En consecuencia, sera necesario efectuar una correccién de -0.09 mm para Y1y de 0.1 mm para Y2. Debe introducir los
valores de correccién en los campos Y1y Y2 de la pdgina PARAMETROS DE USUARIO.

o|'e ol'g
RRRRRRsE

N

Figura 56. Ver la tabla de correcciones de referencia de los ejes en la pantalla

Los datos de fabrica de los parametros del eje de la trancha no se modifican, pero después de haber realizado la referen-

cia del eje de la trancha, Y1 se calibrard automaticamente a una altura de 230.84 mm e Y2 a una altura de 230,19 mm.

Guardar los parametros de usuario g
Para guardar los nuevos pardmetros de usuario (en el archivo UserTara.par, pulse el boton %ﬂ .
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Reajuste de las correcciones

Si el fabricante de la prensa decide cambiar los parametros de fabrica de referencia, por ejemplo del Y1, aparecera el
siguiente mensaje en la pantalla:

User Parameters

This parameter has an user correction,
The correction will be resetted.

Aceptar

Figura 57. Mensaje de reajuste de las correcciones

La correccion relativa se restablecera automaticamente:

ol o o
I g
annnillcs

Figura 58. Visualizacion de la tabla de correcciones de referencia de los ejes en la pantalla tras la puesta a cero de la referencia
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5.2.2 Otros parametros

Los demas parametros contenidos en la pagina de Parametros de Usuario son los mismos que los de PARAMETROS DEL
EJE, PARAMETROS GENERALES DE CONFIGURACION y PARAMETROS GENERALES, salvo que se ponen a disposicion del

usuario sin contrasefa de acceso, y tienen los siguientes significados:

UDS minimo

Valor minimo:  0.00 Valor maximo:9999.99

Valor por defecto: 0.00 Unidad de medicién:mm

Tipo de valor doble Nivel de proteccién:ninguno

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activadoDe ajuste de datos

Descripcion: Indica la apertura minima de la trancha respecto al punto de contacto de
la chapa para permitir la extraccion de la chapa.

Aplicacion: Célculo automatico del punto muerto superior.

Casos especiales, erro- | En el caso de que este parametro esté ajustado a 0.00, el procedimiento
res... de calculo automatico calculara una abertura en el cilindro que sea sufi-
ciente para extraer la chapa.

Correccion del punto de pinzamiento

Valor minimo: 0 Valor maximo:9999.99

Valor por defecto: 0 Unidad de medicién: mm

Tipo de valor doble Nivel de proteccién: ninguno

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activadode ajuste de datos
Descripcion: Parametro utilizado para compensar el valor del punto de pinzamiento

de la maquina. El parametro se afade a todos los puntos de pinzamiento
de la chapa calculados en los programas de la maquina.

Aplicacién: Calculo automatico del punto de contacto de la chapa

Tiempo de impacto

Valor minimo:  0.00 Valor maximo:99.99

Valor por defecto: 0.10 Unidad de medicién: segundos

Tipo de valor doble Nivel de proteccién: ninguno

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado De ajuste de datos

Descripcion: Tiempo durante el cual el cilindro permanece detenido en el pliegue
para realizar una operaciéon de acuhado o impacto.

Aplicacion: El control realiza la operacién de acunado automaticamente si el plieque
se ha definido como pliegue a fondo/acunado.
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Tiempo de pliegue

Valor minimo:  0.00 Valor maximo:99.99

Valor por defecto: 0.00 Unidad de medicién: segundos

Tipo de valor doble Nivel de proteccién: ninguno

Presente en la versién de SW 4.0 Cambio activado De ajuste de datos
Descripcioén: Tiempo de plegado por defecto: se aplica automaticamente con cada

nuevo plegado creado.

Formula de estiramiento

Valor minimo: 0 Valor maximo:1

Valor por defecto: Unidad de medicion: 1

Tipo de valor doble Nivel de proteccién: ninguno

Presente en la versién de SW  14.2 Cambio activado De ajuste de datos
Descripcioén: Este parametro permite seleccionar el método de célculo del estiramien-

to del material (Bend Allowance), segun el siguiente esquema:
0: Férmula ESA
1: Formula DIN 6935.

Aplicacién: Célculo automatico del punto de contacto de la chapa

MM=0, PULGADA=1

Valor minimo: 0 Valor maximo:1

Valor por defecto: 0 Unidad de medicién:

Tipo de valor doble Nivel de proteccién: ninguno

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado De ajuste de datos
Descripcioén: Se pueden asumir los siguientes valores:

0: valores expresados en milimetros
1: valores expresados en pulgadas.
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Apertura maxima TDC

Valor minimo: 0.00

Valor maximo: 9999.99

Valor por defecto:

0 Unidad de medicion: mm

Tipo de valor

doble Nivel de proteccién:  ninguno

Presente en la version de SW

1.0 Cambio activado

De ajuste de datos

Descripcién: Indica la apertura de la trancha calculada automaticamente en los programas
numéricos. Debe considerarse un valor absoluto en comparacién con la maqui-
na0-5mm.

Aplicacién: Célculo automatico del punto muerto superior.

Casos especiales, erro-
res...

En los casos en que este parametro esté ajustado a 0, el calculo automatico
calculard una altura de apertura igual a la altura maxima - 5 mm.

Valor de desviacion Z

Valor minimo: ~ -1000000 Valor mdximo: 100000

Valor por defecto: 0 Unidad de medicién: mm

Tipo de valor dword Nivel de proteccién:  ninguno

Presente en la versién de SW 6.4 Cambio activado De ajuste de datos

Descripcion:

Indica la altura de desviacién a utilizar siempre que se habilite la desviacién del
eje Z en el pliegue en curso.

Solo existe un valor, éste se utiliza para los dos ejes Z y en particular:

Z1 realizard un posicionamiento incremental del valor ajustado hacia alturas
negativas

Z2 realizard un posicionamiento incremental del valor ajustado hacia alturas
positivas

Ejemplo:

Valor de desviacién de Z =50

Altura Z1 =1000

Altura Z2 = 2000

Cuando la retraccién se lleva a cabo, Z1 se movera a 950, y Z2 se movera a 2050
A partir de la versién 8.7, si el valor de la desviacién es negativo, se realiza-

ra primero la desviacion de la Z, seguida de la desviacién de la X. Si el valor
introducido es positivo, se realizard primero la desviacion de la X, seqguida de la
desviaciéon de la Z.
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Cambiar siempre de paso en el TDC

Valor minimo: 0 Valor maximo:1

Valor por defecto: 0 Unidad de medicioén:

Tipo de valor doble Nivel de proteccién: ninguno

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado De ajuste de datos
Descripcion: Pueden asumirse los siguientes valores:

0: el cambio de pliegue se realiza cuando el cilindro alcanza el punto de
pinzamiento durante la elevacion.
1: el cambio de pliegue se realiza una vez que el cilindro ha alcanzado el

TDC.
Aplicacién: Célculo automatico del punto muerto superior.
Cambiar siempre de paso en el BDC
Valor minimo: 0 Valor maximo:1
Valor por defecto: 0 Unidad de medicién: mm
Tipo de valor doble Nivel de proteccién: ninguno
Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado De ajuste de datos
Descripcién: Pueden asumirse los siguientes valores:

0: el cambio de pliegue se realiza cuando el cilindro alcanza el punto de
pinzamiento durante la elevacién.
1: el cambio de pliegue se realiza una vez que el cilindro ha alcanzado el

TDC.
Aplicacién: Célculo automatico del punto de contacto de la chapa
Forzar paso de cambio al soltar el pedal
Valor minimo: 0 Valor maximo:1
Valor por defecto: 0 Unidad de medicion:
Tipo de valor doble Nivel de proteccién: ninguno
Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado De ajuste de datos
Descripcién: Pueden asumirse los siguientes valores:

0: el cambio de pliegue se realiza cuando el cilindro alcanza el punto de
pinzamiento durante la elevacién.

1: el cambio de pliegue se realiza una vez que el operario suelta el pedal
de descenso al final de la fase de plegado.

Aplicacién: Ejecucién de un programa en modo automatico o semiautomatico
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5.3. "Datos generales"

En esta pagina es posible realizar cambios en un pliegue del programa y, posteriormente, aplicar dichos cambios a
- todos los pliegues del programa

- todos los pliegues de la seccidon

- todos los pliegues del programa con el angulo Y1 igual al del pliegue modificado

- todos los pliegues de la seccidon con el angulo Y1 igual al del pliegue modificado

5.3.1. Cdmo entrar en la nueva pagina "Datos generales"
Para acceder a la nueva pdgina de datos generales, es necesario seguir los pasos que se indican a continuacién:

- desde la pagina OQ [Editor] pulse el boton de funcidn E(‘% [General Data]. Ahora puede entrar en la pagina de datos

generales.

C
Esta pagina tiene la misma configuracion que la de la pagina Q[Editor]y contiene la siguiente informacion (indicada
en la figura):

- los campos en los que el usuario ha cambiado el valor aparecen con los colores invertidos m

- los campos en los que se haya modificado el valor por efecto de un recélculo realizado por el programa, tendrén un

fondo rosa 14 7. 73

- el botén @ [Lose Ccrrect.] permite cancelar los cambios realizados temporalmente.

- el botén E:r]:, [Confirm Program] aplica los cambios realizados a todos los pliegues del programa.

- el botén [:\/I‘ [Confirm Section] aplica los cambios realizados a todos los pliegues de la seccion actual.
1

- el botén E:C:J [Sme. Crns. Pr. Conf.] para aplicar los cambios realizados a todos los pliegues del programa que tengan el
mismo angulo Y1-Y2 que el visualizado en la pagina.

I
- el botén ':\._,Q[Sm. Crns. Sec. Conf.] aplica los cambios realizados a todos los pliegues de la seccién actual que tengan el
mismo angulo Y1-Y2 que el visualizado en la pagina.

N NARGESA| General Data

RlOSCRPLETYYRH 28O0 R

1 (2 2 C 4 ) |

h test =g . ®° |

Pioco info

i 0 - 147.73 0 60

oD 0 ” 120 147.73 0 L 0

0 P 0

Dove 195.06 i ot Corstions oo 93

X 27.94 0 0 S 0

‘Width 500 CST o

Thickness 2 R 60.2 Bend time 0

Steeld4 — (]

e US11235R0_8H e 0.6

i US205_4V R 1 1

v 1 16 & 2.67

Station o
L m [ eeoee
= B )

Lo N N 8 e

Figura 59. Pdgina de datos generales
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5.3.2. Cébmo hacer correcciones en el programa de pliegues

()

Desde la pagina Q [Editor] abra la pagina de datos generales, que contiene los mismos datos que el pliegue actualmen-

te activado.

Cambie los datos del pliegue mostrado.
Los campos modificados o recalculados tomaran un color diferente al de los campos normales para recordar al usuario

qué cambios se han realizado.

Nota:
El pliegue que aparece en esta pagina NO es realmente el pliegue del programa activo, sino una copia que puede modi-

ficarse a voluntad.
Por esta razén, los cambios realizados en esta pagina NO se aplican a ningun pliegue del programa hasta que se pulsa una
de las cuatro teclas de confirmacién.

Como aplicar los cambios realizados solo a la seccién actual

Para aplicar los cambios realizados a todos los pliegues de la seccién actual pulse el botén [:‘/j [Confirm Section].

Los valores resaltados con colores inversos se copiaran en todos los pliegues de la seccién actual en el programa activo,
y para cada una de ellas se realizardn los nuevos célculos correspondientes.

Si solo desea aplicar los cambios a Ioipliegues de la secciéon actual, que tienen el mismo angulo de plegado que el del
pliegue visualizado, pulse el botén I_‘C‘ [Sm. Crns. Sec. Conf.].

Al finalizar la operacién todos los campos de la pagina volveran a sus colores normales.

Como cancelar los cambios realizados

Para cancelar los cambios realizados en la pagina de datos generales, pulse el botén 9 [Lose Ccrrect.].

Nota:

Es posible cambiar entre los pliegues del programa con los botones 27 y Zg o seleccionando directamente las pes-

tafas del programa (1 1@

No es posible afadir o eliminar pliegues desde esta pagina. Para realizar estas operaciones debe volver a la pagina

QQ[Editor].

81



5.4 Funciéon "Maquina para trabajar metales”

5.4.1. Como activar la funcion "Maquina para trabajar metales"
- Desde la pagina QQ[Editor] pulse el botén e dos veces para abrir el menu
8—
- Seleccione la opcién 8: ZD[Conﬁguration]
- Seleccione la opcién 6) MACHINE PARAMETERS
- Introduzca la contrasefa y pulse [OK]
- Pulse el botdn de funciéon Parameters 2
- Compruebe el parametro Funciones auxiliares, en el campo Metal-working machine.

- A partir de este momento en el "Nuevo pliegue” se habilitaran estas funciones.

5.4.2. Funcion "Nuevo pliegue”

Esta funcidn, que se encuentra en las paginas [Editor]y [Summary Bends] permite crear nuevos pliegues
que contengan los mismos datos que el pliegue anterior. Normalmente, los nuevos pliegues solo tienen los mismos datos
generales que el pliegue anterior.

Esta funcién estd activa en los siguientes casos:

- ﬁFuncién [Next]: pulsando el botén ﬁ cuando esté situado en el dltimo pliegue de la seccion, se afadira un
nuevo pliegue en la parte inferior de la seccién. Este nuevo pliegue contiene los mismos datos que el pliegue anterior.

o o — Bl e se o | _
A Ftunlaon [Insert step]: seleccionando la opcién ~ del menu OQ [Edit] se afade un nuevo pliegue a la po
sicion actual.

Este nuevo pliegue contiene los mismos datos que el pliegue anterior.
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5.5. Pagina "Funciones de la maquina"

Este nuevo pliegue contiene los mismos datos que el pliegue anterior.

C =
- desde la pagina Q [Editor] pulse el boton :%[Machine functions]; se abre la siguiente ventana:

Funcién 1 . Tray Mode (Box Mode) . Box Height 0
Doblar neumat . Stop at Mute . RESERVED 0
Retr. ejes Z . Hand - Foot . Del. Robot Finch (ms) 0
Desacoplar Acomp. . Hand - Hand . New 4 0
Descenso lento . Two Stations . New 5 0
Funcidn 6 . Second Station . New & 0
Funcién 7 . Light Curtain . Funcién Prog. 2 0
Funcién 8 . Single Break . Funcién Prog. 3 0
Step Chg. BDG . Double Break . Funcién Prog. 4 0
Blanking Rear Side . Stop at BDG . Funcién Preg. 5 0
Funcién Prog. & 0

Ef]:) [:Vil Funcién Prog. 7 0

Confirmar Programa Confirmar Seccion . L.
Confirma Funcién Prog. & 0
Lo
~o-

Eo
~N
ConfPr. Ang. Iguales Conf.Sec. Ang.Iguales

Funcién Prog. 9 0

Figura 60. Funciones de la maquina

- Para habilitar o activar una funcién, pulse sobre la casilla roja que se volvera verde:

Funcion 1

Doblar neumat.

Retlr. ejes 2

Figura 61. Pliegue a Fondo Neumdtico. Funcion activada
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Las funciones de la maquina son las siguientes:

Pliegue a Fondo Neumatico.
Sila funcion de pliegue a fondo esta activa, la matriz de pliegue a fondo neumatica se elevara.

Funcion Retroceso Ejes Z
Si esta funcion esta activa, los ejes Z1 y Z2 realizardn un retroceso ajustado en la pagina Eé] [Pardmetros de usuario]
"valor de desviacion Z" durante el ciclo de movimiento.

Deseng. seguidores
Si esta funcidn esta activa, durante su ciclo de movimiento, los seguidores realizardn también el ciclo de desenganche.
Para conocer el funcionamiento de los ejes seguidores, consulte el manual del usuario correspondiente.

Mas despacio
Si esta funcidn estd activa, durante el ciclo Semiautomatico y Automatico, la trancha descendera siempre a velocidad

lenta.

Cambio de paso BDC
Si esta funcion esta activada, el cambio de paso de pliegue se realizara una vez que el cilindro alcance el punto muerto
inferior (es decir, el final del pliegue).

Lado trasero ciego
Esta funcién solo se utiliza cuando el Idser seguro o el sistema de seguridad MCS estan presentes en la maquina. Si esta

funcién estd activada, el haz trasero de las fotocélulas se desactiva para evitar la parada de la maquina en caso de que los
calibres traseros estén cerca de la matriz.

Modo bandeja (modo caja)

Esta funcién solo se utiliza cuando el Idser seguro o el sistema de seguridad MCS estan presentes en la maquina. Si esta
doblando una caja el sistema MCS excluye el haz de la fotocélula delantera y trasera, bajando a gran velocidad hasta el
punto mudo calculado. Si el pardmetro "Altura de la caja" se configura en 0, el sistema Idser seguro detiene la trancha al
encontrar la brida: pisando de nuevo el pedal de bajada la trancha procede en alta velocidad hasta el punto mudo calcu-
lado en el programa. Si el parametro "Box height" se ajusta segun la altura de la brida encontrada, la trancha baja a gran
velocidad hasta el punto mudo calculado.

Altura de la CAJA
Esta funcién solo se utiliza cuando el sistema de seguridad Idser seguro esta presente en la maquina y la funcién "Modo
bandeja" esta activada. Indica la altura de la brida de la caja a introducir, en mm.

Parada en Mute
Al activar esta funcién, la trancha se detiene en el punto mudo (mute). Es posible continuar el plegado de la pieza soltan-
doy volviendo a pisar el pedal de bajada.

Mano - Pie

Esta funcidn solo se utiliza cuando el sistema de seguridad Idser seguro esta presente en la maquina. Al activar esta fun-
cién, podra detenerse en el punto mudo con el control manual (si esta instalado) y continuar de nuevo pisando el pedal
de bajada.

Mano - Mano
Esta funcién solo se utiliza cuando el sistema de seguridad Idser seguro esta presente en la maquina. Al activar esta fun-
cién, podra detenerse en el punto mudo con el control manual (si estd instalado) y continuar con lo mismo.
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Dos estaciones
Esta funcion solo se utiliza cuando el Idser seguro o el sistema de seguridad MCS estan presentes en la maquina. Al activar
esta funcién debe utilizar ambos pedales para plegar (si estan instalados).

Segunda estacién
Esta funcion solo se utiliza cuando el Idser seguro o el sistema de seguridad MCS estan presentes en la maquina. Al activar
esta funcién, solo podra utilizar el sequndo pedal (si esta instalado).

Cortina de luz
Esta funcién solo se utiliza cuando el sistema de seguridad Idser seguro esta presente en la maquina. Si esta instalada, la
funcion permite el funcionamiento de la cortina de luz delantera.

Pausa Unica

Esta funcién solo se utiliza cuando el sistema de seguridad Idser seguro esta presente en la maquina. Cuando la funcion
"Cortina de luz" esta activada, después de haber introducido la pieza a plegar en la maquina y haber retirado las manos
y los brazos de la zona de intervencién de la cortina de luz, la trancha baja a plegar, sin pisar el pedal de bajada.

Doble pausa
Esta funcion solo se utiliza cuando el sistema de seguridad laser seguro esta presente en la maquina. Cuando la funcion

"Cortina de luz" estd activada, después de haber introducido la pieza a plegar en la maquina y haber retirado las manos
y los brazos de la zona de intervencién de la cortina de luz, la trancha baja a plegar, sin pisar el pedal de bajada, pero solo
si con una mano entra y sale de la zona de intervencién de la cortina de luz otra vez.

Parada en BDC
Con esta funcidn activada, durante el ciclo Semiautomatico y Automatico la trancha bajara siempre hasta el BDC y per-
manecerd parado: para finalizar el ciclo se debe pisar el pedal de subida.

Del. Robot Pinch (ms)
Reserved
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5.6. Pagina "Herramientas"
Esta pagina gestiona las estaciones de trabajo y, por tanto, permite el calculo automatico de los ejes Z (si estan presentes).
Puede acceder a esta pagina de la siguiente manera:

O e - .
- desde la pagina Q[Edltor] pulse el botén I_|:|1[Tools] para acceder a la pdgina de Herramientas.

[NNARGEsA]  Equipamientos
2]l CRWELYYRT 2898 P Sb

el

Estacion + 1 2] 3 @

lombre engtt osition rientation
Nombr Length Positi [] i
Yo 2000 220.0 Normal
’ 2030 - V50.0 2000 220.0 Normal

Y : o) ol = <
] Y x s A = o = 7 e
et Te el ookt OnesCotgurion Toolng e e San Oaste gnrnt warPs

Figura 62. Pdgina de herramientas

La ventana de la parte superior ofrece una vista frontal de la maquina.

Los "dientes" del interior de la maquina representan las herramientas.

Las dos ventanas de la parte inferior contienen los datos de las herramientas de cada estacion (un maximo de 8) y repre-
sentan

respectivamente:

- el nimero de los puestos de trabajo seleccionados o a introducir pulsando + (de1a8)

- el icono que avisa si esta componiendo una estacién @ [Without tools segmentation] o @[With tools
Segmentation].

- el nombre de los punzones y de las matrices utilizados en la estacién seleccionada, sus longitudes, posiciones y orien-
taciones.
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Los botones de funciones de la parte inferior tienen los siguientes significados:

- el botén M x [Delete Tool] sirve para borrar la herramienta seleccionada pulsando sobre el dibujo superior.

- el boton M sq: [Insert Tool] permite insertar las herramientas en la estacion seleccionada: después de haber elegido
la matriz o el punzén y haber seleccionado la herramienta de la lista, aparece en pantalla una ventana preguntando la
longitud de la herramienta.

- el botén ok [Delete Station] borra la estacién seleccionada.

2
- el botén @ [Delete Configuration] borra las herramientas de todas las estaciones de las maquinas.

- el boton =1, [Tooling Mode]: al pulsarlo aparece una seleccion entre Without segmentation y With Segmentation. En
el segundo caso, las herramientas deben haberse definido en la lista de segmentos del almacén de herramientas.

- Elbotén T~ [Move Station] mueve toda la estacién seleccionada pulsando con un dedo sobre ella.

i
- El botén ,5% [Disable Alignment] desactiva la ayuda que sefiala al usuario con una linea roja cuando las herramientas
estan alineadas.

Figura 63. Alineacion de herramientas

5.7. Otras paginas del menu

Apagar el CNC

Esta accion permite apagar la maquina CNC. Siga los pasos que se indican a continuacién:
- Pulse el botén [Home] para abrir el ment Home.
I
- Seleccione la opcién [Shut down].
Ver la version del software

Permite ver la informacién relativa a la version de software actualmente en uso, el nimero de ejes habilitados y las opcio-
nes de software instaladas. Siga los pasos que se indican a continuacion:

- Pulse el botén [Home] para abrir el ment Home.

- seleccione la opcién O‘tg [Version].
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6. CAD integrado

Introduccién

Los controles numéricos de Prada Nargesa para la plegadora también estan equipados con una funcion que permite
dibujar todos los elementos graficos necesarios para comprobar la viabilidad de las secuencias de un pliegue.

- parte inferior de la maquina.

- parte superior de la maquina.

- punzon.

- matriz.

- pieza a plegar.

El acceso al dibujo de los elementos mencionados se describe en el breve manual.

6.1. Funcién de dibujo

La funcién de dibujo traza los segmentos de linea recta de acuerdo con los datos introducidos por el operario.

Los datos pueden introducirse en formato polar o cartesiano, aunque se recomienda utilizar el formato polar para facilitar
la configuracion.

6.2. Ajuste polar de los datos de dibujo

Esta funcién permite definir las secciones que compondran el dibujo mediante incluyendo un par de datos:
- longitud de la seccién.

- angulo en comparacién con la seccion siguiente.

<@ los dngulos introducidos deben encontrarse dentro de + 180.0°.

Las convenciones para introducir estos angulos son las siguientes:

+90° +135° Direction de dibujo
Direction de dibujo
e
180° -90° +90°
20 -135° -135° 180° +135°
-135° -90° +135° 180° -135°
Direction de dibujo
-
180° .o +90° -90°
+135° +90° Direction de dibujo

Figura 64. Convenciones para configurar los dngulos VSD
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6.2.1. Ajuste cartesiano de los datos de dibujo

Esta funcion permite definir las secciones que compondran el dibujo mediante un par de coordenadas que identifican la
diferencia entre el inicio y el final del segmento.

Las coordenadas cartesianas no son absolutas, sino que se refieren al inicio del segmento y deben introducirse como se

describe en la Figura 68.

= Seccion actual

""""""" = Seccioén anterior

Selia X Delta X = 0.0 Delta X = 20.0 20.0
Deltay : -20.0 Delta Y =20.0 . DeltaY =0.0
............. A A
N N
v g v Jd Delta X =-20.0:
g 20.0 Delta Y = 0.0
tax = 200 —— Delta X =-20.0
Doty = 20.0 Delta Y =-20.0 e
N I R « >
N S §
............ 200 v S 200 ~ 7 3
> «—

Figura 65. Convenciones para configurar los dngulos VSD

6.2.2 Datos generales
Antes de iniciar el dibujo de un elemento grafico es necesario introducir algunos datos generales que variaran en funciéon
del objeto que se desee dibujar.

Los datos que deben introducirse en esta fase se describen en los capitulos especificos de cada objeto.

6.3. Pagina de ajuste de piezas

- Area 1 ventana de informacién del dibujo o la barra de estado. Contiene:
el nombre del archivo que esta dibujando.

el nimero del paso del dibujo actual.

el factor de escala del dibujo.

- Area 2 ventana del trazado grafico del dibujo en la que:
se mostrard el dibujo correspondiente a los datos introducidos.

- Area 3 ventana de la configuracién polar del dibujo en la que:
es posible introducir los datos relativos a la longitud de la seccién a dibujar “I" y el angulo respecto a la seccion siguiente
"Alfa". Es visible también el dato "Ri", (radio interno)

- Area 4 ventana de la configuracion cartesiana del dibujo en la que:
es posible introducir las coordenadas cartesianas "DX" y "DY" que representan la diferencia entre las coordenadas inicia-
lesy las finales de la seccion a dibujar.
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Figura 66. Ventana de dibujo

6.4. Introduccion de los datos del dibujo
Cuando se accede al dibujo de un nuevo programa, en el Area 2 se dibuja automaticamente la longitud estandar de la

primera seccion.

Figura 67. Longitud estdndar de la primera seccion

La direccidn inicial del dibujo, indicada por un circulo rojo, puede cambiarse pulsando el botén @ [Rotate].

El cursor se encuentra en el campo “I" del drea 3, cuyo valor estandar es de 20 mm.

Nota:
Cada valor introducido mediante el teclado virtual debe confirmarse pulsando la tecla ENTER i .
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6.4.1. Como introducir un dibujo en modo polar "
Si el cursor no se encuentra en el Campo "I"del Area 3 sera necesario pulsar el botén z - [Cartesian Editor] para activar
el ajuste del tipo polar. Tal y como se describe en el capitulo Ajuste polar de los datos en dibujo, los valores a introducir
son los siguientes:

1) La longitud de la seccién. La seccion se reescalard en funcién de la longitud introducida y el cursor se desplazara al
campo “alfa” para ajustar el angulo.

2) el angulo "alfa" comparado con la seccién siguiente.

Esta seccidn se volverd gris, se dibujara la siguiente seccion, que se convertira en la seccién actual, y se mostrard en ama-

rillo.

Una vez introducidos los datos, el cursor se desplaza al campo "I" para ajustar la longitud de la nueva seccion.

La introduccién de este par de datos debe repetirse hasta completar el dibujo.

6.4.2. Como introducir un dibujo pulsando en la pantalla

Cuando se accede al dibujo de un nuevo programa se puede introducir el siguiente segmento simplemente tocando la
pantalla con el dedo en la direccién deseada como se describe en el capitulo 4.3 de esta guia. Una vez introducido el seg-
mento, tocando la pantalla con el dedo en el centro de la linea dibujada sera posible introducir la medida de la longitud
deseada en el teclado virtual.

Cémo terminar el dibujo

Para indicar que el dibujo esta terminado debe poner a cero el dngulo de la ultima seccién.

Como seleccionar los datos de dibujo

Para seleccionar los datos de dibujo es necesario desplazarse por ellos con las teclas ﬁ [Next] y ﬁ o pulsando en
el centro de la seccion.

Latecla ﬁ recarre hacia atras los datos que forman el dibujo de forma secuencial, pasando paso a paso entre los cam-
pos "alfa" e "I". El ﬁ se desplaza hacia atras por los datos de forma secuencial, pasando paso a paso en el campo "I".
Cada vez que se desplace por los datos de un dibujo, la seccién relativa a los datos visualizados se resaltara y el nimero
de la seccién del dibujo actual se mostrara en el Area 1.

Cémo modificar los datos del dibujo

Para cambiar los datos de dibujo es necesario:
- seleccionar el valor.

- introducir el nuevo valor.

- pulsar [ENTER] para aceptar el nuevo valor.

- el dibujo se trazara en funcién del nuevo valor introducido.
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Como visualizar las dimensiones del dibujo

Seleccionando el botén de funcién v [Dimensioning] serd posible visualizar algunas dimensiones del dibujo:

| |
- : =[Show None] no se visualizan dimensiones

- v [Show Height] muestra las longitudes de las secciones en el dibujo:

'Y
- \/ [Show Angle] muestra los angulos del dibujo:

vy
- \f [Show Height Angle] muestra los dngulos del dibujo:

Utilizar las flechas de direcciéon

Para introducir automaticamente el angulo de una seccion con respecto a la siguiente, puede utilizar las flechas de di-
reccién. Cuando pulse una de estas teclas de direccién, se trazard un nuevo segmento en la direccién indicada en la tecla

que haya pulsado.
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Uso de las flechas de direccion

Soft Keyboard

50.000

50.000

Figura 68. Posicion de las teclas de flecha de direccion

Las flechas de direccién verticales y horizontales se desplazan horizontal o verticalmente por los segmentos.

+90° ) +135° Direction de dibujo
Direction de dibujo '
e
,,,,,,,,,,,,,,,, 180° 90° e 4000
907 -135° 135° 180° +135°
-135° -90° +135° 180° -135°
’ Direction de dibujo :
+«———
180° ... +90° el -90°
+1 35; +§0, Direction de dibujo

Figura 69. Uso de las flechas
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Las flechas de direccién diagonales se mueven en diagonal a través de los segmentos.

Uso de las flechas direccionales

X / A =
\ /&
Figura 70. Uso de las flechas de direccion diagonales

El dngulo existente se introduce automaticamente en el campo "alfa"entre la seccidn actual y el segmento trazado en
funcion de la tecla de direccién que se haya pulsado.

Este dngulo debe confirmarse con la tecla [ENTER] si desea seguir adelante e introducir la longitud de la nueva seccion.

Como eliminar una seccion del dibujo

Para borrar una seccién del dibujo es necesario seleccionar los datos de la seccidn que se desea borrar y pulsar el botén

La seccion actual se eliminara, las secciones siguientes se orientaran en funcion del angulo introducido en la seccion

anterior a la eliminada.

Dibujo antes de la cancelacion Dibujo después de la cancelacion

El valor del angulo permanece sin cambios
después de la cancelacién

Figura 71. Eliminar una seccion
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Como introducir una seccién en el dibujo

4
- Pulse el botén e y seleccione | > [Insert]: de esta forma se insertara una seccion antes de la seleccionada.

Los datos de la seccidon que se inserta seran estandar y provocan la extension del lado actualmente seleccionado en 20
mm.

En este punto es necesario introducir los valores de la nueva seccidn para obtener el dibujo deseado.

Dibujo antes de la cancelacion Dibujo después de la cancelacion

El valor del angulo permanece sin cambios
después de la cancelacién

Figura 72. Insertar una seccién

Hay algun otro método para introducir una seccién en el dibujo seleccionando el botén de funciéon LL’ [Add to Tail]:
4
- LL’ [Add] seleccionando esta funcién al final o al principio del dibujo puede afadir una nueva seccién.

- LL’ [Add to Tail] seleccionando esta funcién tocando cerca del final del dibujo (lado derecho) puede afadir una nueva
seccion.

|
- LL [Add to Head] seleccionando esta funcién tocando cerca del principio del dibujo (lado izquierdo) puede anadir
una nueva seccion.

4 ’Q
- io [Edit] seleccionando esta funcidon puede anadir una nueva seccion solo usando el Editor Polar o el Cartesiano

moviéndose entre las curvas solo usando los botones de funcion 27 y. ’ﬁ
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6.4.3. Como utilizar el editor cartesiano

Si no es posible definir un segmento en el Editor polar, la funcion de dibujo permite definirlo en el Editor cartesiano.

Activacion
Desde la pagina de Ajuste de Piezas pulse el botén de funcién @ [Polar Editor] para activar la funcién
Editor Cartesiano.

El cursor se desplazara al area 4.

1) debe introducir la diferencia entre el principio y el final del segmento a lo largo del eje horizontal en el
campo DX.

2) debe introducir la diferencia entre el principio y el final del segmento a lo largo del eje vertical en el campo
DY.

DX

O
<

Figura 73. Ajuste cartesiano de los datos

Confirmando los datos con la tecla [ENTER] se trazara el nuevo segmento.

Y
Para volver al editor polar es necesario pulsar el botén J_) [Cartesian Editor].
X
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7. Gestionar la copia de seguridad de los datos

7.1. Dispositivos de memoria

7.1.1. Dispositivo USB

Se trata de un dispositivo USB 1.1 0 USB 2.0 o USB 3.0 normal (pen drive). Debe tener formato fat 32.

Se utiliza para guardar los parametros de configuracidon de la maquina y los pardmetros de los ejes, y también para
guardar la copia de seguridad de los programas, punzones y matrices. Es posible ver el contenido del dispositivo desde

cualquier ordenador personal IBM compatible.

7.2. Intercambio de datos entre dispositivos de memoria

Por intercambio de datos se entiende la transferencia de los datos de los dispositivos de memoria interna del CNC al dis-
positivo USB (GUARDAR TODO - COPIA DE SEGURIDAD COMPLETA) o del dispositivo USB a los dispositivos de memoria
interna del CNC (CARGARTODO - RESTAURAR COPIA DE SEGURIDAD).

7.2.1 Guardar / Cargar los parametros de la maquina
Los pardmetros de la maquina estan presentes en la carpeta VIS PC C:\EsaBend\KVFILE\setupkv:

Este equipo > Windows (C:) » EsaBend » KVFILE > setupkv

T Ordenar = Ver
MNombre iz Fecha de medificacion Tipo Tamafio
[] AbilFunPagUl.par Archivo PAR 1KB
[} Anticoll.par Archivo PAR 1KB
[ Assiaxe Archive AXE 15KB
[ ATuning.def Expert Definition F... 1KB
D ATuning.par Archivo PAR 2KB
D Cofassi.Cnf Archive CNF 15KB
[] Configio.par Archiva PAR 3KB
[} Configio2.par Archivo PAR 3KB
[} Configiod.par Archiva PAR 3KB
[ Configio2000.def Export Difinition F... 6KE
D Configio2002.def Expoert Definition F... 6KE
D ConnSeriali.par Archivo PAR 1KB
|=| Corrang.Dap Archive DAP 6 KB
[] ems.par Archivo PAR 3KB
[ EMSDATA.DAT Archivo DAT 152 KB
[] emsdef.par Archiva PAR 3KB
[] Gener.par Archive PAR 1KB
D Generd.par Archive PAR 2KB
[] Generali.Gen Archivo GEN 1KB
j GenericReport.txt Documento de tex.. 16 KB
5] INFERIORINF Informacién sobre... 2KB
=] Material. Tmt Archivo TMT 1 KB
[ NewPpgParami.par Archiva PAR 3KB
[ NewPpgParam2.par Archive PAR 2KB
D NewPpgParam3.par Archive PAR 3KE
[ PariMG100.par Archivo PAR 1KB
D Parpres.par Archive PAR 1KB
[} ParSensl C.par Archivo PAR 1KB
[ ParSensLC2.par Archivo PAR 2KE
[] Pestac.par Archive PAR 1KB
[] spec.par Archive PAR 2KB
D StrainGauge.par Archivo PAR 1KB
[) SUPERICR.SUP Archivo SUP 2KB
5] TabMat.Dap Archivo DAP 7KB
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Guardar parametros
Para guardar todos los parametros de la maquina incluyendo el ioredir en el dispositivo USB es necesario:

1) Inserte el dispositivo USB en el VIS PC.

2) Pulse dos veces el botdén e para abrir el menu.
O =

3) Seleccione la opcién §.‘89 [Configuration].

4) Pulse el botdn e .

5) Seleccione [Backup Unit].

.a Backup Unit selection X

g[cq HARD DISK
g 1HARD D

ISK

oK

Cancel

Seleccione la unidad de copia de seguridad de la lista y seleccione [OK]
6) Pulse el botén de funcién [Save ALL] y seleccione [Yes]: tras unos segundos, todos los pardmetros de la maquina se

guardaran en el dispositivo USB.

Carga de parametros
Para cargar todos los parametros de la maquina en el dispositivo CNC es necesario:

1) Insertar el dispositivo USB en el VIS PC.

2) Pulse dos veces el botdén e para abrir el menu.
O =

3) Seleccione la opcién §._89 [Configuration].

4) Pulse el botdon e .

5) Seleccione [Backup Unit].
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,a Backup Unit selection X

;=I[C:] HARD DISK
=I ] HARD DISK

oK

Cancel

Seleccione la unidad de copia de seguridad de la lista y seleccione [OK]
6) Pulse el botén de funcién [Load ALL] y seleccione [Yes]: después de unos segundos se cargaran todos los pardmetros
de la maquina en el dispositivo CNC.

En este punto, si quiere cargar también el archivo ioredir, pulse el botén de funcion [Load I/0]

Copia de seguridad completa
Para guardar todos los pardmetros de la maquina, el archivo ioredir, los punzones, las matrices y todos los ar-
chivos de datos de usuario (plc, ciclos iso, defcn.usr etc...) de la maquina en el dispositivo USB, siga estos pasos:

1) Inserte el dispositivo USB en el VIS PC.

2) Pulse dos veces el botén e para abrir el menu.
O =

3) Seleccione la opciéng_‘@ [Configuration].

4) Pulse el botén e .

5) Seleccione [Backup Unit].

,a Backup Unit selection X

;=I[C:] HARD DISK
=I ] HARD DISK

oK

Cancel

6) Seleccione la unidad de copia de seguridad de la lista y seleccione [OK]
Pulse el boton de funcion [Complete backup]y seleccione [Yes]: tras unos segundos, todos los parametros de la maquina,
el archivo ioredir, los punzones, las matrices y todos los archivos de datos del usuario se guardaran en el dispositivo USB.
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Restaurar copia de seguridad
Para cargar todos los parametros de la maquina, los punzones, las matrices y todos los ficheros de datos de
usuario (plc, ciclos iso, defcn.usr etc...) en el dispositivo CNC, siga estos pasos:

1) Inserte el dispositivo USB en el VIS PC.

2) Pulse dos veces el botdén e para abrir el menu.
O =

3) Seleccione la opcién §._80 [Configuration].

4) Pulse el botdon e .

5) Seleccione [Backup Unit].

.a Backup Unit selection X

=i [C:] HARD DISK
=i ] HARD DISK

oK

Cancel

Seleccione la unidad de copia de seguridad de la lista y seleccione [OK]

6) Pulse el botén de funcidn [Restore Backup] y seleccione [Yes]: al cabo de unos segundos se cargaran en el dispositivo

CNC todos los parametros de la maquina, los punzones, las matrices y todos los archivos de datos de usuario.

7) En este punto, si quiere cargar también el archivo ioredir, pulse el botén de funcién [Load I/0]

Si durante esta operacidn aparece esta pantalla:

WARNING! SW versions on NC different from the versions on the backup
OnNC On Backup

SW Version : 56.0 55.17

ISO Version : No Ver. 12.72

PLC Version : 12.115 12111

User PLC Version : 1.0 25

Do you want to continue? OK ‘ | Cancel

Significa que la version de software en el CNC es diferente a la version de la copia de seguridad: en este caso no se reco-

mienda hacer la copia de seguridad de restauracion. Seleccione [Cancel] para cancelar la operacién.
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Carga de grupos de pardmetros individuales
Si desea cargar un Unico grupo de pardmetros, entre en la pagina de parametros y seleccione [Load from Disk].

7.2.2. Guardar/cargar las herramientas
1) Pulse el botén de menu de la barra superiorg

2) Pulse el boton e .

3) Seleccione la opcién [Save tools] QO\I’G .

Si aparece la ventana:

Save tools

Do you want to save also the libraries?

Yes No

Seleccione [Yes] o [NoJsegun decida.

Todas las herramientas (matrices y punzones) se guardaran en el USB.

Si solo desea guardar una herramienta en el dispositivo USB, seleccione en la lista de matrices o punzones la herramienta
que desea guardary

pulse

Cargar las herramientas desde el dispositivo USB
Para cargar todas las herramientas desde el dispositivo USB, siga estos pasos:

1) Pulse el botén de menu de la barra superiorg

2) Pulse el botén de menu de la barra superior LI} para ver la lista de las matrices o de los punzones del dispositivo USB.

3) Pulse el boton e .

4) Seleccione la opcion [Save tools] QQI’Q

Si aparece la ventana:

Save tools

Do you want to save also the libraries?

Yes No

Seleccione [Yes] o [No] seguin decida.
Todas las herramientas (matrices y punzones) se guardaran en el dispositivo CNC.

Si solo desea guardar una herramienta en el dispositivo, seleccione la herramienta en la lista de matrices/punzones y

o
pulseﬁ
O
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7.2.3. Guardar/cargar los programas

Guardar los programas en el dispositivo USB
Para guardar todos los programas en el dispositivo USB, siga estos pasos:

1) Pulse el botén de menu de la barra superior .

2) Pulse el botén e .

3) Seleccione la opcién [Save programs] .
o
4) Si solo desea guardar un programa en el dispositivo USB, selecciénelo en la lista de programas y pulse @

Cargar los programas desde el dispositivo USB
Para cargar todas las herramientas desde el dispositivo USB, siga estos pasos:

1) Pulse el botén de menu de la barra superior E .
) p o)

2) Pulse el botén de menu de la barra superior ?\I’D para ver la lista de los programas del dispositivo USB.

3) Pulse el botdn e .

4) Seleccione la opcion [Save programs] .

s
5) Si solo desea cargar un programa desde el dispositivo USB, seleccionelo en la lista de programas y pulse %J

7.2.4. Recomendaciones del fabricante para el usuario final de la prensa plegadora

Se recomienda tener:

- Un dispositivo USB con los pardmetros de la maquina para cada prensa plegadora vendida (en copia doble o una copia

de seguridad en el disco duro de un ordenador personal)

- Una copia del entorno de la prensa plegadora. Desde la version de software 73.55.0 se encuentra en la carpeta C:\Esa-
bend. En las versiones anteriores saque una copia de las carpetas DATI-DATIPPG-KVARA-KVFILE que estan presentes en
C:\ disco CNC.
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8. Descripcion de los datos del programa

8.1. Seccion de cabecera

Esta seccién contiene una descripcion de la informacién de cabecera contenida en la parte superior de la pagina EDITOR:

Nombre

Valor minimo: Valor méaximo:

Valor por defecto: Unidad de medicién: Caracteres alfanu-
méricos

Presente en la versiéon de SW 1.0 Cambio activado

Descripcién: Nombre del programa en curso; si no se introduce nada en el campo, el pro-

grama serd del tipo temporal, que aln no se ha guardado. En la cabecera se
gestionan hasta 16 caracteres.

pliegue: (KHNNNNCA

Valor minimo: 1 Valor maximo: 80

Valor por defecto: Unidad de medicion: numero entero
Presente en la versién de SW 1.0 Cambio activado

Descripcion: | Este es el pliegue actualmente en curso.

Seccion: IS 2

Valor minimo: 1 Valor maximo: 8

Valor por defecto: Unidad de medicién: numero entero
Presente en la versidon de SW 1.0 Cambio activado

Descripcion: Es la seccion que se encuentra actualmente en fase de plegado, entendiéndose por

seccion el lado de la chapa en el que se estan realizando los plegados.

8.2. Informacién complementaria que no puede modificarse

En las paginas "Settings", "Automatic" también hay informacién que no se puede cambiar:

- tipo de pliegue: con las siguientes opciones:

Pliegue normal en el aire
Pliegue calandrado
Pliegue a fondo
Acuhado

Pliegue cénico
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- soporte de pliegue: con las siguientes opciones:

T AL

Pliegue "apoyado contra". La chapa debe empujarse contra el tope.

Pliegue apoyado, la chapa debe estar apoyada sobre el primer paso del tope.

m E I Plegado con doble apoyo: la chapa debe descansar sobre el segundo paso del tope.

- Pagina por defecto: I .I la pagina por defecto estd activada.

8.3. Seccion Informacion de la pieza

Esta seccién contiene los datos relativos a toda la pieza.

Comp. Pcs

Valor minimo: 0 Valor maximo: 9999

Valor por defecto: Unidad de medicién: Numero entero
Presente en la versién de SW 1.0 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcion:

Indica cudntas piezas del programa en curso se han realizado. Se actualiza au-
tomaticamente durante la ejecucion, aunque el usuario puede cambiarlo seguin
desee.

Piezas por hacer

Valor minimo: 0 Valor maximo: 9999

Valor por defecto: 0 Unidad de medicién: numero entero

Presente en la versién de SW 1.0 Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: Indica cuantas piezas desea realizar el usuario. El nUmero se reduce automatica-
mente al final de cada pieza. Al final de la Ultima pieza, la ejecucién automatica
se detendra y serd necesario pulsar el botén START para continuar trabajando.

Medidas

Valor minimo: Valor maximo: 1

Valor por defecto: 0 Unidad de medicién: numero entero

Presente en la versidon de SW 1.0 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcion:

Indica si el usuario describe la pieza mediante medidas externas, de fibra neutra o inter-
nas, pudiendo tener los siguientes valores:

0 = mediciones externas (por defecto). Descripcion de la pieza mediante mediciones
externas (las operaciones de estiramiento de la chapa se tienen en cuenta en los célcu-
los del programa).

1 = Descripcién de la pieza mediante mediciones de fibras neutras (no se tienen en
cuenta las operaciones de estiramiento de la chapa en los célculos del programa).

2= medidas internas. Descripcién de la pieza mediante mediciones internas (las opera-

ciones de estiramiento de la chapa se tienen en cuenta en los célculos del programa).
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Devel.

Valor minimo: 0 Valor maximo:

Valor por defecto: Unidad de medicién: mm

Presente en la versién de SW 1.0 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcion: Indica el célculo realizado para la pieza. Puede tener dos significados:
1) Programa numérico: indica la dimensién que debe restarse a la longitud total
de la pieza.

2) Programa grafico: longitud a la que cortar la pieza.

8.4 Seccion Datos generales
Esta seccion contiene una descripcion de los datos generales relativos a la pieza, aunque el usuario puede modificarlos

pliegue por pliegue.

Anchura
Valor minimo: 0 Valor maximo: 99999.9
Valor por defecto: Unidad de medicién: mm
Presente en la versiéon de SW 1.0 Cambio activado Ajuste del valor
Descripcion: Indica la anchura de la chapa en el punto de plegado.
Espesor
Valor minimo: 0.01 Valor maximo: 99.99
Valor por defecto: Unidad de medicién: mm
Presente en la versidon de SW 1.0 Cambio activadoAjuste del valor
Descripcion: Indica el espesor de la chapa en el punto de plegado.
Material
Valor minimo: Valor maximo:
Valor por defecto: Aluminio 22 Unidad de medicion: kg/mm?
Acero44
Acero inoxidable77
Aluminio20
Acero37
Acero inoxidable55
Aluminio18
Acero42
Acero inoxidable88
Presente en la versién de SW 1.0 Cambio activado Ajuste del valor
Descripcion: Indica el tipo de material con su resistencia. Su resistencia Ky su coeficiente

multiplicador B.D.C. son visibles en la TABLA DE MATERIALES. Si la resistencia
del material se fija entre 0 y 30 significa que el material es aluminio. S se fija
entre 30y 50 es acero y si es mas de 50 es acero inoxidable hasta el hardox. Se
recomienda utilizar los valores por defecto si no se conocen los valores reales
de resistencia. No obstante, en caso de errores en el angulo final o en el calculo
del desarrollo, serd necesario comprobar que la introduccién incorrecta de este
valor no influird en los resultados.
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Punzon

Valor minimo:

Valor maximo:

Valor por defecto:

Unidad de medicién: Caracteres alfanuméricos

Presente en la versién de SW 1.0 Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: Este es el nombre del punzén utilizado para hacer el pliegue.

Matriz

Valor minimo: Valor maximo:

Valor por defecto: Unidad de medicién: Caracteres alfanu-

méricos

Tipo de valor car. Nivel de proteccién:

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion: Este es el nombre de la matriz utilizada para hacer el pliegue.

MatrizenV

Valor minimo: 1 Valor maximo: 10

Valor por defecto: 1 Unidad de medicién: numero entero

Tipo de valor caracter sin signo Nivel de proteccién:

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion: Numero de la matriz en V utilizado para realizar el plegado. Recuerde que
es posible dibujar matrices con multiples matrices en V que son exac-
tamente iguales a los reales. Las matrices enV se numeran automatica-
mente de forma progresiva durante la fase de dibujo.

Estacion

Valor minimo: 0 Valor maximo: 8

Valor por defecto 0 Unidad de medicion: numero entero

Presente en la versién de SW 5.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

Este es el numero de la estacién de trabajo que se utiliza para este plie-
gue. Le permite hacer un calculo automatico de la Z.

0 = no se tienen en cuenta las estaciones de trabajo y la maquina posi-
ciona la Z de plegado en el centro de la maquina.

1 -8 =numero de la estacién que se utilizara en el pliegue mostrado,
definido en la pagina Herramientas.
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8.5. Seccion de datos de ejes y angulos
Esta seccion identifica los datos contenidos en la parte central del video en la que es posible introducir los angulos del

pliegue, las posiciones de los ejes y las posibles correcciones.

Angulo Y1

Valor minimo: -179.9 Valor maximo:180.0

Valor por defecto: Unidad de medicion: grados

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: Este es el dngulo del pliegue requerido en el eje Y1.

B.D.C. Y1

Valor minimo: 0.00 Valor maximo: 9999.99

Valor por defecto: Unidad de medicién: mm

Presente en la versiéon de SW 1.0 Cambio activadoajuste del valor

Descripcion: Es la posicién que debe alcanzar el eje Y1 para conseguir el angulo de-
seado.

Correccionesen Y1

Valor minimo:  -90.0 Valor maximo: 90.0

Valor por defecto: Unidad de medicién: grados

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion: Es la correccidn que hay que hacer en el angulo del pliegue resultante

después del pliegue para conseguir el angulo correcto. También puede
introducirse en la pagina CORRECCIONES.

Angulo Y2

Valor minimo:  -179.9 Valor maximo: 180.0

Valor por defecto Unidad de medicién: grados
Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor
Descripcioén: Este es el angulo del pliegue requerido en el eje Y2.
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B.D.C.Y2

Valor minimo: 0.00

Valor mdximo:9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicion: mm

Presente en la version de SW 1.0

Cambio activadoAjuste del valor

Descripcién: Es la posicién que debe alcanzar el eje Y2 para conseguir el angulo de-
seado.

Correcciones en Y2

Valor minimo: -90.0 Valor maximo: 90.0

Valor por defecto:

Unidad de medicién: grados

Presente en la versionde SW 1.0

Cambio activadoajuste del valor

Descripcion: Es la correccion que hay que hacer en el angulo del pliegue resultante
después del pliegue para conseguir el angulo correcto. También puede
introducirse en la pagina CORRECCIONES.

X1

Valor minimo: -99.99

Valor méaximo: 9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicion: mm

Presente en la version de SW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

Esta es la posicion que debe alcanzar el eje X1 para lograr la longitud de

pliegue requerido.

Retroceso X1

Valor minimo: 0

Valor mdximo: 999.99

Valor por defecto

Unidad de medicion: mm

Presente en la version de SW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

Es la medida de la distancia que debe retroceder el eje X1 cuando el ci-
lindro alcanza el punto de pinzamiento para evitar que la chapa choque
contra los calibres traseros.

108




MP3160CNC PRENSA PLEGADORA HIDRAULICA - SOFTWARE ESA S840

Correcciones en X1

Valor minimo: -999.99 Valor maximo:9999.99

Valor por defecto: Unidad de medicién: mm

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activadoAjuste del valor

Descripcioén: Es la correccién que hay que hacer en la posicién del eje X1 para obtener
la longitud deseada del pliegue.

X2

Valor minimo: -99.99 Valor maximo: 9999.99

Valor por defecto: Unidad de medicién: mm

Presente en la versiéon de SW 1.0 Cambio activadoajuste del valor

Descripcion: Esta es la posicion que debe alcanzar el eje X2 para lograr la longitud de
plegado requerida.

Retroceso X2

Valor minimo: 0 Valor maximo: 999.99

Valor por defecto: Unidad de medicién: mm

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion: Es la medida de la distancia que debe retroceder el eje X2 cuando el ci-

lindro alcanza el punto de pinzamiento para evitar que la chapa choque
contra los calibres traseros.

Correcciones en X2

Valor minimo:  -999.99 Valor maximo: 9999.99

Valor por defecto Unidad de medicién: mm

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcioén: Es la correccién que hay que hacer en la posicién del eje X2 para obtener

|la longitud deseada del pliegue.
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R1

Valor minimo: -99.99

Valor mdximo:9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicion: mm

Presente en la version de SW 1.0

Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: Es la posicidon que debe alcanzar en altura el eje R1 para que pueda so-
portar la chapa.

R2

Valor minimo: -99.99 Valor maximo: 9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicion: mm

Presente en la version de SW 1.0

Cambio activadoajuste del valor

Descripcion:

Es la posicidon que debe alcanzar en altura el eje R2 para que pueda so-

portar la chapa.

21

Valor minimo: -99.99

Valor maximo: 9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicion: mm

Presente en la version de SW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

Esta es la posicion de apertura del eje Z1 hacia la izquierda para permitir
posicionar correctamente cualquier pieza grande de chapa.

Z2

Valor minimo: -99.99

Valor maximo: 9999.99

Valor por defecto

Unidad de medicion: mm

Presente en la version de SW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

Se trata de la posicién de apertura del eje Z2 hacia la derecha para
permitir posicionar correctamente cualquier pieza de chapa de grandes

dimensiones.
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A1 (Coronacion mecanica)

Valor minimo: O

Valor maximo:100

Valor por defecto:

Unidad de medicion: %

Presente en la version de SW 3.2

Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: Es la posicidn de la coronacion mecanica (tipo WILA), expresada en % de

la recuperacion maxima del pliegue del banco.
Esta funcidn esta disponible si el sistema es capaz de gestionar este tipo
de coronacion.

A1 (Prensa Hammerle eje M)

Valor minimo: -99,99

Valor méximo: 9999,99

Valor por defecto:

Unidad de medicion: mm

Presente en la version de SW  14.0

Cambio activadoajuste del valor

Descripcion: Esta es la posicidn del eje M que se utiliza para cambiar la profundidad

de la matriz y, por tanto, también el angulo, en el pliegue de 3 puntos del
tipo Hammerle.

Esta funcidn esta presente si la prensa es Hammerle y consta de una ma-
triz con fondo variable en V.

Si se activa este tipo de eje, aparecera el icono H en la esquina superior
derecha para indicar que la prensa es del tipo Hammerle.

A1 (Seguidor 1)

Valor minimo: 0

Valor méximo: 90

Valor por defecto:

Unidad de medicion: Grados

Presente en la version de SW 6.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcioén: Es la posicién del seguidor 1, expresada en grados, respecto al angulo

formado con el plano de apoyo de la chapa.
Esta funcion estd disponible si la prensa estd equipada con seguidores.

A2 (Seguidor 2)

Valor minimo: O

Valor maximo: 90

Valor por defecto

Unidad de medicion: Grados

Presente en la version de SW 6.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcioén: Es la posicién del seqguidor 2, expresada en grados, respecto al angulo

formado con el plano de apoyo de la chapa.
Esta funcion estd disponible si la prensa esta equipada con seguidores.
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8.6. Seccion de datos de trabajo

Esta seccion contiene una descripcion de los datos de trabajo utilizados pliegue a pliegue.

T.D.C. (Upper dead point = Punto muerto superior)

Valor minimo: 0.01

Valor maximo:999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicion: mm

Presente en la versiéon de SW 1.0 Cambio activadoAjuste del valor

Descripcioén: Indica en cuantos milimetros debe abrirse la prensa plegadora al final del
plegado (el espacio entre el borde de la matriz y el punzén).

Mudo

Valor minimo: -99.99 Valor maximo: 999.99

Valor por defecto: Unidad de medicion: mm

Presente en la versién de SW 1.0 Cambio activadoajuste del valor

Descripcioén: Indica en cuantos milimetros debe modificarse el punto mudo tedrico

para garantizar el cambio de velocidad correcto.

Punto de pinzamiento

Valor minimo: -99.99

Valor maximo: 999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicion: mm

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

Indica en cuantos milimetros debe modificarse el punto de pinzamiento
tedrico para permitir una sujecion correcta

Fuerza

Valor minimo: 0.1

Valor maximo: 9999.99

Valor por defecto

Unidad de medicion: toneladas

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

Es la fuerza necesaria para plegar la chapa.

Coronacion

Valor minimo: O

Valor maximo: 100

Valor por defecto:

Unidad de medicion: %

Presente en la versién de SW 1.0 Cambio activadoajuste del valor

Descripcion:

Compensacion necesaria para enderezar la prensa plegadora. Correspon-
de a la fuerza utilizada para el plegado y es un porcentaje de la fuerza
maxima de la maquina.
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CS.T

Valor minimo: 0

Valor médximo:99.99

Valor por defecto: 0

Unidad de medicién: segundos

Presente en la version de SW

1.0

Cambio activadoAjuste del valor

Descripcioén: Tiempo de retardo entre el cambio de paso y la salida de los calibres

traseros para permitir al usuario retirar la placa metalica. 99 esperar el
cambio de paso pulsando el comando Abajo.

Tiempo de pliegue

Valor minimo: 0 Valor maximo: 99.99

Valor por defecto: 0 Unidad de medicién: segundos

Presente en la versiéon de SW 1.0 Cambio activadoajuste del valor

Descripcion: Tiempo que la trancha permanece parada en el B.D.C. para plegar la
chapa.

Encajado

Valor minimo: 0 Valor maximo: 10

Valor por defecto: 0 Unidad de medicion: m/min

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion: Velocidad utilizada por el cilindro para acompanar la subida de la chapa

desde el BDC hasta el punto de pinzamiento para evitar el vuelco de la
chapa pesada sobre el operario. Si el valor se ha dejado a cero, esta ac-
cion de acompanamiento no se llevara a cabo.

Velocidad

Valor minimo: 0 Valor maximo: 10

Valor por defecto: 0 Unidad de medicién: m/min

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcioén: Velocidad de plegado. Si el usuario tiene que realizar plegados delicados

(por ejemplo, con espesores muy finos), se recomienda utilizar velocida-
des inferiores a la velocidad maxima aceptable.
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Rep

Valor minimo: 1 Valor maximo:99

Valor por defecto: 1 Unidad de medicién: Numero entero

Presente en la versién de SW 1.0 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcion: Indica el nUmero de veces que debe repetirse el pliegue antes de pasar al
siguiente.

Dir

Valor minimo: -1 Valor maximo: 1

Valor por defecto: 1 Unidad de medicién: numero entero

Tipo de valor caracter sin signo Nivel de proteccién:ajuste del valor

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcion: NO UTILIZADO

Ri

Valor minimo: 0 Valor maximo: 9999.99

Valor por defecto: Unidad de medicién: mm

Presente en la version de SW  14.0 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcioén: Indica el radio interno del pliegue, calculado por el CNC. Si el programa
es numérico, cualquier cambio en este valor influird directamente en el
calculo del desarrollo. Si el programa es grafico, solo servira para indicar
al operario qué radio interno se obtendra.

FN

Valor minimo: Valor maximo:

Valor por defecto: G Unidad de medicién:

Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado Ajustes Q

Descripcion: Funciones de 1 a 20 Son los datos utilizados para gestionar las funciones

especiales como la matriz de pliegue a fondo neumatica, los ejes neuma-
ticos R. Puede tener los siguientes valores:

0 = funcién no habilitada

1 =funcién habilitada

Para acceder a todas las funciones, pulse el iconol- B2
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NUESTRA GAMA DE PRODUCTOS

PUNZONADORAS HIDRAULICAS CURVADORAS DE TUBOS SIN PRENSAS PLEGADORAS
MANDRIL HORIZONTALES

CURVADORAS DE TUBOS Y PERFILES CURVADORAS CNC DETUBOS Y SOLDADORA LASER
PERFILES

TORSIONADORAS DE FORJA EN FRIO CIZALLAS HIDRAULICAS

HORNOS DE FORJA MAQUINAS DE FORJA EN CALIENTE

BROCHADORAS VERTICALES MARTILLOS PILON PARA FORJA PRENSAS HIDRAULICAS PARA FORJA





