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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 0 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 produccion contratando sus servicios.

Groenlandia

Atlantico
Norte

Contamos con mas de 12.200 clientes en 150 paises distintos alrededor del mundo
iDescubre su localizacion 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
atodos aquellos que todavia no han participado en esta gran red comercial!

1. Nombre empresa
2.CIF

3. Ciudad

4. Pais

5. Maquina o maquinas



PRADA NARGESA

Prada Nargesa S.L es una empresa familiar fundada el afio 1970 ubicada cerca de Barcelona, Espafia, con mas de 50
afios de experiencia en el sector de la fabricacion de maquinaria industrial, y mas de 10.000m? de instalaciones. Nargesa
es simbolo de calidad, abilidad, garantia e innovacién. Toda nuestra gama de maquinas y accesorios se fabrica
integramente en Nargesa. Tenemos un stock constante de 400 méquinas, y contamos con mas de 21.300 méquinas
vendidas por todo el mundo.

NUESTRA GAMA DE MAQUINARIA

Punzonadoras hidraulicas Mé&quinas de grabar en frio
Curvadoras o dobladoras de tubos Martillo pildn 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






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

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

1.1. Dimensiones generales

'l N NARGESA

1997 I 3751

1.2. Descripcién de la maquina

La plegadora MP3160CNC, est4 disefiada especi camente para plegar chapa en diferentes grados, cualquier otra aplica-
cién que no sea la especi cada anteriormente, el fabricante no se responsabiliza de los dafios causados en la maquina o
las personas que la utilicen.

La MP3160CNC se adapta a las normas y directivas europeas de fabricacién de maquinaria.
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1.3.Identi cacion de lamaquina
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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 128Aa400V

221 Aa230V
Presion hidraulica 280 kg/cm2 (22 MPa)
Bomba 36 1/m
Deposito 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 abilidad 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, punzon y porta-punzon.
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 jos 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 : i} / superior derecha

Proteccion lateral derecha

Proteccion lateral izquierda

Protecciones traseras

No se pueden quitar las tapas de proteccion 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.
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2. TRANSPORTEY ALMACENAMIENTO

2.1. Transporte

La elevacion se realizard con una gria, en el punto de anclaje marcado para tal efecto. Nunca se elevaré la maquina por
ningun otro sitio que no sea el indicado y siempre se utilizaran 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
elevacion con grda

Punto de anclaje para la
elevacion con grda

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 depésito 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 depdésito.

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

Tipo: SIL POWER HV-46

Tapon 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
maquinay accionar el pedal en intermitencia aumentando el tiempo de presién progresivamente hasta que el circuito

se llene.
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== 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
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PLEGADORA HIDRAULICA MP3160CNC

4. INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

4.1 Situacion de la maquina
Se procuraré 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 super cie 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
maquina 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 area de trabajo del operario y las posibles
longitudes de la pieza a trabajar.

La plegadora podrd 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.
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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.

Silatensidn de lalineano es laindicada: 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 tension de alimentacién.
Paralelamente se procedera 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 tensién 400V
U V W

L1| L2| L3|

Figura triangulo
Para tension 230V

El accionamiento del tope se realiza mediante un servomotor que no requiere ninguna accion al realizar un cambio de
tension de 400V a 230V o viceversa.
Unicamente debera ser modi cada lacon guracion del transformador, como indican las siguientes guras:

@ @
T5 S5 R5 NC T4 S4 R4

-

Con guracién 400V

@k@@@@@@ﬂ@@
slololadlolold
d @@@@@@@@

——+—+—+—+—+— 1|
] ] R R A A s

Ol
©

I Eﬂ

T5 S5 R5 T4 S4 R4

@ NC NC NC NC NC NC NC @

Con guracién 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 realizard mediante la barra de accio-
namiento suministrada para tal efecto y desde la parte frontal de la maquina.
Queda totalmente prohibido realizar esta operacion 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

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

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

ADVERTENCIA
Veri car 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 prop6sitos no descritos en el manual.

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

Utilizar gafas y botas de proteccion 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 maquinay el operario durante el tiempo que la maquina este en marcha.
No utilizar Gtiles que no sean subministrados por NARGESA.

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

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.

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

AALAO®
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Figura 66. Ventana de dibujo
6.4. Introduccidn 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 direccién inicial del dibujo, indicada por un circulo rojo, puede cambiarse pulsando el boton [Rotate].
El cursor se encuentra en el campo “I” del area 3, cuyo valor estandar es de 20 mm.

Nota:
Cada valor introducido mediante el teclado virtual debe con rmarse pulsando la tecla ENTER
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MP3160CNC PRENSA PLEGADORA HIDRAULICA - SOFTWARE ESA S840

6.4.1. Cbmo introducir un dibujo en modo polar "

Si el cursor no se encuentra en el Campo "I"del Area 3 sera necesario pulsar el boton z [Cartesian Editor] para activar
el ajuste del tipo polar. Tal y como se describe en el capitulo Ajuste polar de los datos e)r(l dibujo, los valores a introducir
son los siguientes:

1) La longitud de la seccién. La seccion se reescalara 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 seccion siguiente.

Esta seccidn se volvera gris, se dibujara la siguiente seccion, que se convertira en la seccién actual, y se mostrara en ama-
rillo.

Una vez introducidos los datos, el cursor se desplaza al campo “I" para ajustar la longitud de la nueva seccion.

La introduccion 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 direccion 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.

Coémo terminar el dibujo
Para indicar que el dibujo esta terminado debe poner a cero el &ngulo de la Gltima seccién.

Cobmo seleccionar los datos de dibujo

Para seleccionar los datos de dibujo es necesario desplazarse por ellos con las teclas ﬁ [Next]y Zﬁ 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 seccion relativa a los datos visualizados se resaltara y el nimero
de la seccion del dibujo actual se mostrara en el Area 1.

Como modi car 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 funcion del nuevo valor introducido.

91



Cémo visualizar las dimensiones del dibujo

Seleccionando el boton de funcién v [Dimensioning] serd posible visualizar algunas dimensiones del dibujo:

i
- : I[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
- \.{//‘~ [Show Height Angle] muestra los angulos del dibujo:

Utilizar las _echas de direccién

Para introducir automaticamente el angulo de una seccion con respecto a la siguiente, puede utilizar las echas de di-
reccion. Cuando pulse una de estas teclas de direccion, se trazara un nuevo segmento en la direccién indicada en la tecla
gue haya pulsado.

92
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Uso de las echas de direccion

Soft Keyboard

50.000

50.000

Figura 68. Posicion de las teclas de flecha de direccion

Las echas de direccidn verticales y horizontales se desplazan horizontal o verticalmente por los segmentos.

+90° ) +135° Direction de dibujo
Direction de dibujo '
R
,,,,,,,,,,,,,,,, 180° 90° b 4000
907 -135° 135° 180° +135°
-135° -90° +135° 180° -135°
’ Direction de dibujo .
+«———
180° ... +90° -90°
+1 35; +§0, Direction de dibujo

Figura 69. Uso de las flechas
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Las echas de direccion diagonales se mueven en diagonal a través de los segmentos.

Uso de las flechas direccionales

/ A =
\ /&
Figura 70. Uso de las flechas de direccion diagonales

El angulo existente se introduce automaticamente en el campo "alfa"entre la seccién actual y el segmento trazado en
funcion de la tecla de direccién que se haya pulsado.

Este &ngulo debe con rmarse con la tecla [ENTER] si desea seguir adelante e introducir la longitud de la nueva seccion.

Coémo eliminar una seccién del dibujo
Para borrar una seccion del dibujo es necesario seleccionar los datos de la seccion que se desea borrar y pulsar el boton

La seccion actual se eliminard, las secciones siguientes se orientaran en funcién 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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Cémo introducir una seccién en el dibujo

4
- Pulse el botén e y seleccione | - [Insert]: de esta forma se insertard una seccion antes de la seleccionada.

Los datos de la seccién 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 seccion 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 seccion en el dibujo seleccionando el botdn de funcion LL’ [Add to Tail]:
‘ . . . . . . . . -
- LL, [Add] seleccionando esta funcion al nal o al principio del dibujo puede afiadir una nueva seccion.

- LL’ [Add to Tail] seleccionando esta funcién tocando cerca del nal del dibujo (lado derecho) puede afiadir una nueva
seccion.

<4
- LL [Add to Head] seleccionando esta funcién tocando cerca del principio del dibujo (lado izquierdo) puede afiadir
una nueva seccion.

4 ’Q
- i D [Edit] seleccionando esta funcién puede afiadir una nueva seccion solo usando el Editor Polar o el Cartesiano
moviéndose entre las curvas solo usando los botones de funcién 27 y. ’ﬁ
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6.4.3. Cobmo utilizar el editor cartesiano
Si no es posible de nir un segmento en el Editor polar, la funcion de dibujo permite de nirlo en el Editor cartesiano.

Activacion
Desde la pagina de Ajuste de Piezas pulse el botén de funcién @ [Polar Editor] para activar la funcion
Editor Cartesiano.

El cursor se desplazara al area 4.

1) debe introducir la diferencia entre el principio y el nal del segmento a lo largo del eje horizontal en el
campo DX.

2) debe introducir la diferencia entre el principio y el nal del segmento a lo largo del eje vertical en el campo
DY.

DX

Figura 73. Ajuste cartesiano de los datos

Con rmando 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 con guracion de la maquina y los parametros 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 (CARGAR TODO - RESTAURAR COPIA DE SEGURIDAD).

7.2.1 Guardar / Cargar los parametros de la maquina
Los parametros 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
D AbilFunPagUl.par 09/07/2025 11:14 Archive PAR 1KB
[} Anticoll.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
[ Configio3.par Archivo PAR 3KB
[ Configio2000.def Export Definition F... 6KEB
D Configio2002.def Expoert Definition F... 6KE
D ConnSeriali.par Archivo PAR 1KB
|=| Corrang.Dap Archive DAP 6 KB
[] ems.par Archivo PAR 3KB
D EMSDATA.DAT Archive 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
] INFERIOR.INF Infarmacién sobre... 2KB
|=] Material Tmt Archive TMT 1KB
T ] [ NewppgParami.par Archivo 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 2KB
[] Pestac.par Archive PAR 1KB
[] spec.par Archive PAR 2KB
D StrainGauge.par Archivo PAR 1KB
D SUPERIOR.SUP Archivo SUP 2KB
[E] TabMat.Dap 07/11/2025 12:15 Archivo DAP 7KB
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Guardar pardmetros
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 bot6n e para abrir el mena.

O =

3) Seleccione la opcién § [Configuration].
4) Pulse el boton e .
5) Seleccione [Backup Unit].
.a Backup Unit selection X
;=i[C.:] HARD DISK
EZHARD DISK oK

Cancel

Seleccione la unidad de copia de seguridad de la lista y seleccione [OK]
6) Pulse el boton de funcion [Save ALL] y seleccione [Yes]: tras unos segundos, todos los parametros de la maquina se
guardaran en el dispositivo USB.

Carga de pardmetros
Para cargar todos los pardmetros de la maquina en el dispositivo CNC es necesario:

1) Insertar el dispositivo USB en el VIS PC.

2) Pulse dos veces el boton e para abrir el menu.
O w—

3) Seleccione la opcién §._89 [Configuration].

4) Pulse el bot6n 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 boton de funcion [Load ALL] y seleccione [Yes]: después de unos segundos se cargaran todos los parametros
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 parametros 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 boton e para abrir el menu.
O =

3) Seleccione la opciong~ 9 [Configuration].

4) Pulse el boton 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 bot6n de funcion [Complete backup]y seleccione [Yes]: tras unos segundos, todos los pardmetros de lamaquina,
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 cheros 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 boton e para abrir el menu.
O w—

3) Seleccione la opcién §._80 [Configuration].

4) Pulse el bot6n 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 boton de funcion [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 boton de funcion [Load I/0]
Si durante esta operacion 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

Signi ca 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 operacion.
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Carga de grupos de parametros individuales
Si desea cargar un Unico grupo de parametros, entre en la pagina de parametros y seleccione [Load from Disk].

7.2.2. Guardar/cargar las herramientas
1) Pulse el boton de mend de la barra superior Q

2) Pulse el botén e .

3) Seleccione la opcidn [Save tools] Q‘;\I’u .

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 ﬁ .
)

Cargar las herramientas desde el dispositivo USB
Para cargar todas las herramientas desde el dispositivo USB, siga estos pasos:

1) Pulse el botdn de menu de la barra superior Q

2) Pulse el boton de menu de la barra superior Q\I} para ver la lista de las matrices o de los punzones del dispositivo USB.

3) Pulse el bot6n 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] segun decida.
Todas las herramientas (matrices y punzones) se guardarén en el dispositivo CNC.
Si solo desea guardar una herramienta en el dispositivo, seleccione la herramienta en la lista de matrices/punzones y

o
pulse ﬁ
=)
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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 bot6n e .

3) Seleccione la opcion [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 @ .
) p =

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 bot6n 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 nal de la prensa plegadora
Se recomienda tener:

- Un dispositivo USB con los parametros 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 versién 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. Descripcidn de los datos del programa

8.1. Seccion de cabecera
Esta seccién contiene una descripcion de la informacion de cabecera contenida en la parte superior de la pagina EDITOR:

Nombre

Valor minimo: Valor méximo:

Valor por defecto: Unidad de medicion: Caracteres alfanu-
méricos

Presente en la versién de SW 1.0 Cambio activado

Descripcion: Nombre del programa en curso; si no se introduce nada en el campo, el pro-

grama sera del tipo temporal, que aun no se ha guardado. En la cabecera se
gestionan hasta 16 caracteres.

Pliegue:

Valor minimo: 1 Valor méximo: 80

Valor por defecto: Unidad de medicion: namero entero
Presente en la version 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 medicion: ndumero entero
Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado

Descripcion: Es la seccidn que se encuentra actualmente en fase de plegado, entendiéndose por

seccion el lado de la chapa en el que se estén realizando los plegados.

8.2. Informacién complementaria que no puede modi carse
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
Acufiado

Pliegue conico
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- soporte de pliegue: con las siguientes opciones:

O S

Pliegue "apoyado contra” La chapa debe empujarse contra el tope.

- Pagina por defecto: I .I la pagina por defecto esta activada.

8.3. Seccion Informacion de la pieza
Esta seccion contiene los datos relativos a toda la pieza.

Pliegue apoyado, la chapa debe estar apoyada sobre el primer paso del tope.

Plegado con doble apoyo: la chapa debe descansar sobre el segundo paso del tope.

Comp. Pcs

Valor minimo: 0 Valor méximo: 9999

Valor por defecto: Unidad de medicion: NUmero entero
Presente en la version de SW 1.0 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcion:

Indica cuantas piezas del programa en curso se han realizado. Se actualiza au-
toméaticamente durante la ejecucion, aunque el usuario puede cambiarlo segun
desee.

Piezas por hacer

Valor minimo: 0 Valor méximo: 9999

Valor por defecto: 0 Unidad de medicion: namero entero

Presente en la version de SW 10 Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: Indica cuéntas piezas desea realizar el usuario. El nimero se reduce automatica-
mente al nal de cada pieza. Al nal de la Ultima pieza, la ejecucién automatica
se detendrd y seréd 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 versién de SW 1.0 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcion:

Indica si el usuario describe la pieza mediante medidas externas, de bra 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 calcu-
los del programa).

1 = Descripcién de la pieza mediante mediciones de bras neutras (no se tienen en
cuenta las operaciones de estiramiento de la chapa en los calculos 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 calculos del programa).
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Devel.

Valor minimo: 0 Valor maximo:

Valor por defecto: Unidad de medicién: mm

Presente en la version de SW 10 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcion: Indica el calculo realizado para la pieza. Puede tener dos signi cados:
1) Programa numeérico: indica la dimensidn que debe restarse a la longitud total
de la pieza.

2) Programa gra co: 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 modi carlos
pliegue por pliegue.

Anchura
Valor minimo: 0 Valor maximo: 99999.9
Valor por defecto: Unidad de medicion: mm
Presente en la version 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 medicion: mm
Presente en la version 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 medicién: kg/mm?2
Acero44
Acero inoxidable77
Aluminio20
Acero37
Acero inoxidable55
Aluminiol8
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 coe ciente

multiplicador B.D.C. son visibles en la TABLA DE MATERIALES. Si la resistencia
del material se jaentre 0y 30 signi ca que el material es aluminio. Sse ja
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 &ngulo nal o en el célculo
del desarrollo, sera necesario comprobar que la introduccion incorrecta de este
valor no in uira en los resultados.
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Punzon

Valor minimo: Valor méaximo:

Valor por defecto: Unidad de medicion: Caracteres alfanumeéricos

Presente enlaversionde SW 1.0 Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: Este es el nombre del punzon utilizado para hacer el pliegue.

Matriz

Valor minimo: Valor méaximo:

Valor por defecto: Unidad de medicion: Caracteres alfanu-

méricos

Tipo de valor car. Nivel de proteccion:

Presente en laversionde 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 méximo: 10

Valor por defecto: 1 Unidad de medicion: niumero entero

Tipo de valor caracter sin signo Nivel de proteccion:

Presente en laversionde 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 en V se numeran automatica-
mente de forma progresiva durante la fase de dibujo.

Estacion

Valor minimo: 0 Valor méximo: 8

Valor por defecto 0 Unidad de medicion: namero entero

Presente en laversibnde SW 5.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

Este es el numero de la estacion 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-
cionala Z de plegado en el centro de la maquina.

1 -8 =numero de la estacién que se utilizara en el pliegue mostrado,
de nido en la pagina Herramientas.
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8.5. Seccion de datos de ejes y angulos
Esta seccion identi ca los datos contenidos en la parte central del video en la que es posible introducir los angulos del
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pliegue, las posiciones de los ejes y las posibles correcciones.

Angulo Y1

Valor minimo: -179.9

Valor méximo:180.0

Valor por defecto:

Unidad de medicion: grados

Presente en laversiondeSW 1.0

Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: Este es el angulo 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 laversionde SW 1.0

Cambio activadoajuste del valor

seado.

Descripcion: Es la posicién que debe alcanzar el eje Y1 para conseguir el &ngulo de-

CorreccionesenYl

Valor minimo: -90.0

Valor méximo: 90.0

Valor por defecto:

Unidad de medicion: grados

Presente en laversiondeSW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion: Es la correccidn que hay que hacer en el &ngulo 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 méximo: 180.0

Valor por defecto

Unidad de medicién: grados

Presente en laversionde SW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion: Este es el angulo del pliegue requerido en el eje Y2.
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B.D.C.Y2

Valor minimo: 0.00

Valor méximo:9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicién: mm

Presente en laversiondeSW 1.0

Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion:

seado.

Es la posicidn que debe alcanzar el eje Y2 para conseguir el angulo de-

CorreccionesenY?2

Valor minimo: -90.0

Valor maximo: 90.0

Valor por defecto:

Unidad de medicion: grados

Presente enlaversionde 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 méximo: 9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicién: mm

Presente en laversiondeSW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

pliegue requerido.

Esta es la posicion que debe alcanzar el eje X1 para lograr la longitud de

Retroceso X1

Valor minimo: 0

Valor méximo: 999.99

Valor por defecto

Unidad de medicién: mm

Presente en laversiondeSW 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.
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Correcciones en X1

Valor minimo: -999.99

Valor méximo:9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicién: mm

Presente en laversiondeSW 1.0

Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion:

Es la correccidn que hay que hacer en la posicidn 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 enlaversionde SW 1.0

Cambio activadoajuste del valor

Descripcion:

plegado requerida.

Esta es la posicion que debe alcanzar el eje X2 para lograr la longitud de

Retroceso X2

Valor minimo: 0

Valor méximo: 999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicién: mm

Presente enlaversiondeSW 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 méximo: 9999.99

Valor por defecto

Unidad de medicién: mm

Presente en laversiondeSW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

Es la correccidn que hay que hacer en la posicidn del eje X2 para obtener
|la longitud deseada del pliegue.
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R1

Valor minimo: -99.99

Valor méximo:9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicién: mm

Presente en laversionde SW 1.0

Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion:

portar la chapa.

Es la posicidén que debe alcanzar en altura el eje R1 para que pueda so-

R2

Valor minimo: -99.99

Valor méximo: 9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicién: mm

Presente en laversiondeSW 1.0

Cambio activadoajuste del valor

Descripcion:

portar la chapa.

Es la posicion que debe alcanzar en altura el eje R2 para que pueda so-

Z1

Valor minimo: -99.99

Valor méximo: 9999.99

Valor por defecto:

Unidad de medicién: mm

Presente en laversionde SW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

Esta es la posicidn 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 medicién: mm

Presente enlaversionde SW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion:

dimensiones.

Se trata de la posicion de apertura del eje Z2 hacia la derecha para
permitir posicionar correctamente cualquier pieza de chapa de grandes
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Al (Coronacion mecanica)

Valor minimo: 0 Valor méximo:100

Valor por defecto: Unidad de medicion: %

Presente en laversibnde SW 3.2 Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: Es la posicidn de la coronacién mecanica (tipo WILA), expresada en % de

la recuperacion méxima del pliegue del banco.
Esta funcidn esta disponible si el sistema es capaz de gestionar este tipo
de coronacion.

Al (Prensa Hammerle eje M)

Valor minimo: -99.99 Valor méaximo: 9999.99

Valor por defecto: Unidad de medicion: mm

Presente en laversion de SW 14.0 Cambio activadoajuste del valor
Descripcion: Esta es la posicion del eje M que se utiliza para cambiar la profundidad

de la matriz y, por tanto, también el &ngulo, en el pliegue de 3 puntos del
tipo Hammerle.

Esta funcion 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 Henna esquina superior
derecha para indicar que la prensa es del tipo Hammerle.

Al (Seguidor 1)

Valor minimo: 0 Valor méximo: 90

Valor por defecto: Unidad de medicion: Grados

Presente en laversibn de SW 6.0 Cambio activado ajuste del valor
Descripcion: Es la posicion del seguidor 1, expresada en grados, respecto al angulo

formado con el plano de apoyo de la chapa.
Esta funcion esta disponible si la prensa esta equipada con seguidores.

A2 (Seguidor 2)

Valor minimo: 0 Valor maximo: 90

Valor por defecto Unidad de medicion: Grados
Presente en laversibn de SW 6.0 Cambio activado ajuste del valor
Descripcion: Es la posicidn del seguidor 2, expresada en grados, respecto al angulo

formado con el plano de apoyo de la chapa.
Esta funcion esta disponible si la prensa esta equipada con seguidores.
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8.6. Seccidn 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 versionde SW 1.0 Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: Indica en cuantos milimetros debe abrirse la prensa plegadoraal nal del
plegado (el espacio entre el borde de la matriz y el punzoén).

Mudo

Valor minimo: -99.99 Valor maximo: 999.99

Valor por defecto: Unidad de medicién: mm

Presente en laversionde SW 1.0 Cambio activadoajuste del valor

Descripcion: Indica en cuantos milimetros debe modi carse el punto mudo teérico

para garantizar el cambio de velocidad correcto.

Punto de pinzamiento

Valor minimo:  -99.99 Valor maximo: 999.99

Valor por defecto: Unidad de medicién: mm

Presente en la versionde SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion: Indica en cuéntos milimetros debe modi carse 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 laversionde SW 1.0 Cambio activado ajuste del valor

Descripcion: Es la fuerza necesaria para plegar la chapa.

Coronacion

Valor minimo: 0 Valor méaximo: 100

Valor por defecto: Unidad de medicion: %

Presente en laversionde SW 1.0 Cambio activadoajuste del valor

Descripcion: Compensacion necesaria para enderezar la prensa plegadora. Correspon-

de ala fuerza utilizada para el plegado y es un porcentaje de la fuerza
maxima de la maquina.
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CST
Valor minimo: 0 Valor méximo:99.99
Valor por defecto: 0 Unidad de medicion: segundos

Presente en laversiondeSW 1.0

Cambio activadoAjuste del valor

Descripcion: 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 medicion: segundos

Presente en la versionde 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 medicién: m/min

Presente en laversiondeSW 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 acompafamiento no se llevara a cabo.

Velocidad
Valor minimo: 0 Valor méximo: 10
Valor por defecto: 0 Unidad de medicion: m/min

Presente en laversiondeSW 1.0

Cambio activado ajuste del valor

Descripcion: Velocidad de plegado. Si el usuario tiene que realizar plegados delicados

(por ejemplo, con espesores muy nos), se recomienda utilizar velocida-
des inferiores a la velocidad maxima aceptable.
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Rep

Valor minimo: 1 Valor méximo:99

Valor por defecto: 1 Unidad de medicion: Numero entero

Presente enlaversionde 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 méaximo: 1

Valor por defecto: 1 Unidad de medicion: numero entero

Tipo de valor caracter sin signo Nivel de proteccion:ajuste del valor

Presente en laversionde SW 1.0 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcion: NO UTILIZADO

Ri

Valor minimo: 0 Valor méximo: 9999.99

Valor por defecto: Unidad de medicion: mm

Presente en laversibon de SW  14.0 Cambio activado Ajuste del valor

Descripcion: Indica el radio interno del pliegue, calculado por el CNC. Si el programa
es numeérico, cualquier cambio en este valor in uira directamente en el
calculo del desarrollo. Si el programa es gra co, solo servira para indicar
al operario qué radio interno se obtendra.

FN

Valor minimo: Valor méaximo:

Valor por defecto: G Unidad de medicion:

Presente en laversionde 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 =funcion habilitada

. . =F1
Para acceder a todas las funciones, pulse el icono I P

114




NUESTRA GAMA DE PRODUCTOS

PUNZONADORAS HIDRAULICAS CURVADORAS DE TUBOS SIN PRENSAS PLEGADORAS
MANDRIL HORIZONTALES

CURVADORAS DE TUBOS Y PERFILES CURVADORAS CNC DE TUBOS Y SOLDADORA LASER
PERFILES

TORSIONADORAS DE FORJA EN FRIO CIZALLAS HIDRAULICAS

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

BROCHADORAS VERTICALES MARTILLOS PILON PARA FORJA PRENSAS HIDRAULICAS PARA FORJA





