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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 localizacidn 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




MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

PRADA NARGESA

Prada Nargesa S.L es una empresa familiar fundada el ano 1970 ubicada cerca de Barcelona, Espana, 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 16.800 maquinas

vendidas por todo el mundo.

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 - Trdmites aduaneros mas rapidos

EXPORTADOR
AUTORIZADO - Reduccién de la documentacion arancelaria

ESEAOR23000312 - Preferencias arancelarias segun situacién geogréfica

PYME INNOVADORA

AR
@ - Desarrollo en innovacidn, disefio y tecnologias de fabricacion

- Certificacién y auditoria de eficiencia en producto y servicio

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

Valida hasta el 31 de mayo de 2026
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GESTION I+D+l

AENOR

GESTION I+D+I

- Manufactura basada en el proceso de I+D+l

- Sistema de vigilancia tecnolédgica

UNE 166002




MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

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:
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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 afladiremos en nuestra web:

Nombre empresa
Nombre testimonio
Cargo
Pais
Texto descriptivo

Fotografia con la maquina
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1. CARACTERISTIQUES DE LA MAQUINA

MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

Marca Nargesa
Tipo  Martillo pilén para forja
Modelo PH50
1.1 Dimensiones generales
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Figura 1. Dimensiones Exteriores del Martillo Pilén PH50

1.2 Descripcion de la maquina

El Martillo Pilon PH50, esta especialmente disefiado para el conformado de materiales en caliente. Su versatilidad se ve
ampliada con la posibilidad de incorporar diversas matrices, Utiles y accesorios. Es fundamental seguir las normas del

fabricante al utilizar la maquina, asi como sus accesorios.

800

808

El Martillo Pilon PH50 se adapta a las normas y directivas europeas de fabricacion de maquinaria.

PRADA NARGESA S.L no se hara responsable de los dafios que puedan ocasionarse debido a un mal uso o por el

incumplimiento de las normas de seguridad por parte de los usuarios.




1.3 Identificacion de los elementos de la maquina

Tapa trasera superior

Tapa superior
Tapa frontal

Palanca principal

Pantalla de proteccién movil

Bandeja frontal

/ Tapa trasera

Tapa frontal inferior

Depdsito de engrase

Pedal de accionamiento

Arranque

eléctrico

Rejilla de

ventilacion

Porta matriz
superior

Porta matriz
inferior

Bandeja
recogedora

Figura 2. Nomenclatura de los componentes de la mdquina
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

1.4. Caracteristicas generales

Potencia del motor

2,2Kw/55CVa1460r.p.m

Tension eléctrica

230/400V Trifasica 230V Monofasica

Intensidad 18/10 A
Material de la estructura Chapa
Peso total 1002 kg

1.5. Descripcion de los resguardos

Todos los componentes méviles de los que consta el Martillo Pilon PH50 se encuentran en el interior de la propia
estructura de la maquina (a excepcién del vastago del martillo). Estos componentes se protegen de la suciedad o de

cualquier manipulaciéon involuntaria, asi como de un posible atrapamiento mediante las diferentes tapas laterales,

frontal y posterior.

Todas las protecciones estan disefiadas para una facil extraccion, permitiendo asi llevar a cabo las operaciones de insta-

lacién y mantenimiento que se precisen con la maxima comodidad de acceso.

Figura 3. Resguardos de proteccién del Martillo Pilon

Esta TOTALMENTE PROHIBIDO trabajar sin las protecciones montadas.

Estas se retiraran sélo en caso de mantenimiento o averia, si fuese necesario, y siempre con la maquina parada.

1




2. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

2.1 Transporte

El transporte sin elevacién se efectuard con una transpaleta o carretilla. Con elevacién se realizard con una
grua, en el punto de anclaje marcado para tal efecto, aunque nunca se debe elevar mas de 300mm para evitar
un vuelco.

Punto de anclaje

para elevacion

Figura 4. Transporte de la mdquina

2.2, Condiciones de almacenamiento

El Martillo Piléon 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)

*Es aconsejable no apilar maquinas ni objetos pesados encima.

*No desmontar para almacenaje.

12



MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

3. MANTENIMIENTO

3.1. Mantenimiento de las correas de transmision

Cada 500 horas de uso, revisaremos el estado de tension de las correas de transmision.

Correa del ventilador

S O [
] Correa del accionamiento

| ” W I “ - | . principal

Figura 5. Correas de Transmision
Para comprobar el estado de tensidn de las correas procederemos de la siguiente manera:

1. Paramos el PH50 y apretamos el Paro de Emergencia. (Si es posible desconectamos la maquina de la red eléctrica)

2. Desmontamos la Tapa Frontal inferior y la Rejilla de Ventilacion.

Rejilla de Ventilaciéon

Tapa Frontal inferior

13



3. Para comprobar si la correa esta bien tensada hemos de poder girar la correa % de vuelta sobre su perfil.

14 G—p

4. Para comprobar la tension de la correa del ventilador accederemos por el orificio de la Rejilla de Ventilacién. Para la
correa del motor accederemos por la parte frontal de la maquina.

En caso de que detectemos alguna correa destensada procederemos tal y como se indica en los siguientes apartados.

3.1.1. Correa del Ventilador

1. Aflojaremos los tornillos 1y la tuerca 2.

2. Mediante el tornillo 3 apretaremos o aflojaremos (segun queramos tensar o destensar) hasta que la correa tenga la
tension deseada.

3. Una vez tensada reapretamos los tornillos 1y la tuerca 2.

4. Colocamos la Rejilla Lateral y ya tenemos la operacion finalizada.

Figura 6. Correa del ventilador

14



MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

3.1.2. Correa del Accionamiento Principal

1. Procedemos a destensar la Correa del ventilador, siguiendo las instrucciones del apartado anterior.

2. Aflojaremos los tornillos 4 y la tuerca 8.

3. Aflojaremos el tornillo 7 y la tuerca 5.

4. Mediante la tuerca 6 apretaremos o aflojaremos (segin queramos tensar o destensar) hasta que la correa tenga la
tension deseada.

5. Una vez tengamos la correa con la tensién deseada procedemos a apretar los tornillos 4 y la tuerca 8. Apretamos el
tornillo 7 y la tuerca 5.

6. Tensamos de nuevo la correa del ventilador segun el apartado anterior.

7. Colocamos la Tapa Frontal Inferior y ya tenemos la operacién finalizada.

Figura 7. Correas del accionamiento principal

15



3.2.Vaciado de la bandeja recogedora
Debemos revisar periodicamente la bandeja recogedora de aceite y vaciarla si esta llena.

VAN
NO UTILIZAR EL

ACEITE SOBRANTE
PARA EL ENGRASE DE
LA MAQUINA.

Figura 8. Bandeja recogedora de aceite

O Depositaremos el aceite sobrante en el punto de recogira adecuado para su correcto reciclage.

3.3. Engrase de la maquina
Comprobaremos el nivel de aceite del depésito de engrase cada vez que se ponga en marcha el Martillo Pilén.
El tipo de aceite que utilizaremos para el engrase del Martillo Pilén serd de un grado SAE 20 o similar para sistemas neu-

madticos. Se rellenard hasta la altura del orificio horizontal, como se indica en la siguiente imagen.

Tapoén de llenado

/ de aceite

\ Nivel de aceite

Figura 9. Nivel de aceite

16



MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

La graduacion del caudal del aceite de engrase siempre se realizara con el Martillo Pilén en funcionamiento y actuando
sobre el pedal.

La regularidad del engrase se contabilizara en gotas por segundo.

El caudal del engrase del Martillo Pilén se graduara durante el proceso de martilleo siendo la frecuencia de engrase de 1

gota cada 2-3 segundos.

Pomo de
regulacion

[
ORS @
_ oIL
= L4
|SAE20

Figura 10. Graduacién del caudal de aceite
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4. INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

A NOTA: NO UTILIZAR EL MARTILLO PILON PH50 SIN ESTAR DEBIDAMENTE FIJADO AL SUELO
[

4.1. Situacion y fijacion de la maquina
La instalacién del Martillo Pilon PH50 Nargesa no necesita obra civil ni contratar a un profesional externo para realizarla,

solo es necesario seguir atentamente las siguientes instrucciones.

Antes de proceder nos aseguraremos de tener el material necesario:
e Taladro percutor.
e Atornillador con capacidad de broca de @16mm o un atornillador con llave de vaso hexagonal de 12mm.
e  Broca para mamposteria de @18mm, con una longitud util de 185mm o mas.
e Sistema de limpieza (aire comprimido, aspirador...) para el interior del agujero.
e Aplicador o pistola de silicona.

e Herramienta para atornillar una tuerca de hexdgono 24mm.

Instalaremos el Martillo Pilon PH50 directamente en el suelo de nuestra fabrica o taller. Este debe ser de cemento o
similar, liso, nivelado y con un espesor minimo de 150mm. Si no contamos con este espesor de base, realizaremos un

agujero en el suelo de 150mm de fondo, como minimo y lo rellenaremos de cemento u hormigén.

NOTA: En caso de querer la zona de trabajo mas elevada, realizaremos un encofrado con hormigén. Las dimensiones
deben ser como minimo de 1000mm de ancho por 1400mm de largo, como indicamos en la siguiente imagen.
Para determinar el alto del encofrado tendremos en cuenta los 891mm existentes entre la base de la maquina y la matriz.

Realizaremos este encofrado para que esta altura total nos resulte cémoda para trabajar.

f
AITTITITT0Ml Ao TaIaasvaTiia, :lfﬂm
[18 '0g
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000
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100 100

1400 1000
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

1. Colocamos la Goma inferior (REF: 120-14-04-00127) en el lugar escogido para la ubicacion del Martillo Pilén, con el fin

de utilizarla como plantilla para la perforacion de los 4 agujeros, donde colocaremos los pernos de fijacion. Marcamos en

el suelo, la posicién exacta de los 4 orificios.

2. Retiramos la Goma y procedemos a realizar los 4 agujeros marcados, con el taladro percutor y la broca de @18mm. La

profundidad del orificio sera de aproximadamente 125mm y como maximos de 130mm.
3. Limpiamos los 4 orificios mediante el sistema del que disponemos con el fin de extraer los restos de la perforacién.

ﬁ

4. Con la ayuda de una transpaleta, carretilla elevadora o grua, colocamos el Martillo Pilon en su posicidn, haciendo
coincidir los 4 agujeros de la base de la maquina con los 4 agujeros del suelo. Alineados estos agurjeos, y antes de
descargar el Martinete en el suelo, colocamos la goma alineando sus 4 orificios con los del suelo.

19



5. Atornillamos la arandela y la tuerca suministradas en cada uno de los 4 pernos, tal como indica la ilustracion siguiente.

6. Preparamos el bote de Pasta Quimica, suministrado con la maquina, en el aplicador o pistola de silicona.

&
=
=
o
[ 1]
w
o

7. Desechamos los primeros 50mm de mezcla.

8. Procedemos a rellenar uno de los 4 orificios con la Pasta Quimica, desde el fondo hacia arriba.

9. A continuacién, introducimos el perno de fijacion utilizando uno de estos dos sistemas:
a. Mediante el tornillo suministrado con las varillas y el atornillador con capacidad de broca de 16mm.

b. Con el atornillador y la llave de vaso de hexdgono 12mm.
Ajustaremos el atornillador con posicion de giro a derechas y velocidad lenta. Introduciremos el perno en el orificio, hasta

el fondo de este.

20



MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

10. Procedemos a la limpieza del material sobrante.

11. Repetimos los puntos 8, 9y 10 para el resto de orificios. Esperaremos 120 minutos a que la Pasta Quimica endurezca.

12. Atornillamos las 4 tuercas con fuerza, para asegurar una buena sujecion.

>

13. Después de 4 o 5 horas de funcionamiento, atornillaremos las 4 tuercas de nuevo.

4.2, Dimensiones y area de trabajo
A la hora de situar la maquina se han de tener en cuenta sus dimensiones, el drea de trabajo del operario, las posibles
longitudes de la pieza a trabajar y el area libre trasera para la extracciéon de la bandeja recogedora.
El Martillo Pilén se podra utilizar por un solo operario, el cual se puede colocar frontalmente a la maquina o lateralmente
siempre y cuando tenga una visién total del entorno de trabajo.

Arealibre

600
trasera

Area de trabajo

del operario

800

Figura 11. Ubicacion de la mdquina
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4.3. Condiciones externas admisibles
- Temperatura ambiente entre +5°C y +40°C sin sobrepasar una temperatura media de +35°C las 24h

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

4.4. Conexion a la fuente de alimentacion

IMPORTANTE

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

El Martillo Pilon PH50, viene equipado con un motor trifasico 230V / 400V de 4Kw conectado 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. Si la tensién de la linea no es la indicada se procedera al cambio de la conexién de las bobinas del motor como

se indica en la figura siguiente:

i1

sl

Figura 9. Figura estrella para tensién 400V (predeterminada) Figura 10. Figura tridngulo para tensién 230V

22



MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

5. MANUAL DE OPERACIONES

5.1 Introduccién
Este manual esta concebido para ser de utilidad al usuario de la maquina Martillo Pilén PH50, pues contiene informacion
importante acerca del uso y peculiaridades de dicha maquina. Es por este motivo por el que se recomienda seguir paso a

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

5.2, Fijacion de Matrices en el Martillo

Para la correcta colocacion de las matrices en la maquina es IMPRESCINDIBLE colocar la Palanca Principal en OFF.

Palanca

principal

De esta forma activamos el bloqueo mecanico del vastago de la maquina, para que este quede fijo y podamos manipu-
lar las matrices con seguridad. También activamos el bloqueo mecanico del pedal.

La fijacion de las matrices en el Martillo Pilén PH50 se realiza mediante Cola de Milano y Cufas laterales.

+— Cola de Milano

™ Cunas

23



Como ayuda en el montaje y para una alineacion de las matrices mas rapida y sencilla, estas incorporan un rebaje en la

parte inferior que, insertandolo en los pasadores de los Porta Matrices Superior e Inferior, nos permitird un montaje facil.

| Rebaje matriz

Pasador porta

matrices

Para realizar el cambio de matrices se procedera con el Martillo Pilén parado.

Colocaremos las matrices sobre el Porta Matrices inferior y superior ajustando la parte mas estrecha de la Cola de Milano

contra el lateral del alojamiento.

Una vez tengamos las matrices situadas en los Porta Matrices introducimos las cuiias por el lateral teniendo en cuenta
que la parte cénica de la cuia siempre aprieta contra la matriz y siendo introducida por la parte mas estrecha.

Introduciremos las cuias por la parte frontal o posterior del alojamiento segun nos quede montada la matriz en el Porta
Matrices, teniendo en cuenta que introduciremos la cuiia desde la parte mas ancha de la matriz (B) hacia la parte mas

estrecha (A).

24



MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

([ ]
- ADVERTENCIA

NUNCA INICIAR EL TRABAJO DE MARTILLEO SIN LAS MATRICES MONTADAS.

EN CASO DE NO CUMPLIR CON ESTA ADVERTENCIA SE PUEDEN ORIGINAR DANOS
IRREPARABLES EN EL MARTILLO PILON PH50

5.3. Alimentacién de la maquina
Para inicializar la maquina seguiremos el siguiente procedimiento:

1. Colocamos la Palanca Principal en OFF. En caso de no poder, debemos verificar que no tenemos nada que esté accio-
nando el Pedal de Accionamiento.

Palanca

e
principal

O

1h

2. Desclavamos el Paro de Emergencia del Arranque Eléctrico.

Paro de
\

emergéncia

3. Pulsamos el Botén de Marcha del Arranque Eléctrico

Boton

de marcha |

25



4. Colocamos la Palanca Principal en ON.

Palanca

_

principal

Después de realizar la secuencia anterior ya tenemos el Martillo Pilon PH50 en disposicion de iniciar su funcion.
NOTA: Tal y como se explica en el apartado 3, antes de iniciar el ciclo de trabajo debemos verificar el nivel de aceite del

Depésito de Engrase.

Depésito

de engrase ™~

5. Para iniciar el proceso de martilleo, actuaremos sobre el pedal de accionamiento, que controlaremos con el pie.

|
* )

ADVERTENCIA

EN CASO DE TENER EL MARTILLO PILON PH50 CONECTADO, PERO SIN SER UTILIZADO POR
UN PERIODO SUPERIOR A 5 MINUTOS, SE RECOMIENDA PARARLO MEDIANTE LA PALANCA
PRINCIPAL

5.4. Paro de la maquina

Una vez finalizado el trabajo que queremos realizar con el Martillo Pilén PH50 procederemos a su paro segun el procedi-
miento indicado a continuacién:

1. Liberamos el Pedal de Accionamiento con el fin de parar el movimiento de martilleo.

2. Colocamos la Palanca Principal en OFF

3. Apretamos el Paro de Emergencia.

26



MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

5.5. Matrices Personalizadas
El Martillo Pilon PH50 se suministra con las matrices estandar y dos juegos de Chapas Sufrideras. Estas Chapas nos permi-
tiran soldar lo que nosotros deseemos, para realizar nuestro trabajo de forja, aprovechando la fijacién al Martillo Pilon de

las matrices estandar. Estas sufrideras se fijan a las matrices mediante unos tornillos laterales.

En caso que el cliente quiera fabricarse sus propias matrices, es importante que tanto la superior como la inferior, ten-
gan una altura minima de 75mm o 3" Pulgadas. Si activamos el pedal de accionamiento sin las matrices colocadas hay

la posibilidad de causar dafos en el vastago del PH50.

\

O

75 min.

o ADVERTENCIA

NUNCA INICIAR EL TRABAJO DE MARTILLEO SIN LAS MATRICES MONTADAS O SIN QUE
ESTAS CUMPLAN CON LAS MEDIDAS MiINIMAS ESTABLECIDAS.

EN CASO DE NO CUMPLIR CON ESTA ADVERTENCIA SE PUEDEN ORIGINAR DANOS
IRREPARABLES EN EL MARTILLO PILON PH50

27



6. ADVERTENCIAS

- No manipular cualquier componente de la maquina en marcha.

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

- Tener precaucion con el material ya que esta a Altas Temperaturas.

- Utilizar guantes para la manipulacién de componentes y durante los procesos de trabajo.

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

- Sujetar el material por los extremos.

- No trabajar sin las protecciones que equipan la maquina.

- Mantener una distancia de seguridad entre la maquinay el operario.

- No utilizar punzones o utiles que no sean subministrados por Nargesa o un distribuidor autorizado.

- Las herramientas que pueden acoplarse a la maquina deben estar siempre fijadas a la base y al pistén.
- En caso de accidente por negligencia del operario, por no atenerse a las normas de uso y seguridad expuestas en el

manual, NARGESA SL no se hara responsable.

28



MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

7. ACCESORIOS

Todos los Martinetes Nargesa van equipados con la Matriz plana de serie y dos juegos de Sufrideras.

Matriz Plana de serie para el Martillo Pilon PH50

REF: 140-14-04-00001

>Todos los Martillos Pilon o Martinetes PH50 Nargesa van equipados de serie con una
matriz estandar plana superior y otra de inferior.

> Esta matriz es la mas versatil.

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5 / DIN: X40CrMoV5-1 / UNE:
F5318 / AISI: SAE H13 / SKD61 / 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Utillaje de serie

Ne de Piezas: 2
Dimensiones: 120x78mm

Sufrideras para el Martillo Pilén PH50

REF: 140-14-04-00002

/ > Suministramos dos juegos de sufrideras con los Martinetes PH50.

Las sufrideras nos permiten soldar o atornillar infinidad de elementos, como macizos
redondos, cuadrados, pasamanos, varillas... a estas placas y asi poder fabricar nuestra
propias matrices.

> Matrices fabricadas con acero F111.

Utillaje de serie

Ne de Piezas: 4
Dimensiones: 120x89mm
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Matriz para el Martillo piléon 04

s

REF: 140-14-01-00004
> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1 / UNE: F5318 / AlSI: SAE H13 / SKD61

/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecdnicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 100x60mm

Utillaje opcional

Matriz para el Martillo pilén 06

w

REF: 140-14-01-00006
> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1 / UNE: F5318 / AlSI: SAE H13 / SKD61

/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 120x60mm

Utillaje opcional

Matriz para el Martillo piléon 07

%5

REF: 140-14-01-00007

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1/UNE: F5318/ AlSI: SAE H13 / SKD61
/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 120x60mm

Utillaje opcional

Matriz para el Martillo pilén 08

<

REF: 140-14-01-00008

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1/UNE: F5318/ AlSI: SAE H13 / SKD61
/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 130x100mm

Utillaje opcional
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

Matriz para el Martillo pilén 09

REF: 140-14-01-00009
> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1 / UNE: F5318 / AlSI: SAE H13 / SKD61

/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecdénicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 120x60mm

Utillaje opcional

Matriz para el Martillo pilén 10

REF: 140-14-01-00010
> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1/ UNE: F5318/ AlISI: SAE H13 / SKD61

/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 120x60mm

Utillaje opcional

&

Matriz para el Martillo pilén 13

REF: 140-14-01-00013

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1/ UNE: F5318 / AlSI: SAE H13 / SKD61
/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 120x60mm

Capacidad: @ 12mm K 12mm

Utillaje opcional

Matriz para el Martillo pilén 18

REF: 140-14-01-00018
> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1 / UNE: F5318 / AlSI: SAE H13 / SKD61

/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 160x80mm

Utillaje opcional

\
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Matriz para el Martillo pilén 19

REF: 140-14-01-00019

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1/UNE: F5318/ AlISI: SAEH13 / SKD61
/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 130x80mm

Capacidad: @12mm - 16mm - 20mm

Utillaje opcional

Matriz para el Martillo pilon 20

REF: 140-14-01-00020

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1 / UNE: F5318 / AISI: SAE H13 / SKD61
/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 120x100mm

Capacidad: 12x12mm

Utillaje opcional

Matriz para el Martillo pilon 21

REF: 140-14-01-00021

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1/UNE: F5318 / AlSI: SAE H13 / SKD61
/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 120x70mm

Capacidad: @ 14mm

Utillaje opcional

Matriz para el Martillo pilén 22

REF: 140-14-01-00022

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1/UNE: F5318 / AlISI: SAEH13 / SKD61
/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 135x60mm

Utillaje opcional
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

Matriz para el Martillo pilén 23

REF: 140-14-01-00023

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1/ UNE: F5318 / AISI: SAE H13 / SKD61
/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecdnicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 70x60mm

Capacidad: @ 16mm

Utillaje opcional

Matriz para el Martillo pilén 24

REF: 140-14-01-00024

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5
/ DIN: X40CrMoV5-1/ UNE: F5318 / AISI: SAE H13 / SKD61
/ 45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades
mecanicas a altas temperaturas.

Ne de Piezas: 2

Dimensiones: 70x60mm

Capacidad: @ 16mm & 16mm

Utillaje opcional
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Matrices especiales

> Matrices especiales fabricadas a medida.

> Matrices fabricadas con acero 1.2344 / AFNOR: Z40CDV5 / DIN: X40CrMoV5-1 / UNE: F5318 / AlSI: SAE H13 / SKD61 /
45Cr5MoSiV1. Este material mantiene sus propiedades mecanicas a altas temperaturas.
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A14. Despiece del conjunto de engrase

130-14-04-00024 N° Despiece

24.14

PLANO DE DESPIECE REFERENCIA | FECHA N NARGESN’
D Conjunto Engrase 130-14-04-00024|18/11/2024 CHATS e S Eul (grore) |
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

120-14-04-00094 Deposito Engrase 1

24.2 020-17380-M5x10 Tornillo Allen 150 7380 MSx10 4
243 = 120-14-04-00095 Tapz Depossito Engrase 1
24.4 M 020-D913-M10X10 Esparrago Allen DIN 913 M10X10 1
245 030-30L-00003 Bola de Diametro 7 1
24.6 125-17-01-14012 Pomo D13 1
24.7 M} 020-0913-M8X10 Esparrago Allen DIN 913 M8X10 2
120-14-04-00096 Aguja Venturi Engrase 1

040-IT-00064 JUNTA TORICA B10X1.5 1

24.10 M 020-D913-MSX20 Esparrago Allen DIN913 MSX20 1
2411 040-/MG-00007 Junta Metal Goma 3/4' Gas 1
24.12 “ 120-14-04-00097 Tapon Salida Deposito Engrasee 1
2413 » 042-RAC-00001 Racor Codo Bajo Para Tubo D8 Macho 1/4 1
2414 040-TRE-00001 Tapon Respiradero 3/8" 1
24.15 -—3; j‘?:;?\s 122-CAL-1404-00002 Calca Tipo Aceite Engrase 1




MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A15. Despiece del conjunto de la valvula inferior del paro marcha

130-14-04-00029 N° Despiece

O
e

29.3
29.15
29.13
PLANO DE DESPIECE REFERENCIA | FECHA | [N NNARGESA"
[>| Coniunto Valula Inferior 1430.14-04-00029|18/11/2024 P T

Ests plano s propiedad de Prada Nargesa SL . No podré ser reproducido, comunicado a terceros o utllizado pars otro fin que no $8a el acordado Sin S Permiso escrto.
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

120-14-04-00107 Cuerpo Valvula Inferior 1

120-14-04-00109 Platina Fijacion Valvulas 1

120-14-04-00108 Eje Valvula Inferior 1
294 020-D912-M8X20 Tornillo Allen DIN912 M8X20 1
29.5 Q ﬁ? 030-D471-D38X1_75 Circlip Eje Din471 D38 2

f;'

29.6 s mlmﬂ 020-17380-M6X16 Tornillo Allen Abombado 1507380 MaX16 P
29.7 020-D912-M6X15 Tornillo Allen DIN912 MEX16 4
298 120-14-04-00110 Arandela DASXD38X2 2
29.9 130-14-04-00030 Conjunto Palanca Accionamiento Valvula Inferior 1
29.10 020-D6797-M6E Arandela de seguridad dentada DIN 6797-A MG 2
2511 \ : 040-1T-00043 JUNTATORICA B28%3 1
25.12 : i 040-1T-00042 JUNTA TORICA @38X3 1
29.13 120-14-04-00128 Tubo Salida Valvula Superior 2
25.14 ° 020-D125B-M8 Arandela Biselada DIN 1258 M8 3
25.15 = 040-1T-00103 JUNTA TORICA D34X2 Nbr 70 Shore 2
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A16. Despiece del conjunto de la valvula superior

130-14-04-00031 N° Despiece

31.10 31.13

PLANO DE DESPIECE REFERENCIA | FECHA N NARGESN’
[>| Conjunto Valvula Superior |130-14-04-00031(18/11/2024 CTHATS e Sl (grore) |

Ests plano s propiedad de Prada Nargesa SL . No podré ser reproducido, comunicado a terceros o utllizado pars otro fin que no $8a el acordado Sin S Permiso escrto.




Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
31.1 120-14-04-00112 Cuerpo Valvula Superior 1
31.2 120-14-04-00113 Eje Valvula Superior 1
313 120-14-04-00109 Platina Fijacion Valvulas 1
314 120-14-04-00110 Arandela DASXD38X2 2
315 020-D912-MGEX15 Tornillo Allen DIN912 MEX16 4
316 020-17380-M6X16 Tornillo Allen Abombado 1507380 M6X16 2
31.7 130-14-04-00032 Conjunto Accionamiento Valvula Superior 1
31.8 020-DE797-M6 Arandela de seguridad dentada DIN 6797-A M6 2
31.9 120-14-04-00115 Tope Accionamiento Valvula Superior 1
31.10 030-0471-D38X1_75 Circlip Eje Cin471 D38 s
31.11 ""[ 040-1T-00042 JUNTA TORICA @38X3 1
31.12 ; 040-1T-00043 JUNTATORICA @28X3 1
31.13 120-14-04-00128 Tubo Salida Valvula Superior 2
31.14 040-1T-00103 JUNTA TORICA D34X2 Nbr 70 Shore 2
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A17. Despiece del conjunto de la valvula de retencién

130-14-04-00033 N° Despiece
33.5
33.3
334
33.2
331
REFERENCIA | FECHA ®
PLANO DE PESPlE’CE N NARGESA |
| (Comunovalulade  1130.14-04-00033[19/03/2024 o

Ests plano s propiedad de Prada Nargesa SL . No podré ser reproducido, comunicado a terceros o utllizado pars otro fin que no $8a el acordado Sin S Permiso escrto.
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Elemento Miniatura Ne de pieza Descripcion CTDAD
120-14-04-00116 Cuerpo Valvula de Retencion 1
33.2 120-14-04-00117 Piston Valvula de Retencion 1
333 120-14-04-00118 Tapon Valvula de Retencion 1
334 : " 040-IMG-00008 lunta Metal Goma 1' Gas 1
335 042-RAC-00001 Racor Codo Bajo Para Tubo D8 Macho 1/4 1
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A18. Despiece del conjunto de la valvula de aspiracion inferior del compresor

130-14-04-00035 N° Despiece

35.4

35.1
35.2

35.5

35.7

35.6

@ % 36:3

N
REFERENCIA | FECHA ®
PLANO DE DESPIECE {N— NARGESA
Conjunto Valvula Aspiracion N —— .
= Inferior Compresor 130-14-04-00035(25/01/2024 17476 Pl Sta Euaia (orone)

Ests plano s propiedad de Prada Nargesa SL . No podra ser reproducido, comunicado a terceros o utllizado pars otro fin que no $8a el acordado Sin S Permiso escrito.
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Elemento Miniatura Ne de pieza Descripcion CTDAD
120-14-04-00121 Cuerpo Valvula Aspiracion Inferior 1
120-14-04-00123 Platillo Valvula Aspiracion 1
020-D933-MeX16 Tornillo Hexagonal DIN 933 M&X16 4
35.4 \ 040-IT-00043 JUNTA TORICA @28X3 1
35.5 : ) 040-IT-00100 JUNTA TORICA DA7X3 Nbr 70 Shore 1
356 020-D6797-M86 Arandela de seguridad dentada BIN 6797-A M6 4
35.7 ] 130-14-04-00044 Conjunto Tapa Inferior Valvula Admision 1
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A19. Despiece del conjunto de la proteccion frontal

130-14-04-00036 N° Despiece

36.1 I &

2

36.4\ . /@- ’ .

. \ \ .
€ .
@ \
@ \
e 0O
¢ \
[ 4
[ /
L2
[ 4
4
PLANO DE DESPIECE REFERENCIA | FECHA | I TN NARGES A
[ | Conunto Final Proteccion 1430 14.04-00036(05/04/2024 L

Ests plano s propiedad de Prada Nargesa SL . No podré ser reproducido, comunicado a terceros o utllizado pars otro fin que no $8a el acordado Sin S Permiso escrto.




Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcian CTDAD
130-14-04-00028 Conjunto Soldado Proteccion Frontal i
120-14-04-00105 Policarbonate Proteccion Frontal 1
36.3 020-D934-M5 Tuerca Hexagonal DIN934 M5 12
36.4 020-17380-M5x10 Tornillo Allen 1SO 7380 M5x10 12
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A20. Despiece del conjunto del filtro de aspiracion

130-14-04-00108 N° Despiece

39.1

39.2

39.3

39.2

39.4

N\

PLANO DE DESPIECE | REFERENCIA | FECHA ‘ N NARGESA."

Conjunto Final Filtr T
5 “° ]l:\';:iralci?:tnl © 1130-14-04-00108|21/11/2025 T o oo

Este plano es propiedad de Prada Nargesa SL . No podré ser reproducido, comunicado a tarceros o utilizado para otro fin que no sea el acordads sin Su permiso escrito




Elemento N2 de pieza Descripcion CTDAD
39.1 130-14-04-00107 CONJUNTO SOLDADO TUBO DE ASPIRACION 1
39.2 120-14-04-00192 REJILLA PERFORADA PORTA FILTRO 2
393 120-14-04-00194 Filtro Espuma 1
39.4 020-D985-M6 Tuerca Autoblocante DIN 985 M6 2
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A21. Despiece del conjunto del filtro de escape

130-14-04-00106 N° Despiece

411

41.2

41.3

41.4

PLANO DE DESPIECE | REFERENCIA | FECHA ‘ N NARGESA."

p>| Conjunto FinalFiltro 1,30 14-04-00106[21/11/2025 R T
pe WWW.nargesa.com

Este plano es propiedad de Prada Nargesa SL . No podré ser reproducido, comunicado a terceros o ulilizado para otro fin que no sea el acordado sin su permiso escrito.
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Elemento N2 de pieza Descripcion CTDAD
41.1 130-14-04-00105 CONJUNTO SOLDADO TUBO DE SALIDA 1
41.2 120-14-04-00192 REJILLA PERFORADA PORTA FILTRO 2
413 120-14-04-00194 Filtro Espuma 1
41.4 020-D985-M6 Tuerca Autoblocante DIN 985 M6 2
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A22. Despiece del colector de escape

130-14-04-00045 N° Despiece

45.3

PLANO DE DESPIECE REFERENCIA | FECHA | [N NARGESA'
D Colector Escape Final  |130-14-04-00045|08/05/2024 CTHATS e Sl (grore) |

Ests plano s propiedad de Prada Nargesa SL . No podré ser reproducido, comunicado a terceros o utllizado pars otro fin que no $8a el acordado Sin S Permiso escrto.
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Elemento

Miniatura Ne de pieza Descripcion CTDAD
130-14-04-00043 Colector Escape Soldadura Final 1
040-IT-00101 JUNTA TORICA D25X5 Nbr 70 Shore 1
040-IT-00102 JUNTA TORICA DAOXS Nbr 70 Shore 2
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A23. Esquema neumatico
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A24. Esquema eléctrico - MAQUINA TRIFASICA

3 PHASE MODEL

ONLY FOR USA MODEL ;'- - --F-B- -- -':
A R
! ]
! -F1 !
! ]
L MGt/ 21 My

M — +

R -HG1//BN ! 2 — 1 ! _mz//BN
M — +

-HG1//BK ; — : -HGZ//BK T .
Y v e | 7 ¥
M1 : MOTOR
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A25. Esquema eléctrico - MAQUINA MONOFASICA

SINGLE PHASE MODEL

ONLY FOR USA MODEL | =] X
] ]
| -F1 i
I ]
S M1 / ,I — 1 ! -MG2 /
R M6/ B 1 1 1 e/ B R
Mt/ /BN 1 - 1 -we2/ /BN .
7Y | [T 1 7 Ye
= 3 ﬂl REG1 -
YT — h \p—
=l & u
46 | M6 | -M@
I Tw T
PE J
L~
YE
M1 : MOTOR
VF1 : MOTOR DRIVE
SF1 : EMERGENCY STOP
SF2 : ON/ OFF SELECTOR SWITCH

-VF1 M M3 MiL thVJ

CON2
1
-MG5 -MG5 -MG5
A or o o
sF2 \ -SF1 (v
2 o
2
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A26. Armario eléctrico - MAQUINA TRIFASICA

J1V1d V13N a38 3H1 40
SM3HOS IHL XId OL din’1d ONIXI4 NI3-O 3sn

]

07-9N-G2-02-€-¥YAQ "434 HOOT19LNIATIS ¥X
HIHSYM Y0071 IHLOOL d3NTg Wwg'9 = ulg gx
(@IN74 ©NIXI4 3018 3SN) MIUDS NITTV AvIH A3WOA d3NTd 8X9IN 8x

-3SN ALvid
V13N d3d 3HL OL 31V1d V1IN 130ddNS X048 T0H1INOD JHL X14 OL1

ST1400N 3SVHd € 00O m

-d04 AINO

0r-9N-S€-02-€-YAQ 434 MOOTELINIS X
HIHSVM X001 d3HLOOL d3NTg WWg'9 = Ulg X
(@IiN14 ONIXI4 3N78 3SN) M3YOS NI TV Av3H A3W0A a3N718 8XaN ¥

‘38N 31V1d VL3N d34 IHL O1 XOd LNdNI 43MOd VSN IHL XI4 OL

000
® 0]

M3IHIS SdITTIHd dv3aH A3WO0A a3.1v1d ONIZ 8XGIN ¢X

-Asn 31vld
VL3N 1H0ddNS 3HL O1 X049 TOH1INOD IHL X14 OL

\
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MARTILLO PILON PARA FORJA PH50

A27. Armario eléctrico - MAQUINA MONOFASICA

ONLY FOR:

SINGLE PHASE MODELS

A —m— - A-A SECTION
*Eé M5x10 BLUED ALLEN = : D

DOMED HEAD SCREW

| D
D | — | =
jAttention!
[}
| aE If the power hammer requires an

external transformer, do not mount

X2
100 .
|:| here the fuses and the ground terminal.
M5x10 BLUED ALLEN DOMED k
HEAD SCREW
+ In that case, mount the fuses and the
BLUED WASHER ground terminal in the transformer box.
@0ut = 15.0mm dIn = 5.3mm
Thickness = 1.3mm
- .

M5 BLUED NUT

MG4 (MOTOR) MG1 (POWER INPUT)

jAttention! a
Before assembling the elements in I %n% g |
the control panel, remember to stick @ 010 0

the adhesive.

jAttention!

To close all the covers use M6x8 blued allen domed head screws.
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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 GRAVAR EN FRIO MAQUINAS DE FORJA EN CALIENTE

BROCHADORAS VERTICALES MARTILLOS PILON PARA FORJA PRENSAS HIDRAULICAS PARA FORJA





