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CLIENTES NARGESA

Prada Nargesa cuenta con mas de 10.500 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 produccion contratando sus servicios.
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Contamos con mas de 10.500 clientes en 150 paises distintos alrededor del mundo

iDescubre su localizacién en el mapa interactivo de nuestra pagina web!

{QUIEREN PARTICIPAR COMO CLIENTE NARGESA?

Envien un email a nargesa@nargesa.com, incluye los siguientes datos y les incluiremos en este listado. jQueremos animar

a todos aquellos que todavia no han participado en esta gran red comercial!

1. Nombre empresa
2.CIF

3. Ciudad

4, Pais

5. Maquina o maquinas



PRADA NARGESA

Prada Nargesa S.L es una empresa familiar fundada el ano 1970 ubicada cerca de Barcelona, Espafa, con mas de 50
anos 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.
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NUESTRA GAMA DE MAQUINARIA

Punzonadoras hidraulicas Maquinas 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 situacion geogréfica

PYME INNOVADORA

(@ - Desarrollo en innovacién, disefio y tecnologias de fabricacién

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

GESTION I+D+| . S -
- Sistema de vigilancia tecnoldgica

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 afadiremos 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. Identificacién de la maquina

Marca Nargesa

Tipo Cizalla

Modelo C2006CNC

1.2. Dimensiones generales

1820

1900
2460 | 3880

Figura 1. Dimensiones exteriores de la Cizalla

1.3. Descripcion de la maquina
La cizalla C2006, esta disefada especificamente para cortar chapa por cizallamiento del material.
El fabricante no se responsabilizara de los dafos causados en la maquina o a las personas que la utilicen durante cual-

quier otra aplicaciéon que no sea la especificada anteriormente.

La C2006 se adapta a las normas y directivas europeas de fabricacion de maquinaria

Queda TOTALMENTE PROHIBIDO trabajar sin las protecciones montadas. Las protecciones solo se tendran que

desmontar en caso de averia (si es necesario) y siempre con la maquina parada.




CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC

1.4. Identificacion de los componentes

Laser
Pisadores

1 T2 ES I
y U
Panel de control ] o -
®

Resguardos I ﬁ \ . . . .o . . I

Frontales de ) >

policarbonato Y v .. v o v o
Tornillos para g
nivelar la maquina———>g,) | ;ﬁ

Punto de elevacion
Motor electrénico

Resguardos laterales

jo Soportes para la
entrada de chapa

Fotocélulade ——»
seguridad

Figura 2. Identificacién de los componentes
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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 C2006
YEAR OF MANUFACTURE SERIAL N®
DIMENSIONS 2880x2360x1790 mm.  WEIGHT 5100  Kag.

POWER 5,87 Kw. INTENSITY24,2/13,98A. VOLTAGE

V. Hz 50/60

Figura 3. Placa de caracteristicas

1.5. Caracteristicas generales

Potencia motor

587 KW /787 CV

Tension eléctrica

230/400V Trifasica

Presion hidraulica

175 Kg/cm2 (17,2 MPa)

Capacidad de corte: acero (450N/mm2) 6 mm
Capacidad de corte: inox (700N/mm?2) 4 mm
Ne de pisadores 10 unidades
Longitud de corte 2030 mm
Cuello de cisne 190 mm
Recorrido del tope 700 mm
Golpes por minuto 10 golpes
Precision y repetitividad de posicion +/-0,1 mm
Dimensiones 2880x2360x1790 mm
Peso 5100 Kg

10



CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC

1.6. Descripcién de los resguardos

Los resguardos fijos de los que consta la cizalla C2006 son los resguardos laterales para evitar la
manipulacion, el resguardo frontal para evitar tener acceso por la parte de los pisadores, los resguardos
en la parte trasera de la maquina que cubren las correas y las poleas del tope posterior, la rampa de
salida del material y la tapa superior de proteccién de la parte moévil del pistén.

Resguardo posterior de
proteccién de las correas del tope

Resguardo de proteccidn frontal para

proteger el acceso a las cuchillas de corte Resguardo de proteccién lateral para

proteger el acceso a las cuchillas de corte

Figura 4. Resguardos de proteccién de los mecanismos

No se pueden desmontar las tapas de proteccion si no es para realizar tareas de mantenimiento y éstas
deben ser realizadas por personal técnicamente formado. PRADA NARGESA no se responsabiliza de

los daiios causados por no atenerse a lo anteriormente mencionado.

1



2. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO
2.1. Transporte
La elevacion se realizara con una grua, en los puntos de anclaje marcados para tal efecto. Nunca se elevara la maquina

por ningun otro sitio que no sea el indicado.

Figura 5. Transporte de la mdquina

2.2. Condiciones de almacenamiento

La cizalla no se podra almacenar en un lugar donde no se cumplan los siguientes requisitos:

- Humedad entre 30%y 95%

- Temperatura de -25 a 45°C o0 60°C para periodos que no excedan de 24h (recordar que estas temperaturas son en con-
diciones de almacenamiento)

- No apilar maquinas ni objetos pesados encima

12



CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC

3. MANTENIMIENTO

3.1. Mantenimiento general

El mantenimiento de la Cizalla consta de cuatro operaciones:
- Cambio de aceite

- Engrase de los bulones

- Engrase de las guias

- Engrase de los husillos del tope

3.1.1. Cambio de aceite

Cada 1000 horas de uso o0 6 meses, revisar el nivel del aceite del depésito.

En la parte lateral del depdsito se encuentra la mirilla de nivel. En caso de falta de aceite, rellenar
hasta que la mirilla esté completamente llena.

Sustituir el aceite hidraulico del deposito cada 4000 horas de trabajo o 60 meses

Capacidad del depdsito: 73 litros
Tipo: CEPSA HIDRAULICO HM 68

IMPORTANTE: Parar la maquina para efectuar el mantenimiento.

Una vez sustituido el aceite, poner en marcha la maquina y accionar el pedal en intermitencia aumentando

el tiempo de presién progresivamente hasta que el circuito se llene.

Tapén de llenado de aceite

Mirilla del nivel de aceite
Figura 6. Cambio de aceite

Tapén de vaciado

13



3.1.2. Engrase de los bulones
Para realizar el mantenimiento en los puntos de engrase posteriores de la maquina, bajamos la trancha hasta su punto

mas bajo. Paramos la maquina y procedemos al engrase en los puntos sefialados.

(-k\:' Engrasar los bulones periédicamente segun el nivel de uso.

Si el uso es diario y continuo, engrasar cada mes.

Figura 7. Vista trasera de la mdquina
3.1.3. Engrase de las guias
Para realizar el mantenimiento en los puntos de engrase laterales de la maquina, subimos la trancha hasta su punto mas

alto. Paramos la maquina y procedemos al engrase en los puntos sefialados.

(k\" Engrasar mensualmente todos los engrasadores de las guias.

m (1
)
L | o ° [
¥

Figura 8. Vista lateral de la mdquina
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CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC

3.1.4. Engrase de los husillos del tope

Para realizar el engrase de los husillos del tope, lo colocamos en la posicion mas alejada de la trancha.

Paramos la maquina y procedemos al engrase de los 2 husillos y las 2 guias. Ponemos la maquina en marcha y posicio-
namos el tope a cota minima, seguidamente lo desplazamos a cota méxima. Repetimos estos movimientos 2 o 3 veces,
hasta que la grasa cubra los husillos uniformemente.

(L\: Lubricar los husillos del tope semanalmente con grasa o aceite.

(i e
v . v v . —— L] =
69| | T
3.
—_ |
QU
o L] =0

Figura 9. Vista inferior de la mdquina




4. INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

4.1. Situacion de la maquina

Se ubicara la maquina debidamente para no tener que moverla, en caso contrario se seguiran las pautas descritas en el
apartado de trasporte. Se deberd situar en una superficie lisa y nivelada para evitar

vibraciones y movimientos de ésta durante los cortes. Es posible nivelar la maquina mediante unos tornillos situados en

la base de la maquina, uno en cada esquina.

[ (— — I L

Figura 10. Puntos de anclaje de la mdquina
4.2. Dimensiones y 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.
Podra utilizar la cizalla un solo operario, que debera colocarse frontalmente a la maquina y 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.

2360mm

Figura 11. Zona de trabajo del operario

16



CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC

4.3. Condiciones externas admisibles
Es recomendable trabajar en las siguientes condiciones atmosféricas:
- Temperatura ambiente entre +5°C y +40°C sin sobrepasar una temperatura media de +35°C las 24h.

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

4.4. Instrucciones para la conexion a la red

La cizalla C2006 viene equipada con dos motores trifasicos 230/400 V: uno de 0,37KW para el tope y otro de 5.5 kW co-
nectados en estrella para conectarse a una fuente de alimentacion de 400v o 240v 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 conexidn de las bobinas del motor y del variador de frecuencia del motor del tope El variador de frecuencia del tope
NO ES MULITI TENSION esto quiere decir que si tenemos que cambiar la tension, el variador debera de ser sustituido en

funcion de la tension de alimentacion.

X

g Z
Figura estrella

(predeterminada)

SP ‘ﬁ} W(P Para tension 400V

L1I L2| L3|

Figura tridngulo
Para tension 230V

Figura 12. Cambio de las conexiones del motor

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

17



5. INSTRUCCIONES PARA LA UTILIZACION

5.1. Introduccién
Este manual estd concebido para ser de utilidad al usuario de la Cizalla C2006, pues contiene informacién importante
acerca del uso y peculiaridades de dicha maquina. Es por este motivo que se recomienda seguir paso a paso los puntos

detallados en este manual a fin de comprender el correcto funcionamiento de la maquina en cuestion.

5.2. Panel de control

0: Pulse start para iniciar el ciclo

500.0

Inox
3.0

5.3. Alimentacion de la maquina
Para dar alimentacion a la maquina, basta con poner el Interruptor de Marcha en la posicién de Conectado. Al proceder,

en pantalla aparece un mensaje como este:

21: Eje no calibrado

230.0

Inox
3.0

18



CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC

5.4. Activacion de la maquina
Pulsar el botén de rearme que se encuentra en el cuadro eléctrico. Este pulsador se tendra que rearmar cada vez que se

encienda la maquina o se realice una parada de emergencia ya sea por la fotocélula o el paro de emergencia.

Botén de
rearme

Con la Cizalla ya inicializada y en estado de StandBy, puede activarla para trabajar con ella siguiendo los pasos que a
continuacion se detallan.

Para proceder de forma adecuada, presione ( I ) . Al hacerloy sélo en caso que acabe de dar alimentacién a la maquina,

necesitara sincronizar los ejes Y, X, para sincronizar los ejes solo debera puIsarE@.

La Maquina sincronizard los ejes de forma automatica, y el mensaje desaparecerd y aparecera este otro:

20: Ciclo de homing activo

+30.0

Inox
3.0

19



Una vez completado el ciclo de Homing aparecerd este otro mensaje:

0: Pulse start para iniciar el ciclo

230.0

Inox
3.0

Es este momento el control permite realizar cortes de forma manual , tan solo necesitamos introducir los datos del corte

, para introducir la medida de corte pulsaremos en la medida de corte y aparecerd esta pantalla:

0:P Posicién del tope Min: 10 Max: 722.6

5

Inoy
510 |-

20



CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC

Con los digitos introduciremos la cota requerida y pulsaremos la tecla _ con el mismo procedimiento in-
troduciremos todos los datos del corte longitud , material y espesor y después pulsaremos la Tecla P al pulsarla la

maquina posicionara el eje X en la cota requerida y aparecera esta pantalla:

1: Presione el pedal de corte

20 0 - 0 3000

Dentro de este modo de funcionamiento también podremos escoger el sistema de trabajo, continuo o simple, tal y
como se puede ver en la anterior imagen el control por defecto selecciona el modo Manual.

Podemos escoger el cambio de modo tan solo con pulsar esta tecla Q
El modo simple permite trabajar de la siguiente forma:

En modo simple la cuchilla baja mientras usted mantiene el pedal presionado, de forma que si lo suelta la cuchilla
invierte el movimiento y comienza a ascender hasta alcanzar la posicién superior de reposo.

Pues bien, conociendo este principio de funcionamiento, si desea cortar la plancha, debera presionar el pedal hasta
que la cuchilla se situe en la posicién inferior de su recorrido vertical. Una vez ésta ha llegado hasta abajo y por tanto
ha cortado la plancha, no volvera a levantarse hasta que usted deje de pulsar el pedal. Si lo hace, la cuchilla de la cizalla

empezard a moverse verticalmente hasta alcanzar la posiciéon superior de reposo.

1: Presione el pedal de corte

200.0

21



El modo continuo permite trabajar de la siguiente forma:

En este caso, puede presionar y soltar el pedal, es decir, la cuchilla bajara hasta la posicion vertical inferior cortando la
plancha. Una vez en este punto, volvera a subir de forma automatica hacia la posicién superior de reposo, mantenién-
dose en dicha posicién hasta que presione de nuevo el pedal. Extrapolando este funcionamiento a la necesidad de
realizar multiples cortes sobre la misma cota, simplemente tiene que presionar el pedal y mantenerlo en este estado. Si
procede de este modo, los cortes se irdn realizando de forma secuencial y no tendrd mas que ir introduciendo la plan-
cha que desee cortar.

Trabajando segun lo descrito, en modo continuo, el contador de cortes también incrementara en una unidad cada vez

que pulse el pedal o, en caso de mantenerlo pulsado, cada vez que la cuchilla de la Cizalla llegue hasta arriba.

1: Presione el pedal de corte

200.0 s000

5.5. Retraccion del tope

La retraccion del tope sirve principalmente para evitar que se daiien las chapas al cortarlas. Esta funciéon puede ser activa-
da pulsando S al pulsarla laimagen cambiara a color blanco, esto indica que la funcién esta activada, si la pulsamos
nuevamente la opcidn se desactivard y volvera a tener una apariencia trasparente.

Al activarla la maquina se comportara de la siguiente manera:

Después de haber introducido todos los datos para efectuar un corte y haber activado esta funcién

22



CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC

Tanto en modo simple como en modo de continuo podeos habilitar la retraccién del tope.

Al presionar el pedal la maquina iniciara el descenso de los pisadores, una vez la chapa este atrapada entre los pisadores
y la mesa la maquina retrocederd el tope unos pocos milimetros, después, descenderd la cuchilla cortando la chapa ,de
esta forma la chapa no se vera sometida a fricciones innecesaria para el corte y a su vez quedara liberada para que pueda
caer por gravedad a través de la rampa de extraccién. Una vez haya finalizado el corte, la maquina ordenara la subida de
la cuchilla y los pisadores. Cuando la cuchilla se encuentre en la posicion de reposo el tope volverd automaticamente a
la posicién programada.

Estas funcidén puede ser activada o desactivada tanto en modo manual, simple y continuo, como en modo automatico.

5.6. Luz
La zona de corte dispone de una luz led que mejora considerablemente la visibilidad a la hora de realizar operaciones con
la maquina. Para activarla hay que presionar la tecla ﬂ:j

Al hacerlo, el icono de la bombilla se activa como se muestra en la siguiente captura de pantalla.

21: Eje no calibrado

2400.0

Inox
3.0

Para desactivar la luz hay que presionar la tecla

5.7. Laser

La linea laser se activa pulsando — * Al pulsar la luz laser se encendera, generando una linea de luz en la linea de corte.
Esto es muy Util para cortar piezas que requieren de un corte que no se encuentra a escuadra o un corte que no tiene la
posibilidad de hacer tope.

Para desactivar el laser hay que pulsar latecla —

23



5.8. Calculadora
La calculadora es una herramienta muy util cuando es preciso realizar calculos complejos que afectan por ejemplo a la

cota de corte de una plancha. Para activarla hay que presionar la tecla

21 Posicion del tope Min: 10 Max: 722.6

24(

Inoy
3.0

Una vez realizados los calculos necesarios podemos confirmar el valor resultante como nueva cota de corte presionando

o s (D

El resultado se muestra ahora en la pantalla de trabajo principal.

0: Pulse start para iniciar el ciclo

1239.4

Inox
3.0

24



CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC

5.9. Modo automatico
Para entrar en modo automatico debemos presionar la tecla Q que aparece en pantalla. Al hacerlo la informacion

mostrada al operario cambia por esta otra.

0: Pulse start para iniciar el ciclo
-] 1 +

2500.0

Fe 450
1.0

En esencia, el modo automético es como un modo manual donde pueden especificarse diferentes pasos de trabajo con
distintas cotas de corte, que se guardan dentro de un programa.

Por defecto, cuando se crea un programa, solo dispone de un paso, pero se pueden anadir mas presionando sobre la
siguiente pestana:

0: Pulse start para iniciar el ciclo
+

Cuando lo hacemos, aparece en pantalla el nuevo paso con una nueva cota de corte (por defecto esta a 0.0) que podemos

modificar y fijar al valor deseado. Un ejemplo podria ser el mostrado en la figura:

0: Pulse start para iniciar el ciclo
2 +

*

d
P

1329.0

Fe 450
1.0

25



Para afadir mas pasos solo hay que proceder tal como se ha descrito hasta el momento.

Para eliminar un paso, primero es necesario seleccionarlo pulsando sobre la pestafia del mismo. A continuacién, hay que
presionar el icono @ que se muestra en la parte superior derecha de la ventana. La informacién en pantalla cambia por
esta otra:

0: Pulse start para iniciar el ciclo
2 +

Ve Y o 01

@ (Seguro que quiere eliminar el paso
actual de trabajo?

1.0

Confirmamos la eliminacién del paso actual presionando «/ , o cancelamos la eliminacién pulsando x Si deseamos
realizar varios cortes con una misma cota, podemos especificar el nimero de repeticiones pertinente, en lugar de crear
varios pasos sucesivos con la misma cota. Para hacerlo, presionamos OO/'I y especificamos el numero de repeticio-
nes del paso actual.

También podemos especificar el nimero de repeticiones del programa actual. Para hacerlo presionamos (V‘,O/‘] y
especificamos el numero de repeticiones del programa.

Una vez estamos satisfechos con el programa creado debemos guardarlo. Para hacerlo, presionamos

y aparece el teclado en pantalla que se muestra a continuacién:

Guardar como:
Test 1

Del

£ Enter

Introducimos el nombre del programa y presionamos la tecla [Hgg para confirmar.
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Ahora ya podemos trabajar en modo automadtico con el programa creado. Para hacerlo, debemos activar la bomba hi-
draulica presionando la tecla O . Después iniciamos el ciclo posicionando el tope en la cota de corte definida para el
paso actual. Lo hacemos presionando la tecla P> . Cuandoel tope estd en posicion, presionamos el pedal de corte tal
como se nos indica en pantalla. El control empieza realizando un primer corte de 500mm, como se especifica en el paso
1. Después avanza al paso 2. Realiza los cortes especificados previa pulsacion del pedal y prosigue la secuencia hasta

finalizar el programa. En este momento, aparece en pantalla un mensaje indicativo de pieza terminada.

2: Pieza terminada
Test 1[’* 1 P

2500.0

Fe 450
1.0

5.10. Gestion de programas
El control numérico de la cizalla permite la definicion de multiples programas con los que trabajar en modo automatico.

Estos programas estan guardados en memoria y se pueden cargar, modificar y eliminar siempre que sea necesario.

Para acceder a la ventana de gestion de estos programas debemos presionar la tecla @@ Cuando lo hacemos, aparece

la pantalla de menus de la cizalla.
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Al menu de gestion de programas se accede presionando la tecla \} . Si la presionamos se abre la siguiente ventana:

Test 1.pgm

La informacion que aparece se compone de una lista de programas existentes (usar las flechas ‘ y .' para navegar

por la lista), y de unos iconos de gestidn en la parte inferior de la pantalla. Sus funciones respectivas se describen a con-

tinuacion:

= Editael programa seleccionado

= C(rea una copia del programa seleccionado y lo guarda con otro nombre

&> Renombra el programa seleccionado

{ Elimina el programa seleccionado

i .

\> Cuando estd activado se opera con carpetas y no con programas
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5.11. Ajuste del tope

Aunque el tope de la cizalla sale correctamente ajustado de fabrica, es posible que con el tiempo sea necesario realizar un
reajuste del mismo. Esto ocurre cuando existe una diferencia entre la medida de la pieza realizada y la cota especificada.
Para proceder al ajuste del tope debemos presionar la tecla @é Se muestra en pantalla la ventana de menus que apa-
rece en la siguiente figura.

Ahora presionamos la tecla {o y, al hacerlo, accedemos a la ventana de gestién del tope que se muestra a continua-
cion.

. s . |
De los iconos que aparecen en la parte inferior de la pantalla, debemos presionar [
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Al hacerlo, la informaciéon mostrada en pantalla cambia por esta otra.

Posicion

Llegados a este punto, introducimos en el recuadro Posicién una cota con una valor que podamos medir facilmente.
Por ejemplo, 100mm es una buena opcién. A continuacion presionamos la tecla @ para posicionar el tope en la cota

especificada.

Posicion

Ahora, con ayuda de un pie de rey o de un mira fondos comprobamos si la distancia existente entre el tope y la linea de

corte marcada por el haz de luz laser corresponde a 100mm (o el valor de cota que hayamos introducido previamente).

Si la distancia medida es superior a la cota especificada debemos afiadir la diferencia a la “Posicion de cero” del tope. Si

por el contrario es inferior a la cota especificada debemos restar la diferencia.

Por tanto, por poner un ejemplo, si hemos introducido una cota de 100mm vy la distancia real medida es de 102.4mm,
deberemos sumar 2.4mm a la “Posicién de cero” del tope. Si por el contrario resulta que la distancia real medida es de

99.3mm, deberemos restar 0.7mm a la“Posicién de cero” del tope.
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Con esto en ment= Aeshemos proceder, por tanto, a corregir la “Posicion de cero” del tope. Para hacerlo, hay que volver a
presionar la tecla 1(\@ y una vez en la ventana de menus, presionar la tecla “‘\

La ventana que aparece es esta:

Eje X
BG6.1 Aceleracién maxima 100.0 mm/s2
BG6.2 Deceleracion maxima 100.0 mm/s2
BG6.3 Deceleracién rapida a stop 500.0 mm/s2
BG6.4 Jerk maximo 0.0 mm/s3

Ciclo de homing
BG7.1 Direccién de homing (1=... &

BG7.2 Posicion de cero 720.8 mm
BG7.3 Hacer homing al arrancar @

BG7.4 Velocidad de bisqueda d... 30.0 mm/s
BG7.5 Velocidad de bisqueda d... 5.0 mm/s
BG7.6 Habilitar la referencia del.. @

Configuracion PLC Ejes E/S

En la ventana que aparece debemos seleccionar la opcidn “Ejes”. Una vez seleccionada, buscamos la linea mostrada a

continuacion.

F20.8 mm

Pulsamos sobre la cota especificada como posicion de cero del ciclo de homing, y afiadimos o restamos a ésta la diferen-

cia antes obtenida. En nuestro caso, la cota resultante es la que aparece a continuacion:

Eje X = 2330

LI LAl LIV T IS O S SV T S

BG6.4 Jerk maximo 0.0 mm/s3
Ciclo de homing

BG7.1 Direccién de homing (1=... &

BG7.2 Posicion de cero 723.200 mm

BG7.3 Hacer homing al arrancar @

BG7.4 Velocidad de bisqueda d... 30.0 mm/s

BG7.5 Velocidad de busqueda d... 5.0 mm/s

BG7.6 Habilitar la referencia del... @

BG7.7 Distancia maxima para b... 0.0 mm

BG7.8 Habilitar el parking despu... @

BG7.9 Posicion de parking 630.0 mm

Configuracion PLC Ejes

Para verificar si la nueva cota de ajuste de cero es correcta, podemos volver a realizar la comprobacién del tope tal como

se ha detallado en este apartado.
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5.12. Ajuste de cuchillas

Las cuchillas de la cizalla salen ajustadas correctamente de fabrica, pero debido al desgaste tras muchas operaciones de
corte es necesario sustituirlas. Cuando se cambian las cuchillas, el siguiente paso para garantizar un corte eficiente de
chapa es realizar el ajuste pertinente. Para proceder adecuadamente es necesario referirse a la explicacion detallada en el

apartado correspondiente, aunque como paso previo hay que habilitar el modo de ajuste de cuchillas.

En este modo de funcionamiento la cizalla realiza un movimiento descendente de la cuchilla superior mientras se pre-
siona el pedal. Cuando se suelta el pedal, la cuchilla superior se mantiene en la misma posicién. De esta manera, con
ayuda del pedal podemos hacer que la cuchilla superior descienda de forma controlada, y una vez en posicion proceder

al ajuste necesario.

Al modo de ajuste de cuchillas puede accederse tanto desde el modo de trabajo manual como desde el modo de trabajo

automatico. Para hacerlo, es necesario presionar la tecla Il . Al hacerlo, el icono de la misma cambia por O] , indi-

cando modo de ajuste de cuchillas.

{
Cuando las cuchillas estén ajustadas, debemos presionar de nuevo la tecla OI' para desactivar el modo de ajuste y re-

gresar al modo de trabajo estandar

Debemos tener presente que al hacerlo la cizalla recuperara la posicion de forma automatica elevando la cuchilla supe-

rior hasta el punto de apertura maxima de la maquina.

5.13. Longitud lateral de corte

La longitud lateral méxima de corte para una chapa viene especificada como parametro de fabrica y no puede cambiarse
porque estd relacionada implicitamente con la estructura y dimensiones de la maquina. Sin embargo, entre una cota
minima y esta cota maxima, si es posible especificar la anchura o longitud lateral de corte de una chapa.

Este parametro puede modificarse tanto en el modo de trabajo manual como en el modo de trabajo automatico, y viene
indicado en pantalla con el icono Q Presionando sobre el valor numérico mostrado a su derecha aparece una ventana

como la siguiente:

0: P ancho Min: 0 Max: 3025

p-
-

[l S
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Ahora podemos introducir un nuevo valor de anchura para la chapa lateral, entre un minimo de 0y la cota maxima lateral
especificada como parametro de fabrica.

Un cambio en este valor provoca que la cuchilla superior de la cizalla solo descienda lo suficiente como para realizar el
corte de una chapa de la anchura lateral especificada, reduciendo el recorrido vertical de la maquina al minimo necesario.
La ventaja que esto nos ofrece es reducir el tiempo empleado para realizar cada uno de los cortes de chapa, optimizando
el trabajo de forma eficiente.

5.14. Emergencia general

La cizalla dispone de dos pulsadores de paro de emergencia, uno en el frontal, bajo la pantalla tactil del control, y el otro
en la parte superior del pedal de corte. Cuando alguno de ellos 0 ambos se presionan, se produce un paro de emergencia
de la maquina. Esta situacidon se muestra en pantalla con el siguiente mensaje emergente.

Ante esta situacion, la bomba hidraulica se detiene, tal como sucede con el movimiento del tope, para evitar un peligro
potencial. Una vez que la situacion se normaliza y se liberan los pulsadores de paro de emergencia accionados, es posible
eliminar este mensaje presionando m . Si lo hacemos, el mensaje emergente desaparece, pero en la parte superior
derecha de la pantalla, en la zona de la barra de notificaciones aparece un icono de advertencia como el que se aprecia
en la siguiente captura.

2: Pieza terminada

1239.4

Inox
3.0
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Mientras este icono se muestre en pantalla no podremos poner de nuevo en marcha la maquina. Por seguridad, este
triangulo de advertencia nos indica que es necesario proceder a rearmar la cizalla. Para hacerlo, presionamos el botén

azul de rearme y de forma automdtica desaparece el icono de advertencia de la barra de notificaciones.

0: Pulse start para iniciar el ciclo

1239.4

Inox
3.0

5.15. Interrupcion de la fotocélula

En la parte trasera de la maquina hay dispuesta una fotocélula de seguridad para evitar situaciones peligrosas al tratar
de acceder al tope cuando la cizalla esta en marcha. En un caso como el citado, cuando la fotocélula se interrumpe, se
produce una situacién de emergencia que también detiene la bomba y el movimiento del tope de forma automética,

ademas de mostrar en pantalla un mensaje emergente como el que aparece a continuacién.

Este mensaje advierte del origen de la situacién de emergencia y se alterna cada pocos segundos con el mensaje de
emergencia general. En este caso, también podemos eliminar el mensaje emergente presionando sobre 8 , pero tal
Como ocurre en una situacion de emergencia general, en la parte derecha de la barra de notificaciones quedara activo un
icono de advertencia @ hasta que presionemos el botdn azul de rearme. Si lo hacemos, el citado icono desaparecerd 'y
podremos volver a trabajar con la cizalla con total normalidad.
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5.16. Proteccion térmica de la bomba
La bomba hidraulica dispone de un elemento de proteccién térmica por sobrecalentamiento para evitar dafos en el

motor. Cuando esta proteccion térmica se activa aparece en pantalla un mensaje emergente como este:

Este mensaje advierte de la necesidad de rearmar la proteccién térmica de la bomba antes de poder volver a trabajar
con la cizalla. Como en los dos casos citados con anterioridad, si presionamos m eliminaremos el mensaje aunque en
la parte derecha de la barra de notificaciones quedara activo el icono de advertencia @ hasta que rearmemos manual-
mente la proteccion térmica de la bomba. En este caso, dada la naturaleza del mensaje, no es necesario pulsar el botén
azul de rearme de la cizalla, que estara lista para trabajar en cuanto rearmemos la proteccidn térmica de la bomba que se

encuentra dentro del cuadro eléctrico de la maquina.
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5.17. Gestion de alarmas

Cada vez que se produce una situaciéon de emergencia debida a un paro de emergencia o a la interrupcion de la fotocé-
lula, cuando se activa la proteccion térmica de la bomba, y siempre que existe cualquier problema en el funcionamiento
de la cizalla, se crea un nuevo registro en un histérico de alarmas.

Como cualquier historial, este puede consultarse para conocer en detalle todas y cada una de las alarmas ocurridas du-
rante el funcionamiento de la cizalla.

Para hacerlo, debemos presionar la tecla Ké y cuando se abre la ventana de menus, pulsar @

Categoria Codigo Alarma Fecha

PLC alarms 0 Emergencia general  26/3/2001 7:28:40
PLC alarms 0 Emergencia general  26/3/2001 7:27:14
PLC alarms 31 Proteccion térmica d... 26/3/2001 7:27:14
PLC alarms 0 Emergencia general  26/3/2001 7:25:12
PLC alarms 30 Fotocélula interrump... 26/3/2001 7:25:12
PLC alarms 0 Emergencia general  26/3/2001 7:23:6

PLC alarms 0 Emergencia general  26/3/2001 3:40:38
PLC alarms 30 Fotocélula interrump... 26/3/2001 3:40:38
PLC alarms 0 Emergencia general  26/3/2001 2:6:53

PLC alarms 30 Fotocélula interrump... 26/3/2001 2:6:53

desde hasta Categoria /
7 [

26 /3 /2001 26 / 3/ 2001 All

En este pantalla podemos visualizar el histérico de alarmas de la maquina, filtrando entre fechas y categorias, para obte-

ner una lista detallada de todas y cada una de las incidencias producidas.

Categoria Cddigo Alarma Fecha == 1023
PLC alarms 0 Emergencia general 23/7/2018 10:20:27
PLC alarms 30 Fotocélula interrum... 23/7/2018 10:20:27 '

desde hasta Categoria /
7 [

1/7/2018 23 /7 /2018 All
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5.18. Monitorizacién de entradas/salidas
Para ayudar a realizar un autodiagndstico de la maquina existe una herramienta muy util que permite monitorizar el
estado actual de todas las entradas y salidas que intervienen en el funcionamiento de la cizalla. El acceso al menu de

monitorizacién se consigue presionando la tecla f@@ y a continuacién el icono —'\/‘—

Entradas digitales
Chuchilla arriba
Cuchilla abajo

FC positivo del tope
Personalizado
Pedal de corte

Emergencia
Personalizado

Entradas analdgicas

w2 PhIn[2]

Iw0.0
IWo0.1
Iwo.2
Iwo.4
IW0.6
IWo0.7
IwWo0.12

w3
w4

T\WAIC

PhIn[3]
PhIn[4]

DIhTAIC1

Forzar

Salidas salidas

Entradas Contadores

En esta ventana podemos visualizar en tiempo real todas las entradas de la cizalla.

Salidas digitales
Luz activada
Seleccion 1
Personalizado
Activar bomba
Movimiento positivo del tope
Bajada de la cuchilla
Movimiento negativo del tope
Subida de la cuchilla
Salidas analdgicas
QW2 PhOut[2] 0
QW3 PhOut[3] 4095

Dafarancin_Aal Aia

QW0.0
QW0.2
QW0.5
QW0.7
QW0.8
QW0.9

QW0.10

QWO0.11

Forzar

: Contadores
salidas

Entradas Salidas

En esta ventana podemos visualizar en tiempo real todas las salidas de la cizalla.

5.19. Gestion de materiales
La cizalla es capaz de cortar distintos materiales con diferentes espesores. Es posible definirlos todos en una tabla espe-
cifica para gestionarlos adecuadamente.

Pulsamos la tecla “@@ y cuando se abre la ventana de menus, pulsamos sobre r- .
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Al hacerlo accedemos a la ventana mostrada a continuacion:

Por defecto, la cizalla sale de fabrica con una tabla de materiales estandar. Es posible afadir, modificar y eliminar materia-

les de esta tabla. Para hacerlo, usamos los iconos dispuestos en la parte inferior de la pantalla.
/° . . . .
\E Crea un nuevo material especificando el nombre y su resistencia.
= Permite modificar el nombre y la resistencia del material seleccionado de la tabla.

¥ . . . .
*| Permite eliminar el material seleccionado de la tabla.

~r

l : Permite acceder a la tabla de gestion del material seleccionado.

Alu = 0:55

Grueso )istancia entre cuchilla Angulo :ccién del -
0.10 0.2 0.0 =

0.10 0.2 0.0

0.10 0.2 0.0

0.10 0.2 0.0

0.10 0.2 0.0
0.10 0.2 0.0
0.10 0.2 0.0
0.10 0.2 0.0
0.10 0.2 0.0
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La gestién del material seleccionado nos permite afadir, modificar y eliminar distintos gruesos, angulos, separaciones de
cuchillas y correcciones del tope para cada uno de los registros de la lista.
La separacién entre cuchillas y el angulo de la misma vienen fijados de fabrica a los valores precisos y su variacién en esta

tabla no tiene efecto sobre la utilizacion de la cizalla.

5.20. Importar/exportar parametros, materiales y programas
Todos los parametros de configuracion de la cizalla, asi como los materiales definidos y los programas creados, pueden

importarse y exportarse para crear copias de seguridad.

Filtros
Parametros
Materiales
Programas

Memoria

Interna
USB

*/»  Importacién Q:, Exportacion

®

Para acceder a la ventana mostrada en la figura anterior, debemos presionar la tecla ’@@ Una vez se accede a la pantalla

de menus, debemos presionar la tecla é .

Por defecto, todos los filtros estan activados, asi como la opcién de memoria interna. Si ahora presionamos 9 , todos
los parametros, materiales y programas se guardardn en la memoria interna del control de la cizalla, realizdndose una
copia de seguridad. Ademas, si deseamos realizar una copia de seguridad en un elemento extraible como un dispositivo

USB externo, no tenemos mds que marcar la opcion USB y presionar de nuevo b
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Es importante realizar copias de seguridad con frecuencia para tener un respaldo de los parametros, materiales y progra-
mas creados. Si en cualquier momento es necesario recuperar toda o parte de esta informacion, solo debemos seleccio-
nar el origen de los datos (memoria interna o USB externo), y presionar ’ . Al hacerlo, la secuencia de informaciones

presentes en pantalla es la que sigue:

Filtros
Parametros
Materiales

Pronaramac

Me
In
USB

Cancelar

*\»  Importacion 0:“' Exportacion

®

Filtros
Parametros [
Materiales |

Programas € Importacién de Programas completada

B — con éxito
Memoria—

Interna
UsB

*\»  Importacion 0:“' Exportacion

®

Filtros
Parametros | |
Materiales ||

Programas €Y Importacién de Materiales completada

T con éxito
Memoria —

Interna
USB

%+ Importacién 0" Exportacion

®
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5.21. Servicio remoto

La cizalla esta preparada para conectarse a ethernet mediante el cable suministrado para tal efecto. Dentro de la red de

area local, su direccion IP es 10.10.51.110, y ya viene configurada de fabrica. Ademads, esto abre la posibilidad de permitir
el servicio remoto de la maquina.

Este servicio permite a Nargesa, como fabricante de la cizalla, conectarse de forma remota a la maquina para solucionar
incidencias técnicas y realizar formacién a distancia al cliente final.

Para activar el servicio remoto se debe presionar la tecla (Cé para acceder a la ventana de mendus.

Una vez aqui, debemos presionar la tecla = . Al hacerlo, aparece la siguiente pantalla:

Modelo $625.902 N° de serie 201806490 [} s,

Maodulo Version
BSP 0.1

-

!
SqComLib 1.0 //
SqServerlLib 1.0
SqServerGUI

Servicio
Remoto

Licencias

La informacién que se muestra en la figura anterior hace referencia al modelo y nimero de serie del control de la cizalla,

asi como a las versiones de las diferentes librerias informaticas utilizadas en la interfaz de usuario.

Para activar el servicio remoto, de forma que el departamento de asistencia técnica de Nargesa pueda conectarse a la

magquina para resolver incidencias y/o realizar formacién a distancia, es necesario presionar gerwctw .
€moto
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5.22. Calibracién de la pantalla tactil

La pantalla tactil sale correctamente calibrada de fabrica para su uso. Sin embargo, puede ser necesario realizar una cali-
bracion de la misma si se aprecia que esta no responde de forma precisa a las acciones del operario que la utiliza.

Para proceder de forma adecuada, primero debe pulsarse la tecla '@@ para acceder a la ventana de menus. Una vez aqui,

Q) . . .
se debe presionar la tecla (\@ . Al hacerlo, aparece en pantalla el mensaje mostrado a continuacion:

¢Desea iniciar la calibracion de la
pantalla tactil?

E »

Si aceptamos, presionando sobre +/ se inicia el proceso de calibracién de la pantalla tactil. En este momento, la infor-
macién mostrada en pantalla cambia por esta otra:

Carefully press and briefly hold stdus on the center of the target
Repeat as the target moves around the screen.
Press the Esc <ey ta cancel.

+

En el centro de la ventana aparece una cruz que hay que presionar unos instantes hasta que ella misma se ubica en una

nueva posicién. Este proceso se repite en distintos puntos de la pantalla hasta terminar la calibracién tactil.
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6. ADVERTENCIAS

- No manipular ningin componente con 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 proteccién homologadas por la CE.

- No trabajar sin las protecciones que equipan la maquina.

- No utilizar utiles de corte que no sean subministrados por Nargesa.

- No anular ningun tipo de seguridad de la maquina.

- NARGESA SL no asume ningun tipo de responsabilidad en caso de accidente por negligencia del

operario, por no atenerse a las normas de uso y seguridad expuestas en el presente manual.

Descripcion del marcado de la Cizalla :

- Prohibicion de colocar las manos.

- Obligatoriedad de uso de calzado de proteccion.
- Obligatoriedad de uso de guantes de proteccion.

- Obligatoriedad de uso de gafas de proteccion.

AO

7.LAS CUCHILLAS

El elemento principal para el cual ha estado disefiada la maquina es el de cortar diferentes tipos de chapa.

Las cuchillas estan tratadas mediante varios procesos, lo que asegura su fiabilidad y resistencia en uso normal.
La cizalla C2006 dispone de dos cuchillas una superior y otra inferior cada una de ellas consta de cuatro esquinas de corte
intercambiables.

El ajuste de las dos cuchillas entre si debe ser de 0,1 mm.
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8. ACCESORIOS

Soporte trasero para chapa
El Soporte trasero para chapa C2006 CNC es un sostén para evitar la flexion de la chapa, asegurando asi, que esta tiene

un buen contacto con el tope.

Equipado con 56 ruedas colocadas en 8 hileras a diferente distancia. Estas estan distribuidas especificamente para pro-

porcionar un apoyo 6ptimo en chapas de distintas medidas.

El Soporte nos ofrece ademas dos opciones de extraccion del material. En la primera opcién, cuando ha realizado la
funcién de apoyo, desciende y se inclina para poder extraer la chapa por la parte posterior de la maquina. En la segunda
opcidn, tras realizar el corte, el soporte asciende y el tope empuja la chapa para su extraccion por la parte delantera de

la maquina.

- Funcionamiento neumatico mediante toma de aire externa.
- Presostato y regulador de presién suministrados con el accesorio
- Sistema neumatico integrado

- Guia de recirculacion de bolas para el movimiento de subida y bajada

Referencia 140-06-01-00002
Presion de trabajo 4/7 Kg.
Dimensiones 2260x718x872 mm
Peso 240 Kg
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CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC
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CIZALLA HIDRAULICA C2006CNC
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A12. Esquema hidraulico
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3 1. Filtro
. 2. Bomba hidraulica
3. Motor eléctrico
4. Limitadora de presién
5. Electrovalvula principal
- 6. Regulador de caudal unidireccional
7.Valvula de secuencia
8. Mandémetro
9. Conjunto de pisores
10. Cilindro principal
Ref. |U”°'- - Desp. Nombre Fecha
ESQUEMA HIDRAULICO C3006/2006 NG NG Dioujodo | Tecnico 20 | 21-02-2019
aterial Ped""“ corte mm | Verificado
evestimento Tratamiento
Color Peso Tol. general  |Magq. [ N NARGIESAoJ
@ et CIZALLAS NG
mwww#m:mmuwmmwm

Este plano es propledad de Prada Nargesa SL . No podréd ser reproducido, comunicado o terceros o utilizado para otro fin que no sea el acordado sin su permiso escrito.
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NUESTRA
GAMA DE
PRODUCTOS

‘-.-

PUNZONADORAS HIDRAULICAS CURVADORAS DETUBOS SIN
MANDRIL

CURVADORAS DETUBOS Y PERFILES CURVADORAS CNC DETUBOS PRENSAS PLEGADORAS
Y PERFILES HORIZONTALES

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





