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CLIENTES NARGESA

Prada Nargesa cuenta con mas de 8.500 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.

Groenlandia

Contamos con mas de 8.500 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.

iQueremos 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 afno 1970 ubicada cerca de Barcelona,
Espafia, con mas de 50 afios 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 maquinas 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
Curvadoras o dobladoras de tubos
Curvadoras o tubos sin mandril
Torsionadoras de forja en frio
Prensas plegadoras horizontales
Maquinas de forja
Hornos de forja / Fraguas de propano
Maquinas de grabar en frio
Martillo pilén para forja
Cizallas hidraulicas
Maquinas plegadoras hidraulicas
Troqueladoras hidraulicas para cerraduras

Brochadoras o entalladoras verticales



CERTIFICADOS

Prada Nargesa cuenta con varias certificaciones que respaldan tanto los procesos de disefio y
fabricacién, 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 e Tramites aduaneros mas rapidos
AUTORIZADO

ESEAOR23000312 e Reduccion de la documentacion arancelaria

e Preferencias arancelarias segun situacion geografica

PYME INNOVADORA

( D
@ ¢ Desarrollo en innovacion, disefo y tecnologias de

fabricacion
PYME INNOVADORA g . . . . .
VéLido hasta ol 31 do mayo de 2026 ¢ Certificacion y auditoria de eficiencia en producto y
1 F e oo 3 servicio
Z ‘X-:» DEESPANA v

e Capacidad de anticipacion frente a las necesidades
del cliente

AENOR GESTION I+D+I

GESTION 1+D+1 e Manufactura basada en el proceso de |+D+l

UNE 166002 ¢ Sistema de vigilancia tecnoldgica




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:

iDescubre su localizacién en el mapa interactivo de 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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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC

1. CARACTERISTICAS DE LA MAQUINA

1.1. Dimensiones generales
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1.2. Descripcién de la maquina

La plegadora MP1500CNC, estéa disefiada especificamente para plegar chapa en diferentes grados,
cualquier otra aplicacion que no sea la especificada anteriormente, el fabricante no se responsabiliza de
los dafios causados en la maquina o las personas que la utilicen.

La MP1500CNC se adapta a las normas y directivas europeas de fabricacion de maquinaria.




1.3. Identificacion de la maquina
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC

C JE—T

PRADA NARGESA, S.L. - CTRA. DE GARRIGAS A SANT MIGUEL S/N
17476 PALAU DE STA. EULALIA (GIRONA) SPAIN - TEL.(+34) 872568085

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 5,5 Kw a 1460 r.p.m.

12,8 Aa 400V
Intensidad

22,1Aa230V
Presién hidraulica 220 kg/cm? (22 MPa)
Bomba 12 1/m
Depésito 60 litros
Piston de doble efecto 40 Tm
Escote 200 mm
Longitud de plegado entre montantes 1250 mm
Longitud de plegado total 1500 mm
Recorrido total del tope 600 mm
Recorrido maximo del punzén 200 mm
Apertura sin intermedios 380 mm
Apertura con intermedios 280 mm
Peso 4900 Kg

1.5. Accesorios
1.5.1. Descripcion de los accesorios

El punzén, la matriz y la alza de la matriz estan tratados, lo que asegura su fiabilidad y resistencia en uso
normal. Las matrices tienen diferentes oberturas para diferentes gruesos de chapa y radios de plegado.




1.5.2. Utillajes
La plegadora MP1500CNC, ha sido concebida para su utilizacion con matrices en V, punzén y porta-matriz.

Se pueden colocar otras matrices con V superiores, punzones seccionados y bigornias. Consulte con el
fabricante.
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC

1.6. Descripcion de los resguardos

Los resguardos fijos de los que consta la plegadora MP1500CNC 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 cu-
bren las correas y las poleas del tope posterior.

Proteccion lateral
superior izquierda

Proteccion lateral
superior derecha

Proteccion lateral
izquierda

Proteccion trasera

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 cau-

sados por no atenerse a lo anteriormente mencionado.




2. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

2.1. Transporte

La elevacion se realizara con una grua, en el punto de anclaje marcado para tal efecto. Nunca se elevara
la maquina por ningun otro sitio que no sea el indicado y siempre se 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 mantenga en una linea horizontal cuando se eleve.

Punto de anclaje para la
elevacion con grua

Punto de anclaje para la
elevacion con grua

\® = e o

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 tempera-
turas son en condiciones de almacenamiento)

* No apilar maquinas ni objetos pesados encima.

* No desmontar para almacenaje.




PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC

3. MANTENIMIENTO
3.1. Mantenimiento general

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

- Cada 1000 horas de uso, revisar el nivel del aceite del depésito.
- Sustituir el aceite hidraulico del depdsito cada 4000 horas de trabajo.

Tipo: SIL POWER HV-46

Tapoén de llenado

Visor de nivel de aceite

Tapoén de vaciado

ATENCION

Parar la maquina para efectuar el mantenimiento. En caso de substitucién del aceite, poner en marcha la
maquina y accionar el pedal en intermitencia aumentando el tiempo de presién progresivamente hasta que
el circuito se llene.

- 10 -



|::> Engrasar todos los engrasadores de las guias cada 6 meses. En total 2

Vista de la maquina seccionada

m—

===l Engrasar todos los engrasadores de los soportes de las chapas. En total 2

Vista frontal de la maquina

0 0 00
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC

=== Engrasar todos los engrasadores del tope. En total 10

mmmmm Engrasar las cremalleras del Eje X y del Eje R. En total 4

Vista trasera del tope

Vista delantera del tope

- 12 -



4. INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

4.1 Situacion de la maquina

Se procurara ubicar la maquina debidamente para no tener que moverla; en caso contrario se seguiran las
pautas descritas en el apartado de trasporte (n°2). Se debera situar en una superficie lisa y nivelada para
evitar vibraciones y movimientos 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 podra utilizarla un solo operario, el cual se tiene que colocar frontalmente a la maquina,
nunca en una zona lateral ya que ha de controlar el conjunto de la maquina y ademas las protecciones
principales estan disefiadas para el uso frontal de la misma.

e = i

| INUINARGESAY

L el [T

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.

- 13 -



PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC

4.4. Conexion a la fuente de alimentacién

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

La MP1500CNC, 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.

Si la tension de la linea no es la indicada: el variador de frecuencia del motor del grupo hidraulico
NO ES MULITI TENSION asi que si tenemos que cambiar la tension, el variador debera sustituirse en
funcién de la tension de alimentacion.

Paralelamente se procedera al cambio de la conexidn de las bobinas del motor del grupo hidraulico como
se indica a continuacién:

X

Y Z
Figura estrella

(predeterminada)

‘CP CP (P Para tension 400V
U A\ 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 modificada la configuracion del transformador, como indican las siguientes figuras:

|||}f

@ O T5 S5 R5 NC T4 S4 R4 O @ ConﬁguraCién
400V
i H ﬂ
O NC NC NC NC NC NC NC O ConflguraCI(')n
230V

T

0]
<]
©
&)

NNNNMNNININ

@‘@@@@@@@
SECEEEE
q_— _osseslee
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5. AJUSTE DE LA POSICION DE LAS AGUJAS DEL TOPE

Cuando sea necesario cambiar la posicion de las agujas del tope de la plegadora se realizara mediante la
barra de accionamiento 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

1

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

Alojamiento de la barra
de accionamiento

- 15 -



PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC

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

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

ADVERTENCIA

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

- 16 -



6. ADVERTENCIAS

No manipular componentes de la maquina en marcha.

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

Utilizar guantes para la manipulaciéon de componentes de la maquina y durante los procesos del plegado.
Utilizar gafas y botas de proteccién homologadas por la CE.

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

No trabajar sin las protecciones que equipan la maquina.

Mantener una distancia de seguridad entre la maquina y el operario durante el tiempo que la maquina este

en marcha.
No utilizar Gtiles que no sean subministrados por NARGESA.
Las matrices que pueden acoplarse a la maquina deben estar siempre fijadas.

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

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

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

- 17 -
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Explicacion de los simbolos

A la izquierda del texto aparecen los simbolos graficos. Estos se usan para resaltar la informacion de

particular interés.

AN H A D> B

Precaucion: Este simbolo se utiliza si lainobservancia de las precauciones puede
resultar en dafnos menores a la propiedad y lesiones personales.

Peligro: Este simbolo aparece si la inobservancia de las medidas preventivas
adecuadas o hacer maniobras incorrectas puede causar graves dafios a personas y/o
materiales.

Importante: Este simbolo aparece en los documentos para indicar la presencia de
una informacién muy importante. La lectura de estas secciones se considera esencial para
la correcta comprensién del documento.

Opcional: Este simbolo aparece para indicar las secciones del documento que
describen caracteristicas o porciones de la opcion. El uso de la opcion de rendimiento
debe ser acordada con el fabricante de la maquina y son por lo general por una tarifa.

Fabricante: Este simbolo aparece para indicar las secciones del documento
reservadas al fabricante de la maquina.

Palabra clave: Este simbolo aparece para indicar las secciones del documento que
describen la funcionalidad para el acceso protegido de claves de software de acceso.

- A5 -



PLEGADORA HIDRAULICA - SOFTWARE ESA S630

Convenciones tipograficas
Para facilitar la identificacion de la informacion contenida en este documento se utilizan las convenciones
especiales. Estas convenciones se explican a continuacion.

Video

Se adoptan las siguientes convenciones:

- Los nombres de las teclas de funcién se resaltan en negrita y entre corchetes.

[OK]. Identifica el botdn marcado con la palabra OK.

- Las referencias a campos y/o mensajes en el video se escriben con negrita y cursiva.
- El texto especifico para ser tecleado por el usuario se escribe subrayado.

Texto

Se adoptan las siguientes convenciones:

- Se utiliza cursiva para resaltar los términos especificos.

- Se utiliza negrita para resaltar las palabras de especial importancia.

- A6 -



Glosario

CNC: Es el acronimo en inglés de Computerised Numerical Control traducido como Control
Numérico Computerizado e indica el aparato que gobierna la maquina. Se trata de un dispositivo
electrénico a través del cual se programan los ciclos de trabajo, se mueven los ejes, etc.

Corresponde a uno de los dispositivos cuya operacion se describe en este manual.

SSD: Es el acréonimo en inglés de Solid State Disk traducido como Disco de Estado Sélido, también
conocido como Flash Hard Disk (Disco Duro con tecnologia Flash). Se trata de un dispositivo de
almacenamiento de datos sin componentes moviles que lo hace particularmente adecuado para entornos
industriales.

Seleccion de menu

Para seleccionar el menu contextual de la pagina se debe presionar &g una vez. Presionando g dos
veces aparecera la siguiente lista de seleccion:
0>> Programaciones

1>> Parametros de ejes

2>> Configuracion

3>> Diagnéstico

4>> Parametros de usuario

5>> Apagar

6>> Cancelar

7>> Version

8>> Logo

9>> Monitorizacion memoria

Cx , Guardar en la memoria interna o
\ % Menu P P
3 iy desde la memoria interna

‘ Anterior
» Siguiente
P

)

Ajustes
Manual

Guardar en la memoria externa Semiautomatico

£

i i Cancelar Automatico
E_ Lista de programas Detener
=\ Lista de matrices y punzones Poner en marcha

Menu secundario

| ccHONOR ]

w: Correcciones

Claves para el movimiento
manual de los ejes

+
[
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PLEGADORA HIDRAULICA - SOFTWARE ESA S630

Entorno tactil

La nueva interfaz del CNC Kvara S630 Tactil nace con la premisa de ofrecer graficos interactivos en los
que cada funcidn se realiza con el simple toque del dedo en pantalla. Esto no es sélo por el animo que
Prada Nargesa imprime a sus productos persiguiendo adaptarse a las caracteristicas mas habituales
presentes en los PCs actuales, sin6 porque también pretende agilizar y facilitar el trabajo al usuario final.

Teclado en pantalla

Cuando se deben introducir datos en los campos habilitados para ello, simplemente se debe tocar con el
dedo en la pantalla para editar los datos directamente y de forma inmediata se mostrara el teclado en
pantalla que aparece en la Figura a).

El teclado en pantalla es un teclado virtual e interactivo que presenta todas las funcionalidades de un
teclado de PC pero con la ventaja anadida de presentarse en un entorno tactil, lo que permite al usuario
disponer de una comoda forma de introducir los datos directamente en pantalla sin perderse los cambios
visuales y/o las entradas hechas en su trabajo, agilizando todas las operaciones.

P ———c—
IR -

Figura a

El boton para cancelar

El botén m para confirmar

Al confirmar un conjunto de datos, el teclado en pantalla se cierra.

- A8 -



- Presionando "abc" apareceran los caracteres alfabéticos para dar nombre a los programas, a las

herramientas o para introducir datos:

Programa 1

LN
INCEIICETAN LTI ST

Figura b

- A9 -



PLEGADORA HIDRAULICA - SOFTWARE ESA S630

1. CONFIGURACION DE LA MAQUINA
Operaciones a ejecutar tras dar alimentacion
Es obligatorio referenciar la trancha para poder acceder al modo automatico y ejecutar un
<(§ programa de trabajo.

El referenciado del tope posterior también es imprescindible. Este se realiza de forma automatica. Esto se
hace para garantizar el correcto posicionamiento del tope posterior en cualquier cota deseada, porque de
no hacerse podrian existir errores de posicion debido a que el tope puede moverse manualmente cuando
el control numérico esta apagado.

1.1. Referenciado de la trancha

Para referenciar la trancha es imprescindible seguir el siguiente procedimiento:

- Presionar 1‘

- Presionar d)

- Si la trancha esta arriba se debe presionar el pedal de bajada para moverla por debajo de la marca de
cero. Por otra parte, si la trancha ya esta abajo, iniciara el ascenso automaticamente (saltarse el siguiente
paso).

- Mientras el pedal de bajada esta presionado, cuando la trancha desciende por debajo de la marca de
cero, se para. Entonces, es necesario soltar el pedal de bajada. Esta operacién hara que la trancha inicie
el ascenso automaticamente.

La trancha se movera hacia arriba hasta alcanzar la marca de cero del encoder 6ptico lineal, punto en el
que se establece la referencia del eje vertical. A partir de ahora ya es posible ejecutar un programa en
modo automatico.

Para repetir el procedimiento de referenciado sin apagar el control numérico:
- Se debe presionar [Repetir calibrado].
- Seguir los pasos descritos anteriormente.

1.2. Referenciado del tope posterior

Para referenciar el tope posterior es necesario seguir los pasos descritos a continuacion:

- Presionar V

- Presionar (')

El tope posterior se mueve hacia el detector de referencia colocado en el extremo del eje X. Una vez
alcanza su posicion, el tope invierte su movimiento hasta que sale del radio de deteccion y entonces se
referencia con la primera marca de cero del encoder de dicho eje. A continuacion se realiza el referenciado
del eje R siguiendo el mismo procedimiento pero sobre el eje vertical del tope.
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2. CONFIGURACION DE PUNZONES Y MATRICES
2.1. Lista de Punzones y Matrices

Para acceder a la lista de herramientas se debe seguir el procedimiento descrito a continuacion:

. ] . . .
- Presionar 573 para mostrar la lista de punzones o la lista de matrices.

=
=

n B N . =y N
- Si aparece la lista de matrices, presionar otra vez =/, para mostrar los punzones, o viceversa.

La siguiente ventana aparecera en el caso de los punzones:
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Figura 1 Lista de punzones
La parte izquierda de la ventana muestra la lista de punzones.
En la parte central de la ventana se muestran los datos del punzén seleccionado (resaltado por el cursor).

La parte derecha de la ventana ofrece una vista previa del punzén seleccionado (resaltado por el cursor).
En el caso de las matrices aparecerd la siguiente ventana:
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Achivo:215 | 1K8 [ CACN_LINK\CNCAD\Kvfe\Maty |_

Figura 2 Lista de matrices

La parte izquierda de la ventana muestra la lista de matrices.
En la parte central de la ventana se muestran los datos de la matriz seleccionada (resaltada por el cursor).
La parte derecha de la ventana ofrece una vista previa de la matriz seleccionada (resaltada por el cursor).
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Cuando el numero de herramientas disponible es demasiado elevado, puede utilizarse la barra de
desplazamiento vertical para encontrar rapidamente el punzén y la matriz requeridos.

Los botones de funcién tienen el siguiente significado:

- [Nueva carpeta] para crear una nueva carpeta donde almacenar las herramientas.

- [Buscar] para encontrar una herramienta dentro de la lista de punzones o de matrices.

- [Nuevo dibujo] para dibujar completamente un punzén o una matriz.

- [Nuevo punzoén 1] para utilizar un punzén preestablecido de tipo 1 o [Nueva matriz] para dibujar
una matriz preestablecida.

- [Nuevo punzoén 2] para utilizar un punzoén preestablecido de tipo 2.

- [Nuevo punzoén 3] para utilizar un punzoén preestablecido de tipo 3.

- [Nuevo punzén 4] para utilizar un punzoén preestablecido de tipo 4.

- [Insertar] para insertar el punzén o la matriz seleccionada en el programa de trabajo o el pliegue
seleccionado.

Como mostrar la vista previa

La vista previa permite mostrar graficamente la herramienta (para facilitar su identificacion). Normalmente
esta funcion esta habilitada, pero puede deshabilitarse si no se requiere. Para hacerlo hay que seguir el
procedimiento descrito a continuacion:

- Presionar el botén g para acceder al menu.

- Seleccionar la opcion 4>> Vista previa.

- La vista previa se deshabilita.

Para habilitar nuevamente la vista previa hay que repetir los pasos descritos anteriormente.

Como copiar un punzén o una matriz

Esto permite crear una copia de una herramienta con otro nombre para que pueda ser modificada
posteriormente. Para hacerlo es necesario seleccionar con el dedo la herramienta a copiar y seguir el
procedimiento descrito a continuacion:

- Presionar el botén %g para acceder al mend.

- Seleccionar la opcion 0>> Copiar.

- Estos pasos abren una ventana donde debe introducirse el nuevo nombre de la herramienta.

Una vez se ha introducido el nuevo nombre, se debe presionar el boton [Aceptar] para confirmar.

Como renombrar un punzén o una matriz

Esta opcién permite cambiar el nombre de una herramienta. Para hacerlo, se debe seleccionar con el dedo
la herramienta que se desea renombrar y seguir el procedimiento descrito a continuacion:

- Presionar el boton %g para acceder al menu.

- Seleccionar la opciéon 1>> Renombrar.

- Estos pasos abren una ventana donde debe introducirse el nuevo nombre de la herramienta.

Una vez se ha introducido el nuevo nombre, se debe presionar el boton [Aceptar] para confirmar.
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Como eliminar un punzén o una matriz

Esta opcién permite eliminar una herramienta. Para hacerlo, se debe seleccionar con el dedo la
herramienta a eliminar y seguir el procedimiento descrito a continuacion:

- Presionar el boton |11

- Estos pasos abren una ventana para confirmar la eliminacién de la herramienta seleccionada.

- Si se presiona el botén [Si] la herramienta seleccionada sera eliminada.

Guardar todas las herramientas en un dispositivo USB externo
Esta opcién permite guardar todas las herramientas en un dispositivo USB externo para que puedan ser
transferidas a otro control numérico.

Esto también resulta de utilidad para crear copias de seguridad. Para proceder adecuadamente es
necesario seguir los pasos detallados a continuacion:

- Insertar en uno de los puertos USB del control numérico un dispositivo USB formateado con un sistema
de archivos FAT32 y espacio suficiente para guardar todas las herramientas.

- Presionar el boton %@ para acceder al mend.

- Seleccionar la opcién 2>> Grabar herramientas.

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

Eliminar todas las herramientas

Esta opcién permite eliminar todas las herramientas con una sola operacion. Para hacerlo, se debe seguir
el procedimiento descrito a continuacion:

- Presionar el botén %g para acceder al mendu.

- Seleccionar la opcion 3>> Eliminar herramientas.

Estos pasos abren una ventana para confirmar la eliminacién de todas las herramientas. Si se presiona el
botdn [Si] todas las herramientas seran eliminadas.

Lista de herramientas en un dispositivo USB externo

Esta opcidn se utiliza para mostrar la lista de las herramientas guardadas en un dispositivo USB externo.
Las operaciones disponibles son exactamente las mismas que para la lista de herramientas guardadas en
el control numérico, siendo posible copiar, renombrar y eliminar todas las herramientas presentes en el
dispositivo USB externo. Para proceder de forma adecuada es necesario seguir los pasos descritos a
continuacion:

- Insertar en uno de los puertos USB del control numérico un dispositivo USB que contenga herramientas
(creadas con un control numérico modelo Kvara S630 T4ctil).

- Presionar el boton v

- La lista de punzones o matrices del dispositivo USB externo se muestra en pantalla.

- Proceder con la operacién requerida.

Como guardar todas las herramientas del dispositivo USB externo en el CNC
Esta opcién permite guardar todas las herramientas existentes en un dispositivo USB externo dentro del
disco interno del CNC, con lo que pueden transferirse de un control numérico a otro. Para hacerlo, es

necesario seguir el procedimiento detallado a continuacién:
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- Insertar en uno de los puertos USB del CNC un dispositivo USB externo que contenga las herramientas.
- Presionar el boton b

- Lalista con los punzones y las matrices del dispositivo USB externo se muestra en pantalla.

- Presionar el boton g para acceder al menu.

- Seleccionar la opcion 2>> Grabar herramientas.

Todas las herramientas (matrices y punzones) del dispositivo USB externo se guardaran en el disco
interno del CNC.

2.1.1. Como crear un nuevo punzoén
Para crear un nuevo punzén se debe seguir el procedimiento descrito a continuacion:
- Presionar el boton 7] ; aparece la lista de punzones o matrices.

- Si se muestra la lista de matrices es necesario presionar otra vez el botén 57

Debe seleccionarse el tipo de punzén deseado. Este puede ser dibujado completamente desde cero o
partiendo de uno de los cuatro tipos de punzones preestablecidos con las medidas fijadas. Estas medidas
deben variarse para reescalar el punzén y proceder a su redisefio.

Existen cuatro tipos de punzones preestablecidos. Son los siguientes:

Type 1 Type 2 Type 3 Type 4

Figura 3 Tipos de punzones preestablecidos

Se aconseja utilizar un punzén preestablecido si el punzdn a crear es similar a alguno de los cuatro tipos
propuestos (obtenidos de los catélogos), porque el proceso de dibujado se agiliza. En caso que el punzdn
a crear no presente similitudes con ninguno de los preestablecidos en las cuatro categorias existentes,
este debera dibujarse completamente desde cero.

Nota

Debe recordarse que el dibujo del punzén solamente es requerido para realizar las comprobaciones de
anticolision para el disefio de piezas en modo grafico, mientras que el calculo de la profundidad de
plegado se desarrolla tnicamente de acuerdo a las dimensiones del punzén especificadas en los datos
que lo definen. Si aparecen dificultades en el dibujo del punzén, el problema puede ser obviado usando un
tipo preestablecido de punzdn e intentando adaptarlo a la forma real tanto como sea posible partiendo de
los datos proporcionados por el tipo predefinido.
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- Presionar

- [Nuevo dibujo] para dibujar el punzén completamente desde cero.
- [Nuevo punzoén 1] para utilizar un punzén preestablecido de tipo 1.
- [Nuevo punzoén 2] para utilizar un punzén preestablecido de tipo 2.
- [Nuevo punzoén 3] para utilizar un punzoén preestablecido de tipo 3.
- [Nuevo punzoén 4] para utilizar un punzén preestablecido de tipo 4.

A continuacién aparece una ventana para introducir las dimensiones del punzon:

Total

Workin height

height

Figura 4 Dimensiones del punzén

Las dimensiones a introducir son las que se indican en la figura anterior, la altura total o total height, y la
altura util o working height.

Acceso a la pagina de dibujo

El acceso a la pagina de dibujo se produce una vez que se ha seleccionado el tipo de punzén y se han
confirmado sus dimensiones. La pagina de dibujo presenta variaciones dependiendo del tipo de punzén
seleccionado. Para proceder de forma adecuada, cuando los datos de la ventana de dimensiones del
punzén son los requeridos, se debe:

- Presionar el boton [Aceptar].

2.1.2. Punzones a dibujar

La pagina para dibujar punzones presenta este aspecto (pagina para dibujar un punzén completamente
desde cero).
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Figura 5 Pagina para dibujar punzones
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La parte izquierda de la ventana es la zona de dibujado.

Las cuatro secciones de la parte derecha de la ventana contienen informacion relativa al dibujo del punzén
y representan respectivamente:

- Los datos del dibujo en forma de coordenadas polares.

- Los datos del dibujo en forma de coordenadas cartesianas.

- Los datos del dibujo del vértice.

- Los datos del dibujo del arco.

Convenciones del dibujado

El dibujado de los segmentos que conforman la silueta del punzén se debe realizar como indica la Figura
6, en sentido antihorario (representado por la flecha Drawing direction), teniendo presente que el tope
posterior de la maquina en esta vista quedaria ubicado en la parte derecha del punzon.

Drawing
direction

Figura 6 Direccion de dibujado del punzén

Dibujado del vértice

La punta o vértice es la primera parte que debe ser definida a la hora de dibujar el punzén. Cuando se
inicia el dibujo, la linea marcada representa uno de los dos lados de la punta. Para definirla correctamente
se debe proceder como se detalla a continuacion:

- Introducir la longitud (L) , tocando el campo correspondiente con el dedo;

- Presionar el boton [Aceptar];

- Introducir el angulo de la punta (Alfa), tocando el campo correspondiente con el dedo;

- Presionar el botén [Aceptar];

- Introducir el chaflan de la punta (Esp.) si el vértice es plano, tocando el campo correspondiente con el
dedo (este campo se deja a cero normalmente).

- Presionar el botén [Aceptar];

- Introducir el radio del vértice (R), tocando el campo correspondiente con el dedo;

- Presionar el botén [Aceptar];

- Introducir la carga del punzon (Car.) en toneladas maximas por metro, tocando el campo correspondiente
con el dedo;

- Presionar el botén [Aceptar].

El vértice aparece en pantalla y se muestra el siguiente segmento del punzén con una medida por defecto
de 20 mm.
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Como realizar el dibujo
En el supuesto que deba dibujarse el punzén mostrado en la Figura 7, partiendo del cursor colocado en el

primer campo (L) de los datos relativos al vértice, los pasos a seguir son los siguientes:

- Introducir los datos relativos al vértice como se ha descrito con anterioridad.

- Introducir la longitud del segundo lado de la punta (seccion 11).

- Presionar el botén [Aceptar]: el cursor pasara automaticamente al campo Alfa donde debe introducirse el
angulo en relacion a la siguiente seccion.

- Presionar la pantalla con el dedo para realizar el disefo, haciendo uso de la potencia del entorno tactil.

- Presionar el botén [Aceptar]: la siguiente seccién se dibujara de forma automatica. La seccion a la que
hacen referencia los datos se marca con el cursor, que se sitia en el campo L donde se debe introducir la
longitud del segmento.

- Presionar el botén [Arco].

- Introducir la longitud correspondiente a la seccion 12 en el campo L.

- Introducir la profundidad correspondiente a la seccion p1 en el campo H.

- Presionar el boton [Aceptar].

- Introducir la longitud correspondiente a la seccion 13 en el campo L.

- Presionar el boton [Aceptar]: el cursor se desplazara automaticamente al campo Alfa donde debe
introducirse el angulo en relacion a la siguiente seccion.

- Introducir un valor de 90.0 en el campo Alfa.

- Presionar el boton [Aceptar]: la siguiente seccién se dibujara de forma automatica. La seccion a la que
hacen referencia los datos se marca con el cursor, que se sitia en el campo L donde se debe introducir la
longitud del segmento. El dibujo del punzén se realiza introduciendo alternativamente longitudes y
angulos. Cuanto mas parecidos a la realidad sean los datos introducidos mas exacto resultara el dibujo

realizado del punzén.

>

Figura 7) Ejemplo de punzon a dibujar
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Ayudas graficas

En relacion a aquellas secciones cuyas medidas pueden causar dificultades, el usuario puede utilizar las
ayudas graficas que permiten variar el valor del angulo en £ 1° y el valor de la longitud en £ 1 mm cada
vez. Esto permite conseguir una perfecta correspondencia visual entre el punzén dibujado y el real. Para
habilitar esta opcién, valida sélo para la configuracién de los punzones, se deben seguir los pasos
detallados a continuacion:

- Presionar el boton ¥g para acceder al menu.

- Seleccionar la opcion 3>> Dinamico.

El valor del angulo se incrementa en 1° cuando se presiona la flecha derecha y disminuye en la misma
proporcién cuando se presiona la flecha izquierda. El valor de la longitud se incrementa en 1 mm
presionando la flecha hacia arriba y disminuye en la misma proporcién presionando la flecha hacia abajo.

Dibujando secciones curvas

Como se ha mostrado en el ejemplo anterior, la funcién de dibujado se puede utilizar para dibujar
secciones curvas. Para hacerlo, es necesario presionar el botén [Arco] y el cursor se posicionara en la
seccion de entrada de datos del arco.

Una vez introducidos los valores de los parametros L y H, la secciéon curva se dibujara de forma
automatica.

Correccion de los datos introducidos

Siempre pueden producirse errores durante la introduccion de los datos.

Para corregir estos errores es posible navegar hasta la seccion del dibujo que los contiene haciendo uso
de los botones ﬁ y » con objeto de modificar el valor del campo pertinente.

- El botdn ﬁ se utiliza para pasar al campo de introduccion de datos previo e ir alternando entre la
longitud L y el angulo Alfa.

- El botdn » se utiliza para pasar al campo de introduccion de datos siguiente e ir alternando entre la
longitud L y el angulo Alfa

Correccion de errores

Un error muy frecuente (producido particularmente cuando se utilizan las flechas de direccion del teclado
en pantalla para introducir los dngulos) es olvidar confirmar el angulo introducido con la pulsacién de la
tecla [Aceptar]. Si esto ocurre, el valor de la longitud de la seccién se introducira en el campo destinado
para el angulo, creando un error en el dibujo.

Para corregirlo, se debe usar la tecla ﬁ para moverse al campo del angulo e introducir el valor correcto.

Guardar el dibujo

Una vez se haya completado el dibujo, se debe presionar el botén ?f/ para guardarlo en la memoria
interna del CNC. Para hacerlo, se debe introducir el nombre del punzén creado en la ventana emergente
que ha aparecido, tocando con el dedo en el campo Nombre. Tras introducir el nombre, es necesario

pulsar el botén [Aceptar].
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Caracteres tolerados para el nombre
El nombre introducido puede estar formado por una combinaciéon de nimeros vy letras (se puede utilizar por
ejemplo el codigo de referencia del punzon en el catalogo).

2.1.3. Punzones preestablecidos
En la pagina de los punzones preestablecidos aparece el dibujo del punzén con una serie de datos que
definen su forma.
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Figura 8) Punzén preestablecido

Cuando se recorren las distintas secciones con las flechas de navegacion o haciendo uso de la tecla
[ENTER] (si se ha conectado al CNC un teclado qwerty externo), una indicacion de color rojo
aparece sobre ella en el dibujo.

Modificando en este momento los valores de los pardmetros que definen la seccion y presionando la tecla
[ENTER], el punzédn se redibuja en base a los cambios realizados.

Guardar el dibujo

Una vez se haya completado el dibujo, se debe presionar el boton i/ para guardarlo en la memoria
interna del CNC. Para hacerlo, se debe introducir el nombre del punzén creado en la ventana emergente
que ha aparecido, tocando con el dedo en el campo Nombre. Tras introducir el nombre, es necesario
pulsar el botén [Aceptar].

Caracteres tolerados para el nombre
El nombre introducido puede estar formado por una combinaciéon de numeros y letras (se puede utilizar por
ejemplo el cddigo de referencia del punzén en el catalogo).
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2.2. Como crear una nueva matriz
Para crear una nueva matriz es necesario seguir el procedimiento descrito a continuacion:
- Presionar el botén £7; ; aparece la lista de punzones o la lista de matrices.

- Si aparece la lista de punzones, presionar el botén =7 nuevamente.
- Seleccionar el tipo de matriz requerido. La matriz puede ser dibujada completamente desde cero o
partiendo de un tipo de matriz preestablecido con unas medidas determinadas. Mas tarde, estas medidas

se pueden modificar para reescalar y redibujar la matriz:

60:000

Figura 9 Tipo de matriz preestablecida disponible

Es aconsejable utilizar matrices preestablecidas si la matriz a crear es similar a una de los tipos
propuestos (se pueden dibujar matrices cuadradas y en forma de T invertida), porque el proceso de
dibujado se simplifica.

Si la matriz a dibujar es una multi V, una cuadrada con una sola V o una para realizar un plegado a fondo,

debera ser dibujada completamente desde cero.

Nota

Es necesario recordar que el dibujo de la matriz se utiliza para chequear el sistema de anticolision para las
piezas disefiadas graficamente, mientras que para el célculo de la profundidad de plegado se utilizan las
dimensiones de la misma. Si resulta complicado llevar a cabo el dibujo de la matriz es posible partir de un
tipo preestablecido e intentar adaptarlo a la forma real tanto como sea posible mediante el ajuste de los

datos que la definen. Para hacerlo, se debe presionar:
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- [Nuevo dibujo] para realizar el dibujo de la matriz completamente desde cero.
- [Nueva matriz] para partir de un tipo de matriz preestablecido.
A continuacién aparecera una ventana emergente donde deben especificarse los datos siguientes:

: Die width

Die
height

Figura 10 Dimensiones de la matriz

Para proceder con el dibujo es necesario especificar el valor de la anchura de la matriz (Die width) asi
como su altura (Die height), tal como se muestra en la Figura 10.

Acceso a la pagina de dibujo

El tipo de matriz seleccionado condicionara la apariencia de la pagina de dibujo, aunque para poder
acceder a ella, una vez introducidos los datos relativos a su anchura y altura en la ventana emergente, es
necesario:

Presionar el botdn [Aceptar].

2.2.1. Matrices a dibujar
La pagina de dibujo de la matriz presenta un aspecto como este.
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Figura 11 Pagina de dibujo de la matriz
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La parte izquierda de la ventana muestra el area de dibujo.

En la parte derecha de la ventana, las cuatro secciones para introduccién de datos representan
respectivamente:

1) Los datos del dibujo en coordenadas polares;

2) Los datos del dibujo en coordenadas cartesianas;

3) Los datos relativos a la ranura angular (V) de la matriz;

4) Los datos relativos a la ranura cuadrada de la matriz.

Convenciones del dibujado
La matriz se debe dibujar en sentido horario, tal como muestra la direccién de la flecha “Drawing direction”
de la siguiente figura, teniendo presente que en esta vista lateral de la matriz, el tope posterior de la

maquina estaria colocado en la parte derecha.

Drawing direction

~

-

Figura 12 Direccion de dibujado de la matriz

En la pagina de dibujo, la linea marcada representa la linea inicial del perfil de la matriz a dibujar.

Como realizar el dibujo
En el supuesto que la matriz a dibujar sea la siguiente:

1 1C1 12

aC1

IC2

Figura 13 Ejemplo de matriz a dibujar
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Partiendo del cursor posicionado en el campo L de la seccién de coordenadas polares del dibujo:

- Introducir la longitud correspondiente a |1 tocando el campo L con el dedo.

- Presionar el botén [Aceptar]: el cursor se situa en el campo Alfa donde se debe introducir el angulo en
relacidn a la siguiente seccion. A continuacion se debe definir la primera V de la matriz.

Definicidon de la ranura angular de la matriz
Para continuar con el proceso de dibujado de la matriz es necesario seguir el procedimiento detallado a
continuacion:

- Presionar [Ranura angular]; el cursor cambiara automaticamente a la seccién de los datos relativos a la V
de la matriz, donde es necesario:

- Tocar con el dedo el campo Alfa para introducir el angulo de la V (angulo aC1);

- Presionar el boton [Aceptar];

- Tocar con el dedo el campo L para introducir la abertura de la V (longitud IC1);

- Presionar el boton [Aceptar];

- Tocar con el dedo el campo R para introducir el radio de la V;

- Presionar el boton [Aceptar];

- Tocar con el dedo el campo Car. para introducir las maximas toneladas por metro que soporta la V;

- Presionar el boton [Aceptar]; la V se dibuja en pantalla y la longitud de la siguiente seccion se fija de
forma automatica. El cursor se coloca de nuevo en el campo L de las coordenadas polares del dibujo;

- Tocar con el dedo el campo L para introducir la longitud de la seccién 12 del dibujo;

- Presionar el boton [Aceptar];

- Tocar con el dedo el campo Alfa para introducir el valor del angulo af;

- Presionar el boton [Aceptar]; la siguiente seccién se dibuja de forma automatica. La longitud de la misma
esta resaltada con el cursor, situado en el campo L;

- Tocar con el dedo el campo L para introducir la longitud de la seccién 13;

- Presionar el botén [Aceptar]; el cursor se sitia en el campo Alfa donde se debe introducir el angulo en
relacién a la siguiente seccion.

Ahora se debe definir la segunda V de la matriz. Para hacerlo, es necesario seguir el procedimiento
detallado a continuacion:
- Presionar el botén [Ranura angular]; el cursor se sitia automaticamente en el campo Alfa de la seccién
relativa a los datos de la V de la matriz, donde es necesario:
- Tocar con el dedo el campo Alfa para introducir el &ngulo de la V (angulo aC2);
- Presionar el boton [Aceptar];
- Tocar con el dedo el campo L para introducir la longitud de la seccién IC2;
- Presionar el boton [Aceptar];
- Tocar con el dedo el campo R para introducir el radio de la V;
- Presionar el boton [Aceptar];
- Tocar con el dedo el campo Car. para introducir las maximas toneladas por metro que soporta la V;
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Presionar el boton [Aceptar]; la V se dibuja en pantalla y la longitud de la siguiente seccion se fija de forma
automatica. El cursor se coloca de nuevo en el campo L de las coordenadas polares del dibujo;

- Tocar con el dedo el campo L para introducir la longitud de la seccién 14;

- Presionar el boton [Aceptar];

- Tocar con el dedo el campo Alfa para introducir el angulo a2;

- Presionar el boton [Aceptar].

El perfil de la matriz se completa alternando longitudes y angulos. Cuanto mas parecidos a la realidad

sean los valores introducidos, mas preciso sera el dibujo resultante.

Correccion de los datos introducidos

Siempre pueden producirse errores durante la introduccion de los datos.

Para corregirlos, es posible navegar por las diferentes secciones del dibujo utilizando los botones ﬁ
y » , para modificar los valores de los campos pertinentes.

- El botdn ﬁ se utiliza para pasar al campo de datos previos, alternando entre L y Alfa.

- El boton » se utiliza para pasar al campo de datos siguiente, alternando entre L y Alfa.

Definiciéon de la ranura cuadrada de la matriz

La pagina de dibujo se puede utilizar para definir una ranura cuadrada en la matriz. Para proceder de
forma adecuada es necesario seguir los pasos detallados a continuacién, partiendo del cursor situado el
campo Alfa:

- Presionar el botén [Ranura cuadradal.

Esto permite acceder a la seccién de los datos relativos a la ranura cuadrada.

- Tocar con el dedo el campo H para introducir la profundidad de la ranura cuadrada;

- Presionar el boton [Aceptar];

- Tocar con el dedo el campo L para introducir la abertura de la ranura cuadrada;

- Presionar el botén [Aceptar];

- Tocar con el dedo el campo R para introducir el radio de la ranura cuadrada;

- Presionar el botén [Aceptar];

- Tocar con el dedo el campo Car. para introducir las maximas toneladas por metro soportadas por la
ranura cuadrada;

- Presionar el botén [Aceptar]; la ranura cuadrada se dibuja a partir de los valores de los datos
introducidos. El cursor se situa de nuevo en el campo L de la seccidn de coordenadas polares del dibujo.

Convenciones de la ranura cuadrada

Si se debe dibujar una ranura cuadrada hay que tener presente que el minimo angulo de pliegue que
podra ser realizado con dicha ranura correspondera al angulo que presenta una ranura angular (en forma
de V) con la abertura y profundidad especificadas.
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Definicion de una matriz para plegado a fondo

La pagina de dibujo puede utilizarse también para definir una matriz que permita realizar plegados a fondo.
Para proceder de forma adecuada se debe indicar tanto la longitud que determina el cierre de la matriz,
como la longitud una vez realizado el plegado a fondo en ambos lados.

- Dibujar el perfil de la matriz con el rebaje para el plegado a fondo completamente abierto;

- Seleccionar la seccidn correspondiente a la longitud vertical del plegado a fondo;

- Presionar el boton [Aplastar].

- La linea definida como longitud vertical del plegado a fondo cambia a discontinua en el dibujo.

La siguiente figura muestra un ejemplo de matriz para plegado a fondo.
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Figura 14 Dibujo de una matriz para plegado a fondo

Como definir una matriz neumatica para plegado a fondo

La pagina de dibujo también se puede utilizar para definir matrices neuméticas para plegado a fondo.

En este caso es necesario dibujar dos lineas verticales de plegado a fondo (una en cada lado del perfil de
la matriz) con una longitud de 0.001 mm.

- Dibujar el perfil de la matriz abierta con el rebaje para realizar el plegado a fondo, pero introduciendo una
longitud de 0.001 mm para las lineas verticales de plegado a fondo como si la matriz estuviera cerrada;

- Seleccionar la linea vertical que se debe definir como seccién de plegado a fondo;

- Presionar [Aplastar];

- La linea definida como longitud vertical del plegado a fondo cambia a discontinua en el dibujo;

- Una vez que el perfil de la matriz se ha completado, se debe presionar el botén [Dimensiones de la
matriz] y escribir un 1 en el campo de datos Neumatica (1=si 0=no);

- Presionar el boton [Aceptar];

Cuando se realiza un plegado a fondo con una matriz neumatica, la matriz se abrira para cerrarse a
continuacioén con ayuda de la trancha en modo de descenso rapido. En este caso las herramientas podrian
golpearse violentamente, algo que se deberia evitar a toda costa. Para hacerlo, es necesario cambiar la
velocidad en primera instancia (en el punto mas alto del movimiento), cosa que puede conseguirse
modificando el PCV (Punto de Cambio de Velocidad) del plegado.
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Definicidon del soporte para matrices neumaticas

Si la plegadora dispone de soporte para matrices neumaticas, los datos relativos a ello se pueden definir
en la pagina de Parametros de Configuracion Generales. Una vez se han introducido todos los datos, los
plegados a fondo también se pueden llevar a cabo en modo grafico utilizando matrices estandar sin
necesidad de dibujar matrices especificas con funciones de plegado a fondo.

Guardar el dibujo

Una vez se haya completado el dibujo, se debe presionar el boton g/ para guardarlo en la memoria
interna del CNC. Para hacerlo, se debe introducir el nombre del punzén creado en la ventana emergente
que ha aparecido, tocando con el dedo en el campo Nombre. Tras introducir el nombre, es necesario
pulsar el boton [Aceptar].

Caracteres tolerados para el nombre
El nombre introducido puede estar formado por una combinaciéon de numeros y letras (se puede utilizar por
ejemplo el codigo de referencia de la matriz en el catalogo).

2.2.2. Matrices preestablecidas
La pagina de matrices preestablecidas muestra el perfil de una matriz combinado con todos los
parametros que definen su forma definitiva.
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Figura 15 Matriz preestablecida

Modificando cualquiera de los valores de los parametros presentados en pantalla y presionando el botdn
[Aceptar], el perfil de la matriz se redibuja teniendo en cuenta el nuevo valor.

Guardar el dibujo

Una vez se haya completado el dibujo, se debe presionar el botdn g/ para guardarlo en la memoria
interna del CNC. Para hacerlo, se debe introducir el nombre de la matriz creada en la ventana emergente
que ha aparecido, tocando con el dedo en el campo Nombre. Tras introducir el nombre, es necesario

pulsar el botén [Aceptar].
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3. PROGRAMACION

3.1.Lista de programas

Para abrir la lista de programas existentes es necesario seguir los pasos que se detallan a continuacion:
- Presionar el botén =)

- En pantalla se muestra la siguiente ventana:
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Figura 16 Lista de programas

La porcion izquierda de la ventana muestra la lista de programas existentes.
En la zona central aparece la informacion relativa al programa seleccionado de la lista.

La porcién derecha de la ventana muestra una vista previa del programa seleccionado de la lista.

Si el numero de programas disponibles es muy elevado, puede utilizarse la barra de desplazamiento

vertical para seleccionar el programa requerido.

Las teclas de funcion que aparecen en pantalla son las siguientes:

- [Nueva carpeta] para crear una nueva carpeta donde guardar los programas.

- [Buscar] para buscar un programa concreto entre los que aparecen en la lista de programas.
- [Nuevo numérico] para crear un nuevo programa en modo numerico.

- [Nuevo grafico] para crear un nuevo programa en modo grafico.

- [Guardar versién] para guardar programas en una versién previa.

Como mostrar la vista previa
Esta opcién permite mostrar en pantalla una vista previa del programa (sélo si el programa se ha creado
en modo grafico). Por defecto, esta opcion esta siempre habilitada pero si se desea puede desactivarse.

Para hacerlo, hay que seguir los pasos descritos a continuacion:

Presionar el botén 1 para abrir el menu.

Seleccionar la opcién 4>> Vista previa.

La ventana de vista previa se deshabilita.

Para habilitar nuevamente la vista previa s6lo hay que repetir los pasos descritos anteriormente.
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Como copiar un programa

Esta opcién permite crear una copia de un programa existente con otro nombre, para su posterior
modificacién. Para hacerlo, se debe seleccionar con el dedo un programa existente de la lista y seguir el
procedimiento descrito a continuacion:

- Presionar el botdon g para abrir el menu.

- Seleccionar la opcion 0>> Copiar.

- Se abre una ventana en la que es necesario introducir el nuevo nombre del programa. Para hacerlo, se
debe tocar con el dedo el campo Nombre.

- Tras introducir el nombre deseado, se debe pulsar el botén [Aceptar] para confirmarlo.

Renombrar un programa

Esta opcién permite cambiar el nombre de un programa existente. Para hacerlo, es necesario seleccionar
con el dedo el programa deseado de la lista y seguir estos pasos:

- Presionar el botén g para abrir el menda.

- Seleccionar la opcion 1>> Renombrar.

- Se abre una ventana en la que es necesario introducir el nuevo nombre del programa. Para hacerlo, se
debe tocar con el dedo el campo Nombre.

- Tras introducir el nombre deseado, se debe pulsar el boton [Aceptar] para confirmarlo.

Guardar un programa

Esta opcién permite guardar un programa en un dispositivo USB externo para transferirlo a otro control
numeérico (Util para crear copias de seguridad). Para hacerlo, se debe seleccionar con el dedo el programa
de la lista a guardar y seguir estos pasos:

- Presionar el boton $2

- El programa seleccionado se guardara en el dispositivo USB externo.

Eliminar un programa

Esta opcién permite eliminar un programa. Para hacerlo se debe seleccionar con el dedo el programa de la
lista a eliminar y seguir estos pasos:

- Presionar el botén m’

- En la ventana que aparece para confirmar la eliminacion del programa, pulsar el boton [Si].

- El programa seleccionado se eliminara.

Guardar todos los programas en un dispositivo USB externo

Esta opcién permite guardar los programas existentes en un dispositivo USB externo para transferirlos a
otro control numérico (util para crear copias de seguridad). Para hacerlo es necesario seguir estos pasos:
Insertar en uno de los puertos USB del control numérico un dispositivo USB externo con formato de
archivos Fat32 y suficiente espacio para guardar todos los programas.

- Presionar el botdn g para abrir el menu.

- Seleccionar la opcién 2>> Grabar todos.

- Todos los programas se guardaran en el dispositivo USB externo.
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Eliminar todos los programas

Esta opcién permite eliminar todos los programas existentes. Para hacerlo, es necesario seguir los pasos
descritos a continuacion:

- Presionar el boton g para abrir el menu.

- Seleccionar la opcion 3>> Eliminar todos.

- En la ventana para confirmar la eliminacién de todos los programas, pulsar el botén [Si].

Lista de programas en el dispositivo USB externo

Esta opcién permite visualizar la lista de todos los programas guardados en el dispositivo USB externo.
Las operaciones disponibles para estos programas son exactamente las mismas que las descritas
anteriormente para los programas guardados en la memoria interna del CNC. Por lo tanto, es posible
copiar, renombrar y eliminar todos los programas presentes en el dispositivo USB externo. Para hacerlo,
es necesario seguir los pasos detallados a continuacién:

Insertar en uno de los puertos USB del CNC un dispositivo USB externo que contenga programas de
plegado creados con un control numérico Kvara S630 Touch.

- Presionar el botén $2

- Lalista de programas guardados en el dispositivo USB externo se muestra en pantalla.

- Ejecutar la operacion deseada.

Guardar un programa del dispositivo USB externo en el CNC

Esta opcién permite guardar en la memoria interna del control numérico un programa existente en un
dispositivo USB externo conectado a uno de los puertos USB disponibles. Esto permite transferir
programas de un control numérico a otro. Para proceder de forma adecuada es necesario seguir los pasos
detallados a continuacion:

- Presionar el boton i/

- El programa seleccionado del dispositivo USB externo se guardara en la memoria interna del CNC.

Guardar todos los programas del dispositivo USB externo en el CNC

Esta opcién permite guardar en la memoria interna del control numérico todos los programas disponibles
almacenados en un dispositivo USB externo. Esto permite transferir facilmente programas de un control
numeérico a otro. Para proceder de forma adecuada es necesario seguir los pasos detallados a
continuacion:

- Insertar en uno de los puertos USB del CNC un dispositivo USB externo que contenga los programas a
guardar.

- Presionar el boton 9 . La lista de programas del dispositivo USB externo se muestra en pantalla.

- Presionar el boton g para abrir el menu.

- Seleccionar la opciéon 2>> Grabar todos.

- Todos los programas del dispositivo USB externo se guardaran en la memoria interna del control

numeérico.
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Cambiar la unidad de trabajo
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Para realizar esta operacién se debe seguir el procedimiento descrito a continuacioén:

- Presionar el boton Z—O para abrir la lista de programas.

- Presionar el botdn g para abrir el menu.

- Seleccionar la opcion 5 >> Cambiar de unidad.

- En la ventana que aparece seleccionar la unidad de trabajo deseada de la lista y presionar el boton
[Aceptar] para confirmarla.
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Figura 17 Vista de la operacion de cambio de la unidad de trabajo.

3.2. Creacion de un programa numeérico

Para crear un nuevo programa numeérico se debe presionar el boton [Nuevo programa] desde la pagina de
programaciones y confirmar con el botén [Aceptar] de la ventana emergente, la seleccion de la opcién

Nuevo numérico:

VO programa

& Nuevo numerico

 Nuevo grafico

| |
- Cancelar

O también se puede presionar el boton

Figura 18 Nuevo programa numérico

=) y a continuacion pulsar el botén [Nuevo numérico].
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Definicion de los datos de la pieza
Para introducir los datos del programa aparece una ventana como esta:
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Figura 19 Pagina para definir el programa numérico

- Introducir la Anchura de la plancha de metal a ser plegada, tocando con el dedo en el campo
correspondiente, para confirmar a continuacioén el valor introducido con la tecla [Aceptar].

- Introducir el Espesor de la plancha de metal a ser plegada, tocando con el dedo en el campo
correspondiente, para confirmar a continuacioén el valor introducido con la tecla [Aceptar].

- Introducir la Resistencia de la plancha de metal a ser plegada considerando que:

Para plegar ALUMINIO se deben especificar valores entre 0 y 30.

Para plegar HIERRO se deben especificar valores entre 31 y 50.

Para plegar ACERO INOXIDABLE se deben especificar valores superiores a 50.
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Figura 20 Pagina de ayuda para introducir la resistencia del material a través del teclado en pantalla
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Figura 21 Péagina de la lista de matrices para mostrar el procedimiento de insercion en un programa

- El material se calcula de forma automatica en funcidn de la resistencia especificada.

- Introducir la Estacién si hay mas de una estacion de trabajo definida. En otro caso, dejar el valor a 0.

- Insertar la Matriz a utilizar tocando con el dedo en el campo correspondiente. Al hacerlo, se abre la lista
de matrices existentes. Tras seleccionar la matriz deseada se debe presionar el botén [Insertar], tal como
se muestra en la Figura 21.

- En caso de tratarse de una matriz con multiples ranuras es necesario definir la Ranura de trabajo. Para
hacerlo, mientras la lista de matrices se encuentra abierta mostrando la matriz seleccionada, se puede
seleccionar la ranura de trabajo tocandola con el dedo en la zona central de la ventana. A continuacion, al
pulsar el botdn [Insertar], en la pantalla de los datos del programa se mostrara tanto la matriz seleccionada
como la ranura con la que se va a realizar el pliegue. Otra opcién para seleccionar la ranura de trabajo es
tocar con el dedo en el campo Ranura de la pantalla del programa de plegado e introducir el nUmero que
define la ranura a utilizar, para confirmarla posteriormente presionando el botén [Aceptar]. De forma
independiente al método escogido para seleccionar la ranura de trabajo de la matriz, hay que prestar
atencion al valor que aparece a la derecha del campo Ranura. Es la Abertura de |la ranura seleccionada.

- Introducir el Punzén que va a utilizarse para realizar el plegado seleccionandolo de entre los disponibles
en la lista de punzones que se abre al tocar con el dedo el campo pertinente. A continuacion, pulsar el
botdn [Insertar] para confirmarlo.

Definiciéon de los plegados

Ahora el cursor se posiciona en los campos que definen el plegado. Un programa puede tener multitud de
plegados, y para cada uno de ellos se debe definir:

- El angulo de plegado deseado en el campo [Angulo Y1].

- La longitud de plegado deseada en el campo [Posicién X1].

Todos los otros datos relacionados con el plegado se calculan automaticamente pero pueden ser
modificados por el usuario.
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Datos de trabajo

Esta opcién permite mostrar los datos relativos al P.M.S. (Punto Muerto Superior), al P.C.V. (Punto de
Cambio de Velocidad) y al P.C.L. (Punto de Contacto de la Lamina o chapa) del plegado actual. Para
proceder de forma adecuada es necesario seguir los pasos detallados a continuacion:

- Presionar el botén g para abrir el menu.

- Seleccionar la opcion 7>> Datos de trabajo.

- Aparece una ventana emergente que contiene los datos de trabajo.

- Para cerrar la ventana es necesario presionar el boton [Aceptar].

Copiar un plegado

Para copiar un plegado es necesario moverse al plegado deseado y seguir estos pasos:
- Presionar el botén g para abrir el menda.

- Seleccionar la opcion 5>> Copiar pliegue; el plegado se copiara al final de la seccién.

Crear un plegado

Para crear un plegado en una seccién es necesario moverse al plegado que ocupa la posicidon donde se
desea insertar el nuevo plegado y seguir los pasos descritos a continuacion:

- Presionar el botén g para abrir el menda.

- Seleccionar la opcion 4>> Insertar pliegue; el plegado se insertara en la posicion actual, y el que ocupaba
esa posicion y los que le seguian se moveran a la posicidn siguiente y consecutivas.

Crear una copia de un plegado

Para crear un plegado idéntico a uno ya existente en la seccion, es necesario moverse al plegado que
ocupa la posicién donde se desea insertar el nuevo plegado y seguir los pasos descritos a continuacion:

- Presionar el botén £g para abrir el menu.

- Seleccionar la opcion 4>> Insertar pliegue para insertar un nuevo plegado en la posicion actual.

- Desplazarse con ayuda de los botones de navegacion ﬁ y » hasta el plegado que se desea copiar.

- Presionar el boton g para abrir el menu.

- Seleccionar la opcion 5>> Copiar pliegue; el plegado sobrescribira el nuevo plegado que se habia creado

anteriormente.

Definicion de un calandrado

En la ventana para introducir los datos de un programa numérico es posible activar una ayuda para crear
un calandrado. Para hacerlo, es necesario seguir los pasos descritos a continuacion:

- Presionar el boton [Calandrado]; aparece una ventana emergente donde introducir los datos del
calandrado.

- Tocar con el dedo el campo Angulo para introducir el angulo de calandrado y confirmar su valor con el
botdn [Aceptar].

- Tocar con el dedo el campo Radio para introducir el radio de calandrado y confirmar su valor con el botén
[Aceptar].

- Tocar con el dedo el campo Longitud para introducir la longitud de los pasos del calandrado y confirmar

su valor con el botén [Aceptar].
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- Tocar con el dedo el campo Cota de inicio para introducir la posicidn inicial del tope posterior y confirmar
su valor con el botén [Aceptar].

- Presionar el botén [Aceptar] para confirmar los datos del calandrado. Los plegados que definen el
calandrado se crean automaticamente en la pagina de Programaciones.

Corregir el radio de calandrado

Cuando se realiza un calandrado es muy improbable obtener un pieza perfecta a la primera. Las
imprecisiones en el resultado final dependen del hecho que los angulos de cada uno de los pliegues
necesarios para crear el calandrado son muy abiertos (por ejemplo 170°) y resulta complicado obtener
plegados correctos con esos angulos.

Por tanto, para obtener un calandrado perfecto es necesario determinar la diferencia entre el angulo de
calandrado real obtenido y el deseado, y dividirla equitativamente entre todos los pliegues.

Ejemplo

En el supuesto que se deba crear un calandrado con un angulo de 90° y 15 pliegues iguales de 170°, y el
resultado real obtenido sea una pieza calandrada con un angulo de 112.5°, se debe proceder como se
describe a continuacion:

112.5° - 90° = 22.5° (Diferencia entre el angulo real obtenido y el angulo deseado)

22.5° /15 = 1.5° (Correccion a aplicar a cada uno de los pliegues)

Se debe aplicar una correccion de 1.5° en cada uno de los pliegues, que se repiten 15 veces.

Definiciéon de un plegado a fondo

En la pantalla para definir los plegados también es posible crear un plegado a fondo. Para hacerlo, es
necesario seguir los pasos descritos a continuacion:

Introducir el valor 0.0 en el campo Angulo Y1, y el punto de descenso de la trancha se calculara
automaticamente teniendo en cuenta la profundidad de la ranura angular de la matriz, la altura de la ranura
de la matriz para el plegado a fondo y el grosor de la pieza a plegar. La posicion del eje X del tope se fija
en la cota minima que pueda alcanzar el eje, y el eje R del tope se posiciona teniendo presente que la
matriz esta abierta.

Para agilizar la programacion de un plegado a fondo se puede recurrir al boton [Pliegue a fondo] de la
pagina de Programaciones.

Correccioén de un plegado a fondo

Para corregir un plegado a fondo no es posible cambiar el valor del &ngulo, pero es necesario cambiar el
valor presente en el campo P.M.l. Y1 (Punto Muerto Inferior del eje Y1).

Si el plegado es excesivo sera necesario incrementar este valor.

De lo contrario sera necesario:

- Acceder a la pagina de correcciones presionando el botéon 7~

- Presionar el boton [Coef. correcciones].

- Introducir en el campo Pliegue a fondo el valor que se afiadira o se restara al P.M.l. (Punto Muerto
Inferior) del eje Y1. Este valor esta asociado a la maquina y no al programa. Para cancelar la correccién se
debe presionar la tecla [Descartar cambios].
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E 3.3 Creacion de un programa grafico (Opcional en el modelo S630)
Para crear un nuevo programa grafico se debe presionar el botéon [Nuevo programa] de la pagina de
Programaciones, seleccionar la opcion Nuevo grafico de la ventana emergente que aparece, y

confirmar la operacién presionando el boton [Aceptar].

MNuevo programa

C Nuevo numerico . Aceptar

[& Nuevo grafico | | Cancelar |

Figura 24 Nuevo programa grafico

O también puede crearse presionando el botén EE_O para acceder a la pagina donde se muestra la lista

de programas y entonces presionar el boton [Nuevo grafico].

Definicion de los datos generales

Los datos generales del programa se deben introducir en la ventana emergente que aparece. Si no se
introducen, el acceso a la funcion de dibujado no se permite. Para proceder de forma adecuada se debe:
- Tocar con el dedo el campo Anchura de la plancha de metal a plegar, introducir el valor deseado y
confirmarlo presionando el botén [Aceptar].

- Tocar con el dedo el campo Espesor de la plancha de metal a plegar, introducir el valor deseado y
confirmarlo presionando el botén [Aceptar].

- Tocar con el dedo el campo Resistencia del material a plegar, introducir el valor adecuado siguiendo los
pasos descritos en el apartado 3.2 y confirmarlo presionando el botén [Aceptar].

- El Material se calcula automaticamente dependiendo de su resistencia.

- Introducir la Estacién de trabajo si hay mas de una. En caso contrario dejar este campo a 0.

- Definir la Matriz a utilizar tocando con el dedo en el campo pertinente para abrir la lista de matrices.
Seleccionar la matriz deseada de la lista y presionar el botdn [Insertar].

- Tocar con el dedo el campo Ranura de la matriz, introducir el valor correspondiente a la ranura a utilizar
para realizar el plegado y presionar el botén [Aceptar] (una matriz puede tener mas de una ranura, pero en
el caso que soélo tenga una, el valor a introducir debe ser 1).

- Tocar con el dedo el campo Orient. matriz, introducir la orientacion de la misma (0 = estandar, 1 = rotada
180°) y confirmarla presionando el boton [Aceptar].

- Definir el Punzén a utilizar tocando con el dedo en el campo pertinente para abrir la lista de punzones.
Seleccionar el punzén deseado de la lista y presionar el boton [Insertar].

- Tocar con el dedo el campo Orient. punzén, introducir la orientacion del mismo (0 = estandar, 1 = rotado
180°) y confirmarla presionando el boton [Aceptar].

- Si es necesario se puede introducir un Comentario.

- Introducir el parametro Medidas deseado.

- Presionar el botén [Aceptar].

- A35 -



PLEGADORA HIDRAULICA - SOFTWARE ESA S630

Pagina de dibujo
La pagina de dibujo tiene esta apariencia.

S5 PegEmu Test Build 998, Sep 2015
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Figura 25 Pégina para dibujar la pieza.

La porcién izquierda de la pagina es la ventana de dibujo. Las cuatro secciones de la derecha estan
destinadas a la introduccion de los datos del dibujo y representan respectivamente:

1) Los datos del dibujo en coordenadas polares.

2) Los datos del dibujo en coordenadas cartesianas (normalmente no utilizado).

3) Los datos del dibujo para calandrados.

4) Los datos del dibujo para plegados a fondo.

Tras introducir los datos generales del programa grafico y acceder a la pagina Prog. pieza, el primer
segmento aparece en pantalla con una longitud de 20.0 mm y color rojo. Tocando con el dedo el campo L

se abre el teclado en pantalla mostrado en la Figura 26.

Figura 26 Teclado en pantalla para introducir las longitudes de la pieza

- Aqui se puede cambiar la longitud del primer segmento introduciendo un valor diferente de 20.

- Después de presionar la tecla [Aceptar], el cursor se coloca automaticamente en el campo Alfa de la
seccidn de coordenadas polares del dibujo. Tocando con el dedo este campo, se abre el teclado en
pantalla para la introduccion de los angulos que se muestra en la Figura 27.
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0.0

Figura 27 Teclado en pantalla para introducir los angulos de la pieza

- Tocando una de las ocho flechas de direccion, empezando por — en sentido horario, el siguiente
segmento se dibujara con diferentes angulos predefinidos, siendo estos 45°, 90°, 135°, 180°, -135°,-90°, -
45° y 0°. Al presionar la tecla E es posible introducir angulos diferentes a los predefinidos, tal
como se muestra en la figura 28.

| o

‘ 110‘

I
e
I i
I
L -

Figura 28 Teclado en pantalla para introducir los angulos no predefinidos de la pieza

- Después de introducir el angulo, el cursor se sitia de nuevo en el campo L de la seccion de las
coordenadas polares del dibujo donde, al tocar con el dedo el campo pertinente, aparece el teclado en
pantalla para definir la longitud del siguiente segmento de la pieza, como aparece en la Figura 29.
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Figura 29 Definicién de la longitud del segundo pliegue
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Secuencia de plegados

Esta opcién permite mostrar la secuencia de plegados a realizar para confeccionar la pieza. Para hacerlo es
necesario seguir los pasos detallados a continuacion:

- Desde la pagina grafica del modo Automatico presionar el botén %@ para abrir el menu.

- Seleccionar la opcion 0>> Secuencia pliegues.

- Utilizar los botones ﬁ y » para navegar por los plegados existentes.

Cambiar el color

Esta opcién permite cambiar el color de fondo de la pieza a plegar.

- Desde la pagina grafica del modo Automatico presionar el botén g para abrir el menu.
- Seleccionar la opcion 1>> Cambiar color.

E Visor 3D (Opcional en el modelo S630)

Esta opcién permite visualizar el dibujo en 3D. Para hacerlo hay que seguir estos pasos:

- Desde la pagina grafica del modo Automatico presionar el botén g para abrir el menu.
- Seleccionar la opcion 2>> Visor 3D.

- Para regresar a la vista 2D hay que presionar el botén Q

Como realizar el dibujo de una pieza
En el supuesto que se deba dibujar la pieza ilustrada en la siguiente figura:

70,00

40,00

~%.

30,00

Figura 30 Ejemplo de pieza a dibujar (medidas externas)

El cursor se encuentra en el campo L de la secciéon de coordenadas polares del dibujo:

- Introducir en el campo L la longitud correspondiente a la primera seccion de la pieza a dibujar (20.0).

- Presionar el botén [Aceptar].

- Introducir el valor del primer angulo (120.0°) en el campo Alfa (valor del angulo comparado con la siguiente
seccion).

- Presionar el boton [Aceptar]. El siguiente segmento se dibuja con una longitud predefinida por defecto. El
segmento al que hacen referencia los datos del dibujo esta resaltado.

- A38 -



- Introducir en el campo L la longitud correspondiente al segundo segmento de la pieza a dibujar (47.11).

- Presionar el boton [Aceptar].

- Introducir el valor del segundo angulo (-120.0°) en el campo Alfa (valor del angulo comparado con la
siguiente seccion).

- Presionar el botéon [Aceptar]. El siguiente segmento se dibuja con una longitud predefinida por defecto. El
segmento al que hacen referencia los datos del dibujo esta resaltado.

- Introducir en el campo L la longitud correspondiente al tercer segmento de la pieza a dibujar (70.0).

- Presionar el boton [Aceptar].

- Introducir el valor del tercer angulo (-90.0°) en el campo Alfa (valor del angulo comparado con la
siguiente seccion).

- Presionar el botéon [Aceptar]. El siguiente segmento se dibuja con una longitud predefinida por defecto. El
segmento al que hacen referencia los datos del dibujo esta resaltado.

- Introducir en el campo L la longitud correspondiente al cuarto segmento de la pieza a dibujar (40.0).

- Presionar el boton [Aceptar].

- Introducir el valor del cuarto angulo (90.0°) en el campo Alfa (valor del angulo comparado con la siguiente
seccion).

- Presionar el boton [Aceptar]. El siguiente segmento se dibuja con una longitud predefinida por defecto. El
segmento al que hacen referencia los datos del dibujo esta resaltado.

- Introducir en el campo L la longitud correspondiente al quinto segmento de la pieza a dibujar (30.0).

- Presionar el boton [Aceptar]. El dibujo de la pieza ahora esta completo.

Como realizar un calandrado

Para poder realizar un calandrado es necesario tener en cuenta que por convenciéon debe haber un
segmento recto de la chapa de metal antes y después del radio.

En el supuesto que se deba dibujar la pieza ilustrada en la figura siguiente:

30
r=60

20

Figura 31 Ejemplo de calandrado a dibujar

El cursor se encuentra en el campo L de la seccion de coordenadas polares del dibujo:

- Introducir en el campo L la longitud correspondiente al primer segmento de la pieza a dibujar (20.0).

- Presionar el botén [Aceptar].

- Presionar el botén [Calandrado]. El cursor se sitia en el campo Alfa de la seccion que hace referencia a
los datos de calandrado.

- Introducir el angulo de calandrado deseado (90.0°) en el campo Alfa, tocandolo con el dedo.

- Presionar el botén [Aceptar].
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- Introducir el radio de calandrado deseado (60.0) en el campo R, tocandolo con el dedo.

- Presionar el boton [Aceptar].

- Introducir la longitud deseada de los pasos de calandrado en el campo P, tocandolo con el dedo.

- Presionar el botéon [Aceptar]. El siguiente segmento se dibuja con una longitud predefinida por defecto. El
segmento al que hacen referencia los datos del dibujo esta resaltado.

- Introducir la longitud correspondiente al ultimo segmento a dibujar (30.0) en el campo L, tocandolo con el
dedo.

- Presionar el boton [Aceptar]. El dibujo de la pieza ahora esta completo.

Como realizar un plegado a fondo

En el supuesto que se deba dibujar la pieza ilustrada en la figura siguiente:

A
ZZI

100

100

v

: L1=30:
4+—>

Figura 32 Ejemplo de plegado a fondo a dibujar

El cursor se encuentra en el campo L de la seccion de coordenadas polares del dibujo.

- Tocar con el dedo el campo L para introducir la longitud del segmento L1 a ser plegado (30.0).

- Presionar el botén [Aceptar].

- Presionar el boton [Pliegue a fondo].

- Tocar con el dedo el campo Alfa de la seccién de plegado a fondo para introducir el angulo intermedio de
plegado a fondo (por ejemplo 45.0°).

- Presionar el boton [Aceptar]. El siguiente segmento se dibuja con una longitud predefinida por defecto. El
segmento al que hacen referencia los datos del dibujo esta resaltado.

- Tocar con el dedo el campo L para introducir la longitud del siguiente segmento de la pieza a dibujar
(100.0).

- Presionar el botdn [Aceptar]. El cursor se sitia en el campo Alfa para poder introducir el angulo
comparado con el siguiente segmento.

- Tocar con el dedo el campo Alfa para introducir el valor del angulo (-90.0°).

- Presionar el botén [Aceptar]. Tocar con el dedo el campo L para introducir la longitud del siguiente
segmento de la pieza a dibujar (100.0).

- Presionar el botén [Aceptar].

- Presionar el botén [Pliegue a fondo].

- Tocar con el dedo el campo Alfa de la seccién de plegado a fondo para introducir el angulo intermedio de
plegado a fondo (por ejemplo 45.0°).
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- Presionar el botéon [Aceptar]. El siguiente segmento se dibuja con una longitud predefinida por defecto. El
segmento al que hacen referencia los datos del dibujo esta resaltado.

- Tocar con el dedo el campo L para introducir la longitud del ultimo segmento de la pieza a dibujar (22.0).
Presionar el boton [Aceptar]. El dibujo de la pieza ahora esta completo.

Guardar el dibujo

Cuando el dibujo de la pieza esta finalizado es necesario presionar el botén | i; para guardarlo. Al
hacerlo, aparece una ventana emergente donde se debe introducir el nombre del programa grafico creado.
Tras introducir el nombre del programa se debe presionar el botén [Aceptar] para confirmar.

E 3.4. Calculo automatico de la secuencia de plegado (Opcional en el modelo S630)

Para acceder al procedimiento de calculo automético de la secuencia de plegado desde la pagina Prog.
pieza en modo grafico, es necesario seguir los pasos descritos a continuacion:

- Desde la pagina Prog. pieza en modo grafico, una vez que el programa esta completado, se debe
presionar el botén [Calcular].

Pagina de optimizacién

Se abre una nueva pagina que muestra la simulacién de la pieza a plegar, incluyendo la trancha y la
bancada de la plegadora, el punzoén, la matriz, el tope posterior y la pieza antes de ser plegada.

En la parte derecha de la pagina aparecen tres secciones que representan respectivamente el numero de
inversiones y rotaciones de la pieza relativas a la secuencia de plegado encontrada, y el criterio escogido
para la busqueda de la secuencia de plegado.

El control numérico siempre busca la solucion intentando dejar la mayor parte de la chapa de metal a

Criterion

plegar en manos del usuario (el icono que aparece es el siguiente: ~y ). Si se cambia el criterio de
calculo seleccionando [Todas las soluciones] es posible buscar una secuencia entre todas las soluciones
posibles, incluso aquellas potencialmente peligrosas para el usuario (el icono que aparece es el

Criterion

siguiente: § ).
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Figura 33 Pagina de optimizacion para la secuencia de plegado

Es posible realizar el calculo de la secuencia de plegado en dos modos: automatico o manual.
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Busqueda automatica de la secuencia de plegado
En el modo de busqueda automatica, la secuencia de plegado 6ptima es establecida por el control
numeérico. Presionando el botén [Optimizar] el control numérico busca la solucién automaticamente.

Busqueda manual de la secuencia de plegado

En el modo de busqueda manual, la secuencia de plegado es establecida por el usuario, quien fuerza los
plegados.

La secuencia de plegado puede ser forzada por el usuario completamente o sélo parcialmente. En el caso
que la secuencia de plegado solo sea forzada parcialmente, el resto de pliegues seran calculados por el
control numérico.

El usuario tiene la posibilidad de navegar entre los pliegues presionando las teclas ﬁ y »

Para forzar los pliegues es necesario colocarse sobre el pliegue a forzar y presionar el botén [Pliegue]. Si
el botdn [Pliegue] se presiona sobre un pliegue ya forzado, el pliegue se endereza.

El usuario tiene la posibilidad de rotar la pieza presionando el boton [Girar].

Una vez se han forzado los pliegues deseados se debe presionar el boton [Optimizar]. El control numérico
busca la solucion teniendo en cuenta la secuencia forzada por el usuario.

Resultados de la optimizacién

Si la pieza no es factible el control numérico advierte al usuario con el mensaje “Ninguna solucién !!”.
En este caso, el usuario puede intentar la realizacion del célculo utilizando el criterio de busqueda de
Todas las soluciones.

En el supuesto que no exista solucion, el usuario puede intentar, mediante la busqueda manual de la
secuencia de plegado, identificar que pliegues imposibilitan la realizacion de la pieza. Cualquier colision
entre la pieza y las partes de la maquina se notifica con un cambio de color en la parte de la pieza que
entra en colision.

Si se pretende plegar la pieza incluso si entra en colisidon con la maquina (por ejemplo en el caso que la
colision no dafie la plancha de metal), el usuario debe forzar la secuencia entera de plegado.

Cuando resulta factible plegar la pieza, el control numérico muestra al usuario el mensaje “Solucién
encontrada” en una ventana emergente. En esta ventana, el usuario puede llevar a cabo las siguientes

funciones:

- [Salir]: El proceso de optimizacion se detiene para poder realizar cambios.

- [Siguiente]: Se busca una solucidn diferente a la solucién encontrada. Si se van descartando las
soluciones propuestas, el control numérico continuara buscando soluciones hasta que no quede ninguna.
En ese momento, mostrara al usuario el mensaje “Ninguna solucion !!1”.

- [Simular]: Muestra la simulacion del plegado de la pieza. En este caso, el usuario puede continuar
con la secuencia de plegado presionando el botén [Siguiente] o detener la simulacién presionando el botdn
[Salir].

- [Aceptar]: Los valores calculados en la simulacién se aplicaran al programa.
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Simulacién

Una vez se ha aceptado la solucion, es posible simular la secuencia de plegado obtenida en la ventana de
optimizacién del programa grafico. Para hacerlo, es necesario seguir los pasos detallados a continuacion:
- Presionar la tecla de funcion [Simular]. La chapa de metal sin ningun pliegue, lista para realizar el primer
plegado, se muestra en pantalla.

- Presionar la tecla de funcion [Soporte], tantas veces como sea necesario, para seleccionar el primer
soporte del tope posterior, el segundo (si esta disponible), o el resto. Obviamente, el tope posterior sélo se
movera a la posicién de soporte si no se producen colisiones y si los limites de los ejes lo permiten.

- Presionar la tecla de funcion [Siguiente]. La pieza se muestra con el primer pliegue ya realizado.

- Presionar la tecla de funcion [Siguiente]. La pieza con el primer pliegue ya realizado se muestra lista y en
posicion para la realizacion del segundo pliegue.

- Para detener la simulacion es necesario presionar la tecla de funcion [Salir]. Para retroceder al paso
anterior de la simulacién es necesario presionar la tecla de funcion [Anterior].

- Presionar la tecla de funcion [Siguiente] hasta que termine la simulacion (la tecla de funcion [Simular]
aparece de nuevo en pantalla).

Modo de soporte

Una vez que la solucion ha sido aceptada, es posible realizar un pliegue con soporte en la ventana de
optimizacién del programa grafico:

- Presionar la tecla de funcién [Simular]. La chapa de metal sin ningun pliegue, lista para realizar el primer
plegado, se muestra en pantalla.

- Presionar la tecla de funcion [Soporte], tantas veces como sea necesario, para seleccionar el primer
soporte del tope posterior, el segundo (si esta disponible), o el resto. Obviamente, el tope posterior sélo se
movera a la posicion de soporte si no se producen colisiones y los limites de los ejes lo permiten.

- Presionar la tecla de funcién [Siguiente]. La pieza se muestra con el primer pliegue ya realizado.

- Presionar la tecla de funcion [Siguiente]. La pieza con el primer pliegue ya realizado se muestra lista y en
posicién para la realizacion del segundo pliegue.

- Presionar la tecla de funcion [Soporte], tantas veces como sea necesario, para seleccionar el primer
soporte del tope posterior, el segundo (si esta disponible), o el resto. Obviamente, el tope posterior sélo se
movera a la posicion de soporte si no se producen colisiones y los limites de los ejes lo permiten.

- Para detener la simulacion es necesario presionar la tecla de funcion [Salir]. Para retroceder al paso
anterior de la simulacién es necesario presionar la tecla de funcién [Anterior].

- Presionar la tecla de funcion [Siguiente] hasta que termine la simulacién (la tecla de funcion [Simular]
aparece de nuevo en pantalla).

- La funcion de soporte del tope posterior se muestra en el programa numérico, en la parte superior, a la
derecha del tipo de plegado. El control numérico calcula automaticamente las correcciones necesarias en
los ejes X y R. La tecla de funcidn [Soporte] no funciona en modo numérico si el programa es grafico. Para
cambiar el soporte es necesario regresar a la pagina de simulacion.
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E 3.5 Calculo manual de la secuencia de plegado (Opcional en el modelo S630)
Para acceder al procedimiento de calculo manual desde la pagina de dibujo de la pieza es necesario
seguir los pasos detallados a continuacion:

- Presionar el botén [Calcular].

Pagina de optimizacion

En la pagina de optimizacién se muestra la simulacion de la pieza a plegar, incluyendo la trancha y la
bancada de la plegadora, el punzén, la matriz, el tope posterior y la propia pieza antes de ser realizada.
En la parte derecha de la pagina se muestran tres secciones que indican respectivamente el numero de
inversiones y rotaciones de la pieza en relacion a la secuencia de plegado encontrada, y el criterio
utilizado (referirse a la figura del parrafo para el calculo automatico de la secuencia de plegado).

Busqueda manual de la secuencia de plegado
En la basqueda manual, la secuencia de plegado la establece el usuario forzando los pliegues.
El usuario tiene la posibilidad de navegar entre los pliegues existentes presionando los botones ﬁ y »

Para forzar los pliegues es necesario colocarse sobre el pliegue a forzar y presionar el botén [Pliegue]. Si
el botdn [Pliegue] se presiona sobre un pliegue ya forzado, el pliegue se endereza.

El usuario tiene la posibilidad de rotar la pieza presionando el boton [Girar].

Una vez se han forzado los pliegues deseados se debe presionar el boton [Optimizar]. El control numérico
busca la solucion teniendo en cuenta la secuencia forzada por el usuario.

Resultados de la optimizacién

Si no es factible realizar la pieza, el control numérico muestra el mensaje de advertencia “Ninguna
solucién !1”.

En el caso que no exista ninguna solucién forzada posible, el usuario puede intentar identificar que pliegue
imposibilita la realizacion de la pieza desde la busqueda manual de la secuencia de plegado. Cualquier
colision de la pieza con las partes de la maquina se notifica con un cambio de color en la parte de la pieza
que entra en colision.

Para plegar la pieza, incluso si entra en colisién (por ejemplo en caso que la colisiéon no dafie la plancha de
metal), el usuario debe forzar la secuencia entera de plegado.

Si la pieza resulta factible, el control numérico muestra el mensaje “Solucién encontrada”. Ahora el

usuario puede seleccionar cualquiera de las funciones que se muestran en la ventana emergente:

- [Salir]: La optimizacion se detiene para poder hacer cambios.
- [Aceptar]: Los valores calculados en la solucién encontrada se fijan en el programa.
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Simulacién

En la pagina de optimizacion del programa grafico, una vez se ha aceptado la solucién encontrada, es
posible simular la secuencia de plegado obtenida. Para hacerlo, es necesario seguir los pasos descritos a
continuacion:

- Presionar la tecla de funcion [Simular]. La chapa de metal sin ningun pliegue, lista para realizar el primer
plegado, se muestra en pantalla.

- Presionar la tecla de funcion [Soporte], tantas veces como sea necesario, para seleccionar el primer
soporte del tope posterior, el segundo (si esta disponible), o el resto. Obviamente, el tope posterior sélo se
mueve a la posicion de soporte si no hay colisiones y si los limites de los ejes lo permiten.

- Presionar la tecla de funcion [Siguiente]. La pieza se muestra con el primer pliegue ya realizado.

- Presionar la tecla de funcién [Siguiente]. La pieza se muestra con el primer pliegue ya realizado y en
posicién correcta para la realizacién del segundo pliegue.

- Para detener la simulacion presionar la tecla de funcién [Salir]. Para volver al paso anterior de la
simulacion es necesario presionar la tecla de funcion [Anterior].

- Presionar la tecla de funcion [Siguiente] hasta alcanzar el final de la simulacién (la tecla de funcién
[Simular] reaparece).

Modo de soporte

En la pagina de optimizacion del programa grafico, una vez se ha aceptado la solucién encontrada, es
posible realizar un pliegue con soporte. Para proceder de forma adecuada es necesario seguir los pasos
descritos a continuacioén:

- Presionar la tecla de funcién [Simular]. La chapa de metal sin ningun pliegue, lista para realizar el primer
plegado, se muestra en pantalla.

- Presionar la tecla de funcion [Soporte], tantas veces como sea necesario, para seleccionar el primer
soporte del tope posterior, el segundo (si esta disponible), o el resto. Obviamente, el tope posterior sélo se
mueve a la posicion de soporte si no hay colisiones y los limites de los ejes lo permiten.

- Presionar la tecla de funcién [Siguiente]. La pieza se muestra con el primer pliegue ya realizado.

- Presionar la tecla de funcion [Siguiente]. La pieza se muestra con el primer pliegue ya realizado y en
posicién correcta para la realizacién del segundo pliegue.

- Presionar la tecla de funcion [Soporte], tantas veces como sea necesario, para seleccionar el primer
soporte del tope posterior, el segundo (si esta disponible), o el resto. Obviamente, el tope posterior sélo se
mueve a la posicion de soporte si no hay colisiones y los limites de los ejes lo permiten.

- Para detener la simulacién presionar la tecla de funcién [Salir]. Para volver al paso anterior de la
simulacién es necesario presionar la tecla de funcion [Anterior].

- Presionar la tecla de funcion [Siguiente], hasta alcanzar el final de la simulacién (la tecla de funcién
[Simular] reaparece).

- La funcion de soporte del tope posterior se muestra en el programa numérico, en la parte superior, a la
derecha del tipo de plegado. El control numérico calcula automaticamente las correcciones necesarias en
los ejes X y R. La tecla de funcidn [Soporte] no funciona en modo numérico si el programa es grafico. Para
cambiar el soporte es necesario regresar a la pagina de simulacion.
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Cambiar la secuencia de plegado
Una vez se ha optimizado un programa es posible cambiar la secuencia de plegado obtenida:

El usuario tiene la posibilidad de navegar entre los diferentes pliegues presionando los botones ﬁ y »
Para quitar un pliegue existente es necesario presionar el boton [Pliegue] sobre el pliegue deseado. Para
quitar otro pliegue es necesario seleccionarlo y realizar la misma operacion. Ahora, sobre los pliegues a
realizar se presiona el botdn [Pliegue] para definir la secuencia deseada y se confirma presionando el
botdn [Optimizar].

3.6. Como plegar una caja

El control numérico no permite programar directamente el desarrollo plano de una caja a plegar.

Para poder plegar una caja es necesario realizar un programa con dos secciones de plegado (no importa
si el programa es grafico o numérico), una en la que definir los pliegues horizontales, y otra en la que
definir los pliegues verticales.

Las dos secciones del programa se ejecutan una después de la otra para hacer posible la creacion de la
caja.

i”i La ejecucion de un programa con varias secciones siempre se inicia en la seccién con menor
anchura de la plancha de metal.

Como anadir o eliminar una seccion

Para afadir una seccién a un programa es necesario presionar el boton [Cambiar de seccién], mientras
que para eliminar la seccion es necesario moverse a la seccion deseada y seguir los pasos descritos a
continuacion:

- Presionar el botén g para abrir el mend.

- Seleccionar la opcion 6>> Eliminar seccion. La seccion se elimina y el programa regresa al primer
pliegue de la primera seccion.

3.7. Datos de trabajo

Para comprobar los valores absolutos del P.M.S. (Punto Muerto Superior), del P.C.V. (Punto de Cambio de
Velocidad) y del P.C.L. (Punto de Contacto de la Lamina o Chapa) es necesario seguir los pasos descritos
a continuacion:

- Presionar el botdon %g para abrir el menu.

- Seleccionar la opcion 7>> Datos de trabajo. Aparece una ventana emergente donde se muestran los
valores absolutos del P.M.S., del P.C.V. y del P.C.L.

- Para cerrar la ventana es necesario presionar el boton [Aceptar].

3.8. Ejecucién de un programa en modo automatico
Después de definir un programa numeérico o calcular un programa grafico es posible ejecutarlo en modo

automatico. Para hacerlo es necesario seguir estos pasos:

El modo automatico se habilita presionando el boton Q
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Pagina grafica del modo automatico

Si el programa actualmente seleccionado es un programa grafico calculado, para mostrar la pagina grafica
se debe presionar el botén [Grafico]. Esta pagina consiste en tres ventanas:

La ventana principal contiene el dibujo de la trancha y la bancada de la maquina, el dibujo del punzén y de
la matriz utilizados en el programa, el dibujo de la pieza antes y después del plegado, y el dibujo del tope
posterior.

La segunda ventana muestra como orientar la pieza para cada plegado (invirtiendo o rotando la plancha
de metal en comparacion con el pliegue previo.

La tercera ventana contiene los datos del pliegue en proceso, el contador de piezas hechas y por hacer, y
el desarrollo total de la plancha de metal.

PegEmu Test Build 998, Sep 2015
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Figura 34 Pagina gréfica del modo automatico

Pagina numérica del modo automatico

Si el programa actualmente seleccionado es numérico, ademas de los datos que definen el programa, en
pantalla se muestran también las cotas actuales de los ejes. En modo automatico no es posible cambiar
los datos del programa.
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Figura 35 Pagina numeérica del modo automatico
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- Para tener una mejor vista de las cotas de los ejes es posible doblar el tamafio de los caracteres de la
pagina.
Esto se consigue presionando el boton Q

- Para regresar al tamafio estandar de los caracteres de la pagina, volver a presionar el boton Q
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Figura 36 Pagina numérica del modo automatico con caracteres el doble de grandes

Ejecutando un ciclo en modo automatico

Para iniciar un ciclo en modo automatico es necesario presionar el botdn (') . Este paso habilita el
posicionamiento de los ejes del tope posterior. Cuando los ejes del tope posterior estan en posicion, es
necesario presionar el pedal de bajada para hacer bajar la trancha y realizar el plegado.

Una vez se ha realizado el plegado, la trancha sube automaticamente y los ejes del tope posterior se
posicionan de acuerdo al siguiente plegado a realizar.

Una vez se ha realizado el ultimo pliegue del programa, el ciclo del modo automatico empezara de nuevo
desde el primer pliegue.

Primer pliegue
Esta funcidn muestra el primer pliegue a realizar. Para proceder de forma adecuada es necesario
presionar el botén [Primer pliegue].

Realizaciéon de una pieza de muestra

Los calculos realizados por el control numérico son puramente teéricos y debido a las imperfecciones de la
plancha de metal puede ser necesario realizar correcciones sobre los valores calculados.

Para simplificar la correccion de los datos de un plegado existe un procedimiento para realizar una pieza
de muestra en la pagina del modo SEMIAUTOMATICO.

En el modo SEMIAUTOMATICO, al final de un pliegue no se pasa al siguiente. Es decir, el ciclo
permanece en el pliegue actual para permitir al usuario corregir los datos del pliegue y después repetirlo
ya corregido.

Es posible hacer correcciones paso a paso del angulo y de la longitud para todos los pliegues.

La correcciones introducidas se ilustran automaticamente en el programa.
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El procedimiento también se puede habilitar desde la pagina del modo AUTOMATICO de la siguiente
manera:

- Presionar el boton Q

- Presionar el boton (') para posicionar los ejes del tope posterior.

- Presionar el pedal de bajada para realizar el plegado.

- Comprobar la longitud y el angulo del pliegue realizado.

Si el pliegue no es correcto:

- Presionar el boton 7~ para acceder a la pagina de Correccion. Si es necesario corregir todos los
pasos (por ejemplo si todos los pliegues tienen el mismo angulo, se recomienda corregir el programa en
modo general), se deben introducir los datos en la columna “Pieza”. Si es necesario corregir los datos de
una seccion, los datos se deben introducir en la columna “Seccién”. Y por ultimo, si se deben corregir los
datos relativos a un pliegue, es necesario introducir los datos en la columna “Pliegue”.

- Introducir los datos de correccion.
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Figura 37 Pagina de correccion

Introduccion de los datos de correccion

Los datos de correccion a introducir se expresan en milimetros para la posicidon de los ejes del tope
posterior, y en angulos para el angulo de plegado. Los datos introducidos se afiaden al valor contenido en
el programa.

Ejemplo: Si el plegado esta cerrado 2° es necesario introducir un valor de correccién positivo
(+2.0°). Si el plegado esta abierto 2° es necesario introducir un valor de correccion negativo (-2.0°).

Si la longitud del pliegue es menor a la longitud deseada se debe introducir un valor positivo en el campo
Correccion X1, correspondiente a la diferencia detectada.

Si se realizan varias correcciones sobre los datos de un mismo pliegue, el ultimo valor introducido se
afadira a los introducidos anteriormente.

Ejemplo: Si un plegado esta cerrado inicialmente 3° y después de la correcciéon (+3.0°) queda
abierto 1°, sera necesario introducir 1.0° en el campo para corregir el angulo.

Ejemplo: Si se realiza una primera correccién de -2.0° y a continuacion se corrige la pieza con -1.0°, la
correccién angular resultante sera de -3.0°.
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Al terminar la operacion para introducir los datos de correccion se debe:

- Presionar D

- Presionar el boton d) para reposicionar los ejes del tope posterior porque se puede haber realizado
una correccion en su posicion.

- Repetir el plegado.

- Comprobar si el plegado es correcto:

- Si es correcto: repetir el procedimiento para todos los pliegues del programa. Para navegar entre los
diferentes pliegues se pueden utilizar los botones ﬁ y »

- Si es incorrecto: realizar nuevas variaciones en los datos del plegado actual.

Una vez los datos se han corregido para todos los pliegues:

- Presionar el boton D . El ciclo automatico empezara en el pliegue actualmente seleccionado.

- Existen otros métodos para establecer las correcciones que se describen a continuacion.

Correcciones del radio interno

Es posible mostrar el radio interno del pliegue en la pagina de Programaciones. El radio interno siempre se
calcula, tanto en modo grafico como numérico. El método de calculo puede ser seleccionado desde los
parametros genéricos. El cambio del radio interno influye en el calculo del estiramiento, pero sélo si el
programa es numérico. Si el programa ha sido generado en modo grafico, el cambio del radio interno no
recalculara el estiramiento de la pieza.

Es necesario consultar el manual de los parametros de la maquina para los distintos modos de aplicacion
para el radio interno.

3.9. Seleccion de la formula DIN para calcular el estiramiento

Es posible seleccionar la férmula DIN estandar para calcular el estiramiento de la pieza al realizar los
pliegues. Para hacerlo, se debe fijar a 1 el parametro Férmula Estiram. Este parametro puede ser
modificado por el usuario y se encuentra en la pagina Parametros de usuario a la que se accede desde la
opcion 4>> Parametros de usuario del mend.

Comprobacion del programa

Una vez se han realizado los cambios es necesario presionar el botén (') para poner los ejes en
posicion. La comprobacién del programa se realiza automaticamente y en caso de detectar algun error se
informa de ello con un mensaje, y el programa permanece en STOP.

Ciclo de autoaprendizaje

Existen situaciones especiales en las que no es posible utilizar cotas de pliegue calculadas por el control
numeérico para llevar a cabo ciertos tipos de plegados (punzones redondeados, pliegues en cuia, pliegues
fuera de la ranura angular de una matriz, etc.).

En estas circunstancias es util utilizar el ciclo de autoaprendizaje de la cota de plegado (P.M.l.) en la
pagina del modo SEMIAUTOMATICO.

Si este procedimiento se activa, cualquier cambio se aplica al final del plegado. El ciclo permanece en el
pliegue actual para permitir al usuario ejecutar el autoaprendizaje y obtener el P.M.l. (Punto Muerto
Inferior) del pliegue.
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Para encontrar el P.M.S. (Punto Muerto Superior) al finalizar un plegado, el usuario puede adoptar varios
métodos:

- Si la cota a alcanzar es superior a la cota calculada de fin del plegado, la nueva cota sélo se puede
buscar utilizando el pedal de subida;

- Si la cota a alcanzar es inferior a la cota calculada de fin de plegado, el usuario debe habilitar el ascenso
hasta el P.M.S. habilitando la entrada de elevacion, y sin soltar el pedal de bajada en la cota final
del plegado presionar el botén + o el botoén (') para descender del orden de décimas o centésimas de

milimetro cada vez.

El procedimiento se puede activar en la pagina del modo SEMIAUTOMATICO siguiendo estos pasos:
- Presionar el boton Q

- Presionar el botén (') para posicionar los ejes del tope posterior.

- Presionar el pedal de bajada para realizar el plegado.

- Buscar el punto deseado para el final del pliegue a través del procedimiento descrito anteriormente.
- Presionar el botén [Memorizar Y].

- Presionar el pedal de subida.

- Repetir el procedimiento para todos los pliegues del programa. Para navegar entre los distintos pliegues
del programa se utilizan los botones €@ y Bp

Una vez se ha completado el autoaprendizaje para todos los pliegues, es necesario:

- Presionar el botén (') y ejecutar el programa desde el primer pliegue.
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Anexo 2
Datos técnicos

Despiece
Conjunto pistén izquierdo
Conjunto piston derecho

Grupo hidraulico
Armario eléctrico
Armario del panel de control
Esquemas eléctricos

Esquema hidraulico
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
1 a 130-05-09-00031 CONJUNTO ESTRUCTURA MP1500CNC 1
2 ‘ 130-05-09-00042 CONJUNTO TRANCHA MP1500CNC 1
3 % 020-D6921-M10X20 TORNILLO HEXAGONAL DIN 6921 M10x20 6
7 140-05-01-00116 PUNZON PS135.85.R08 835mm 1
5 140-05-01-00053 Alza Matriz Plegadora C1050/R a 1050mm 1
6 140-05-01-00117 MATRIZ M460R 835mm 1
7 “ 130-05-09-00032 CONJUNTO PISTON IZQUIERDO PLEGADORA MP1500CNC 1
8 m 020-D71412-00002 Engrasador DIN 71412 M8X1.25 Recto 2
9 \ 122-PLC-0000-001 Placa Caracteristicas General 1
10 cmm) 020-D931-M24X90 Tornillo Hex. Media Rosca DIN931 M24X90 8
11 * 130-05-09-00051 Conjunto Tope MP1500CNC + Servomotores + Cubiertas 1
12 020-D7985-M4X12 TORNILLO DIN 7985 M4X12 PHILIPS 4
13 030-D6325-00013 Pasador Cilindrico DIN 6325 D30X90 8
14 120-05-09-00173 TAPA TRASERA VARIADOR DE FRECUENCIA 1
15 020-D7991-M5X16 Tornillo Allen Avellandado DIN7991 M5X16 6
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

050-TAPVENT-00001 TAPA VENTILADOR 1

17 ‘ VARIADOR DE FRECUENCIA REF. VFDO55E43A 1

20 0 040-JMG-00004 Junta Metal Goma 3/8' Gas 1

21 O 040-JMG-00005 Junta Metal Goma 1 1/4' Gas 2

24 . 040-RMM-00008 Racor 1 1/4" Macho Macho 2

25 ' 130-05-06-00240 CONJUNTO GUIA DERECHA SOPORTE CHAPAS MP3003CNC 1

26 120-05-08-00171 GUIA SUPERIOR DERECHA SOPORTE CHAPA 1

27 1 130-05-06-00264 CONJUNTO DESLIZANTE SOPORTE CHAPAS MP3003CNC 2
T' 120-05-06-00423 ARANDELA VERTICAL 2
29 031-MAG-00006 EMPUNADURA GRADUABLE M16X50 2

30 |.m|m| 020-D6912-M8X20 Tormillo Allen Cabeza Reducida Din6912 M8X20 8.8 Pavonado 2

31 E 030-D7979D-00001 PASADOR CILINDRICO DIN 7979D D8X16 4

32 120-05-06-00452 TOPE POSICION BRAZOS PORTA CHAPA 2

33 031-POMM-00010 Pomo Macho Lobulos @50 - M10x40 2

34 030-PL-00001 PATIN LINEAL 2
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
020-D912-M8X40 TORNILLO ALLEN DIN 912 M8X40 8
030-CJ-00015 Rodamiento De Bolas 6301 D12XD37X12 2
020-D933-M12X35 Tornillo Hexagonal DIN 933 M12x35 2
120-05-06-00424 ARANDELA COJINETE 2
120-05-06-00421 TUERCA FIJACION COJINETE 2
020-D913-M6X20 ESPARRAGO ALLEN DIN 913 M6X20 8
41 120-05-09-00014 GUIA PATIN MP1500CNC 1
42 120-05-06-00426 TOPE FINAL GUIA SOPORTE CHAPAS 2
43 130-05-06-00239 CONJUNTO GUIA IZQUIERDA SOPORTE CHAPAS MP3003CNC 1
44 120-05-08-00168 GUIA SUPERIOR IZQUIERDA SOPORTE CHAPA 1
45.01 120-05-08-00041 BANDEJA MESA CONTROL 1
45.02 120-05-08-00121 PLACA ELEVACION BASE CONTROL 1
45.03 020-17380-M4X6 TORNILLO ISO 7380 M4X6 3
45.04 040-JT-00028 JUNTA TORICA (100X2.5 70 Shore 1
45.05 130-05-08-00066 CONJUNTO CONTROL CNC 1
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
45.06 020-D912-M6X25 Tornillo Allen DIN912 M6X25 2
45.07 020-D985-M6 Tuerca Autoblocante DIN 985 M6 4
45.08 130-05-08-00071 BRAZO CONTROL MP1400CNC 1
45.09 020-17380-M6X10 Tornillo Allen Abombado I1SO 7380 M6X10 2
45.10 120-05-06-00015 TOPE GIRO CONTROL 1
45.11 020-D912-M6X35 Tornillo Allen DIN912 M6X35 2
45.12 120-05-08-00247 CASQUILLO GIRO BRAZO CONTROL 1

120-05-08-00241 TAPA BRAZO CONTROL 1
130-05-06-00265 SOPORTE LASER 2
020-D933-M16X90 TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 M16X90 4
050-LAS-00001 CONJUNTO LASER PLEGADORA 1
031-BM-00004 BASE MAGNETICA D32X7 AGUJERO AVELLANADO 5.5-11 2
030-ROT-00004 ROTULAGX20S 2
130-05-09-00007 CONJUNTO GUIA MP1500CNC 2
130-05-09-00006 CONJUNTO PASAMANO GUIA MP1500CNC 2
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
53 120-05-09-00018 PASAMANO GUIA DERECHA MP1500CNC 1
54 ’ ?/; 020-D934-M16 TUERCA HEXAGONALI DIN934 M16 4
55 & 020-D912-M10X65 Tornillo Allen DIN 912 M10 X65 4
56 020-D934-M10 Tuerca Hexagonal DIN934 M10 24
57 120-05-09-00020 BIPLAST TRANCHA MP1500CNC 2
58 020-D7991-M6X16 TORNILLO ALLEN DIN 7991 M6X16 16
59 020-D912-M10X30 Tornillo Allen DIN 912 M10X30 34
60 130-05-09-00036 CONJUNTO PISTON DERECHO PLEGADORA MP1500CNC 1
61 130-05-09-00043 GRUPO HIDRAULICO MP1500CNC 1
62 050-BIS-00001 BISAGRA DE SEGURIDAD 4
63 120-05-09-00142 CHAPA PROTECCION FRONTAL MP1500CNC 1
64 \ 120-05-09-00174 TAPA FRONTAL SUPERIOR MP1500CNC 1
65 050-KIE-0509-002 CONJUNTO ARMARIO ELECTRICO MP1500CNC 1
66 031-S1B-00003 SILENT BLOCK DOBLE #50X30 M10 4
67 031-APM-00001 ASA INOXIDABLE 250X45 M6 2
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

050-BIS-00002 BISAGRA 4

69 120-05-09-00035 CHAPA SOPORTE GRUPO HIDRAULICO MP1500CNC 1
70 050-ENC-00006 Encoder Lineal GVS200TE0022005M-05-SSC 2
71 120-05-06-00534 CHAPA INDICADORA POSICION LASER DERECHA 1
72 120-05-06-00533 CHAPA INDICADORA POSICION LASER IZQUIERDA 1
73 140-05-01-00058 Alza Matriz Plegadora 455R 1
74 140-05-01-00059 MATRIZ M.460 L=670 mm 1
75 140-05-01-00060 PUNZON PS.135.85.R08 670 1
76 120-05-05-00076 BRIDA PROMECAM 8
77 120-05-08-00070 BRIDA DOBLE REGLAS 8
78 120-05-09-00087 Policarbonato Modelo MP1500CNC 1
79 120-05-09-00088 Policarbonato Nargesa MP1500CNC 1
80 N - 120-05-06-00389 BRAZO ACCIONAMIENTO ENCODER MP3003CNC 1
120-05-09-00038 BRAZO ACCIONAMIENTO ENCODER DERECHO MP1500CNC 1

82 130-05-09-00059 CONJUNTO TAPA INSTALACION ELECTRICA 1
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
83 ~ 120-05-08-00201 SOPORTE PIE PLEGADORA MP1400 CNC 4
84 m 020-D913-M14X30 ESPARRAGO ALLEN DIN 913 M14X30 2
85 020-D934-M14 TUERCA DIN 934 M14 2
86 I 130-05-09-00014 ACCIONAMIENTO ENCODER LINEAL MP1500 CNC 2
87 % 020-D933-M10X20 TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 M10X20 8
88 020-D912-M8X20 TORNILLO ALLEN DIN912 M8X20 4
89 020-D912-M6X16 Tornillo Allen DIN912 M6X16 6
90 020-D125B-M6 ARANDELA BISELADA DIN125B PARA M6 18
99 130-05-09-00015 CONJUNTO TAPA SUPERIOR IZQUIERDA MP1500CNC 1
100 130-05-09-00048 CONJUNTO PUERTA IZQUIERDA MP1500CNC 1
101 130-05-09-00047 CONJUNTO PUERTA DERECHA MP1500CNC 1
102 130-05-09-00045 CONJUNTO TAPA INFERIOR BRAZO MP1500CNC 1
103 020-17380-M6X16 Tornillo Allen Abombado 1ISO7380 M6X16 3
104 140-05-01-00062 ALARGO PUNZON 100 mm 8
105 020-D9021-M6 Arandela Ancha DIN9021 Para M6 6
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

120-05-09-00127 Tapa passacables lateral MP1500CNC 1
107 020-D6921-M8X20 TORNILLO HEXAGONAL CON BRIDA M8X20 8
108 020-D125B-M10 Arandela Biselada DIN125B Para M10 44
109 120-05-06-00540 Tapa passacables inferior 1
110 M 020-D913-M8X20 ESPARRAGO ALLEN DIN 913 M8X20 4
111 c 020-D934-M8 TUERCA HEXAGONALI DIN934 M8 14
112 . 122-CAL-0505-002 TABLA ESPECIFICACIONES 1
113 \ 122-CAL-0506-004 PLACA ALUMINIO ADVERTENCIAS PLEGADORA 1
114 020-D7337-3X8 Remache De Clavo DIN7337 De Al D3X8 12
115 020-D7991-M3X30-ZN Tornillo Allen DIN 7991 M3X30 Zincado 4
116 020-D912-M10x100 Tornillo Allen DIN 912 M10x100 8
117 020-D933-M10X90 Tornillo Hexagonal DIN 933 M10x90 2
118 050-IND-00003 Detector Inductivo Diell M8 NO PNP-10-30 M12 1
119 020-D931-M14X90 TORNILLO DIN 931 M14X90 4
120 040-JMG-00001 Junta Metal Goma 1/2' Gas 4
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

040-RMM-00004 Racor 1/2" Macho Macho 4
122 050-GEN-00022 Soporte Perfil Led 8
123 120-05-09-00074 ARANDELA GUIA MP1500CNC D27XD15X8 4
124 050-LED-SUPERIOR TIRA LED PLEGADORA MP1500CNC L= 1000 mm 1
125 050-LED-INFERIOR TIRA LED PLEGADORA MP1500CNC L= 1
126 / 120-05-09-00119 MONTANTE DERECHO PUERTAS TRASERAS MP1500CNC 1
127 / 120-05-09-00118 MONTANTE IZQUIERDO PUERTAS TRASERAS MP1500CNC 1
128 020-D125B-M5 ARANDELA DIN 125 B M5 44
129 \ 120-05-09-00163 Dintel de Puertas MP1500CNC 1
130 020-17380-M6X8 Tornillo Allen Abombado 1SO7380 M6X8 2
131 120-05-09-00153 SOPORTE INDUCTIVO TRANCHA 1
132 120-05-09-00152 SOPORTE INDUCTIVO TRANCHA 1
133 031-BM-00003 BASE MAGNETICA (#16X4.5 AGUJERO AVELLANADO 8
134 120-05-09-00167 Separador Iman Puerta Trasera MP1500CNC 4
135 120-05-09-00072 PASAMANO GUIA IZQUIERDA MP1500CNC 1

- All -




Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

120-05-09-00073 POLICARBONATO PUERTAS DELANTERAS MP1500CNC 2
137 130-05-09-00055 Puerta Trasera lzquierda MP1500CNC 1
138 130-05-09-00052 Puerta Trasera Derecha MP1500CNC 1
139 120-05-09-00078 Passacables inferior 1
140 020-D912-M6X20 TORNILLO ALLEN DIN912 M6X20 20
141 020-D912-M6X60 TORNILLO ALLEN DIN 912 M6X60 2
142 7 020-D933-M10X25 TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 M10X25 24
143 020-D912-M10X40 TORNILLO ALLEN DIN 912 M10X40 16
144 031-TG-00001 TAPON GUIA LINEAL AGUJERO M6 20
145 020-17380-M6X10 Tornillo Allen Abombado ISO 7380 M6X10 57
146 020-D934-M6 Tuerca Hexagonal DIN934 M6 15
147 020-17380-M6X12 Tornillo Allen Abombado 1SO7380 M6X12 12
148 020-D934-M5 Tuerca Hexagonal DIN934 M5 48
149 020-D913-M5X16 ESPARRAGO ALLEN DIN 913 M5X16 44
150 020-D7991-M3x8 TORNILLO ALLEN DIN 7991 M3X8 16
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

ORIENTADAS 2702

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
151 020-17380-M8X20 TORNILLO ALLEN ABOMBADO 1SO7380 M8X20 8
152 020-D933-M8X35 TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 M8x35 8
153 050-PED-00003 CONJUNTO PEDAL SEGURIDAD 1
154 020-D125B-M24 ARANDELA DIN 125 B M24 8
158 130-05-09-00046 CONJUNTO TAPA SUPERIOR BRAZO MP1500CNC 1
159 040-VLL-00001 Valvula De Llenado HB90638-002B 2
160 040-SAE-00001 SEMIBRIDA SAE 1-1/4 4
161 0 040-JMG-00002 Junta Metal Goma 1/4' Gas 5
162 ‘ 040-RMM-00002 Racor 1/4" Macho Macho 2

Manguera 1 1/4" 250bar - Brida SAE 3000PSI 1 1/4" Recta con Torica -
163 120-05-09-00130 Codo 902 TG 1 1/4 BSP- L= 1050 mm !
Manguera 1 1/4" 250bar - Brida SAE 3000PSI 1 1/4" Recta con Térica -
164 120-05-09-00131 1
Codo 902 TG 1 1/4" BSP - L=1050 mm
MANGUERA HIDRAULICA 1/2"-CODO 909TG 1/2"BSP CONO 602-CODO
166 /\\, 120-05-09-00133 909TG 1/2"BSP CONO 602-250 BARS-L=920 mm-CONEXIONES ORIENTADAS 1
2702
MANGUERA HIDRAULICA 1/2"-CODO 90°TG 1/2" BSP CONO 602-CODO
167 [\ 120-05-09-00134 90°TG 1/2" BSP CONO 602-250 BARS-L=1020mm-CONEXIONES 1
ORIENTADAS 902
MANGUERA HIDRAULICA 1/2"-CODO 90°TG 1/2" BSP CONO 602-CODO
168 = 120-05-09-00135 90°TG 1/2" BSP CONO 602-250 BARS-L=1380 mm-CONEXIONES 1
ORIENTADAS 902
MANGUERA HIDRAULICA 1/2"-CODO 909TG 1/2"BSP CONO 602-CODO
169 > 120-05-09-00136 90°TG 1/2"BSP CONO 602-250 BARS-L=1520mm-CONEXIONES 1
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
120-05-09-00150 ALARGO REDUCTOR 3/8-1/4 1
172 040-TESD-00002 TORNILLO ESFERA DOBLE 1/4" 1
MANGUERA HIDRAULICA 1/4 "-CODO 902 TG 1/4 " BSP CONO 602-
173 /\ 120-05-09-00137 CONEXION ESFERICA 1/4 "-250 BARS- L= 960 mm-CONEXIONES 1
ORIENTADAS 02
MANGUERA HIDRAULICA 1/4"-CODO 902 TG 1/4" BSP CONO 602-
174 X 120-05-09-00138 CONEXION ESFERICA 1/4"-250 BARS- L= 1380 mm CONEXIONES 1
ORIENTADAS 02
175 % 020-D913-M10X35 ESPIGA ALLEN DIN 913 M10X35 8
176 “ 120-05-09-00168 Arandela M10 Trancha 4
177 120-05-09-00154 Arandela inductivo 1
178 m 020-D913-M8X40 ESPARRAGO ALLEN DIN 913 M8X40 1
179 I 130-05-06-00276 Conjunto Laser MP3003 1
180 ! 050-IND-00004 Detector Inductivo Diell M8 NC PNP-10-30 M12 1
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

2. Conjunto pistén izquierdo

N
<
~
o

07.08

07.09

07.05

07.01
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
07.01 130-05-09-00033 CONJUNTO CAMISA CILINDRO IZQUIERDO PLEGADORA MP1500CNC 1
07.02 120-05-09-00108 Vastago Cilindro D95xD100 MP1500CNC 1
07.03 120-05-09-00112 Empaquetadura Cilindro D95XD100 MP1500CNC 1
07.04 120-05-09-00114 Tuerca Trasera Cilindro MP1500CNC 1
07.05 120-05-09-00110 SEPARADOR CILINDRO MP1500CNC 1
07.06 120-05-09-00109 Dolla De Bronce Cilindro D95XD100 MP1500CNC 1
07.07 040-RAS-00011 RASCADOR D95XD105D7/10 1
07.08 040-BA-00018 COLLARIN D95XD115X12 1
07.09 040-JT-00035 JUNTA TORICA D115X5 90 Shore 1
07.10 040-JT-00027 JUNTA TORICA D52X4 90 Shore 1
07.11 040-DPS-00001 DPS #100X@86X16X32 1
07.12 m 020-D914-M8X12 Esparrago Allen Con Punta DIN914 M8X12 1
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

3. Conjunto piston derecho

N
Q
Q
~O

60.09

60.02

60.10

60.11

60.01
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
60.01 130-05-09-00037 CAMISA CILINDRO DERECHO PLEGADORA MP1500CNC 1
60.02 120-05-09-00108 Vastago Cilindro D95xD100 MP1500CNC 1
60.03 120-05-09-00112 Empaquetadura Cilindro D95XD100 MP1500CNC 1
60.04 120-05-09-00114 Tuerca Trasera Cilindro MP1500CNC 1
60.05 120-05-09-00110 SEPARADOR CILINDRO MP1500CNC 1
60.06 120-05-09-00109 Dolla De Bronce Cilindro D95XD100 MP1500CNC 1
60.07 X 040-RAS-00011 RASCADOR D95XD105D7/10 1
60.08 040-BA-00018 COLLARIN D95XD115X12 1
60.09 040-JT-00035 JUNTA TORICA D115X5 90 Shore 1
60.10 040-JT-00027 JUNTA TORICA D52X4 90 Shore 1
60.11 040-DPS-00001 DPS @100X@86X16X32 1
60.12 M 020-D914-M8X12 Esparrago Allen Con Punta DIN914 M8X12 1
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

4. Grupo hidraulico

61.42 61.41 61.25

"
7

619 61.24
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD

040-CA-00001 Campana Acoplamiento Bomba Tipo L Motor 7.5/10/12 1

61.02 040-BH-00007 Bomba Hidraulica De Aluminio De 12 L 1
61.03 040-AE-00002 Acoplamiento Lado Motor 7.5/10/12 Cv 1
61.04 fl 040-AE-00003 Acoplamiento Lado Bomba Tipo L 7.5/10/12 Cv 1
61.05 040-AE-00004 Estrella Acoplamiento 7.5/10/12 Cv 1
j' 050-ME-00010 Motor Electrico de 5.5 Kw A 1400 rpm Brida B5 1
61.07 020-D912-M8X30 Tornillo Allen DIN 912 M8X30 4
61.08 130-05-09-00008 Deposito Hidraulico MP1500CNC 1
61.09 040-JMG-00001 Junta Metal Goma 1/2' Gas 6
61.10 040-JMG-00004 Junta Metal Goma 3/8' Gas 4
61.11 040-FL-00003 Filtro De Aspiracion 1' 1
61.12 040-RRMM-00009 Racor Reducido 1'-1/2' Macho Macho 1

|

61.13 020-D912-M10X20 Tornillo Allen DIN912 M10X20 4
61.14 : 020-D125B-M10 Arandela Biselada DIN125B Para M10 4
61.15 020-D933-M10X45 Tornillo Hexagonal DIN933 M10X45 4
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
61.16 040-TLL-00001 Tapon De Llenado 1" Con Filtro 1
61.17 040-TVA-00001 Tapon Allen 1/2' 1
61.18 040-PST-00002 Pasatabique 3/8' 1
61.19 040-RMM-00003 Racor 3/8" Macho Macho 2
61.20 040-NA-00001 Visor Nivel Aceite De 3/8" Gas 1
61.21 040-FL-00001 Filtro De Aspiracion 1 1/4' 2
61.22 040-JMG-00005 Junta Metal Goma 1 1/4' Gas 2
61.23 040-RMM-00008 Racor 1 1/4" Macho Macho 2
61.24 120-05-09-00080 Chapa Soporte Manometros MP1500CNC 1
61.25 040-MAN-00002 Manometro 0-300 Bars D63 Empotrable Toma 1/4' Trasera 2
61.26 040-FIM-00001 Fijacion Trasera Manometro Empotrar D63 2
61.27 130-05-09-00044 Conjunto Tapa Grupo Hidraulico MP1500CNC 1
61.28 020-D6921-M6X12 Tornillo Hexagonal Embridado M6X12 14
61.29 120-05-09-00086 "Manguera 3/8"" Salida Bomba MP1500CNC" TG 3/8-TG 3/8 L=300 mm 1
61.30 _hk\ > 120-05-09-00099 Aceite MP1500CNC 60 L 1
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcion CTDAD
61.31 020-D912-M8X110-12.9 Tornillo Allen DIN912 M8X110 Calidad 12.9 2
61.32 040-BL-00016 Bloque central HB545228-002C 1
61.33 040-TM-00001 Toma Minimex 1/4" 3
61.34 040-JMG-00002 Junta Metal Goma 1/4' Gas 3

:‘ 040-RMM-00004 Racor 1/2" Macho Macho 4
61.36 . 040-RRMM-00004 Racor Reducido 1/2-3/8 Macho Macho 1
61.37 120-05-09-00132 Manguera 3/8 " Entrada Grupo Codo 902 3/8-TG 3/8 L=425 mm 1
61.38 O 120-05-04-00150 Tubo De Retorno 3/4"" 2
61.39 O 120-05-04-00130 Tubo Retorno 1/2" 1
61.40 O 120-05-09-00151 Tubo Retorno 3/8" 1
61.41 120-05-09-00139 Tubo Minimex Manometro 1/4" - Tuerca M16x200 L=600 mm 1
61.42 120-05-09-00140 Tubo Minimex Manometro 1/4" - Tuerca M16x200 L=600 mm 1
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PLEGADORA HIDRAULICA MP1500CNC - DATOS TECNICOS

5. Armario eléctrico
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SLOTTED TRUNKING UNEX 40x60
L=550mm

PLACE THE LABELS ON THE TOP OF THE TERMINALS AND FUSES
PLACE THE TERMINALS AND FUSES WITH THE OPEN SIDE TO THE LEFT.
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6. Armario del panel de control

=1

wwioet:

09X0€ X3ANN ONIMNNYL A3LLOTS

©)

INSIDE VIEW OF THE FRONT BOX

NUMERIC CONTROL
ESA S630

o i} } 0-12V END SCALE SELECTION

FOR ANALOG INPUTS 3 AND 4

ATTENTION: THE SHADED RECTANGLE
REPRESENTS THE DIP SWITCH POSITION

} 0-12V SELECTION FOR ANALOG INPUTS 3 AND 4

EMERGENCY GENERAL
STOP LOCK KEY ON LAMP ERROR LAMP
(GREEN) (RED)

VOLTAGE LAMP
(WHITE)

SLOTTED TRUNKING UNEX 30x60
L=340mm

usB usB
CONNECTOR CONNECTOR

RESTART BUTTON +
LIGHT (BLUE)

=SFT+ L1

SPEED BUTTON +
LIGHT (ORANGE)

=1

w6t

09X0€ X3ANN ONIMNNYL A3LLO1S
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PLATE HOLE NUMBER [PLASTIC CABLE GLAND| ELECTRIC WIRE | DESCRIPTION
1 M25 -MG31 VF1 FREQUENCY INVERTER POWER INPUT
2 PMA DN12 M20 -MG6 CORRUGATED HOSE WITH RX (DSP LASER RECEIVER)
3 PG9 -MG18 L5 (BEND AREA LAMP)
4 M32 -MG5 MESH WITH SIGNAL WIRES
5 PG9 -MG16 EVS2 (Y2 SECURITY ELECTROVALVE)
6 PG9 -MG15 EVS1 (Y1 SECURITY ELECTROVALVE)
7 PG9 -MG14 EVF (FALL ELECTROVALVE)
8 PG9 -MG17 EVU1 (Y1 UP ELECTROVALVE)
9 PG9 -MG35 EVD2 (Y2 DOWN ELECTROVALVE)
10 - -MG22 + -MG21 | CAN BUS CABLE + ETHERNET EXTENSION CABLE
11 PG9 -MG11 SF9 (RIGHT SIDE HINGE)
12 PG9 -MG12 SF10 (LEFT SIDE HINGE)
13 PG9 -MG43 TX (DSP LASER TRANSMITTER)
14 PG9 -MG38 CONTROL1 ANALOG IN
15 PG9 -MG30 SF11 (BACK RIGHT SIDE HINGE)
16 PG9 -MG8 IS1 (Y1 SECURITY VALVE INDUCTIVE)
17 PG9 -MG36 Y1 SPOOLER
18 PG9 -MG26 EVP (PROPORTIONAL PRESSURE VALVE)
19 PG9 -MG33 EVD1 (Y1 DOWN ELECTROVALVE)
20 PG9 - -
21 PG9 - -
22 PG9 -MG23 IE1 (ENCODER INDUCTIVE 1)
23 PG9 -MG28 VSA (DSP LASER TEST INDUCTIVE)
24 PG9 -MG13 PUMP CONTROL
25 PG9 -MG29 VF1 OUTPUT FAIL RELAY ACTIVATION
26 PG9 -MG32 SF12 (BACK LEFT SIDE HINGE)
27 PG9 -MG7 IF (FALL VALVE INDUCTIVE)
28 PG9 -MG9 I1S2 (Y2 SECURITY VALVE INDUCTIVE)
29 PG9 -MG37 Y2 SPOOLER
30 PG9 -MG34 EVU2 (Y2 UP ELECTROVALVE)

METALLIC BOX REAR SIDE

METALLIC BOX VENTILATION SIDE

O

THREAD TO M6
THREAD TO M6

(@)

METALLIC BOX HINGES SIDE

METALLIC BOX FRONT SIDE
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32 35

METALLIC BOX HINGES SIDE

METALLIC BOX BACK

NUMBER PLASTIC CABLE GLAND ELECTRIC WIRE DESCRIPTION
31 PG9
32 M25 “MG1 POWER SUPPLY
33 M20 RACORD -MG10 PEDAL
34 PG13.5 -MG24 + -MG25 ITX (X AXIS, BACK GAUGE INDUCTIVE) +
ITR (R AXIS, BACK GAUGE INDUCTIVE)
35 M25 -MG3 BACK GAUGE MOTOR / DRIVER HOSE
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7. Esquemas eléctricos
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NUESTRA GAMA DE PRODUCTOS

PUNZONADORAS
HIDRAULICAS

\ o= =
CURVADORAS DE TUBOS Y CURVADORAS DE TUBOS SIN PRENSAS PLEGADORAS
PERFILES MANDRIL HORIZONTALES

TORSIONADORAS PLEGADORAS CIZALLAS
DE FORJA HIDRAULICAS HIDRAULICAS

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

i -8

BROCHADORAS MARTILLOS PILON PARA TROQUELADORAS DE
VERTICALES FORJA CERRADURAS






