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CLI ENTES NARGESA

Prada Nargesa cuenta con m8s de 8.500 clientes en to
aqguell os que ofrecen servicio a terceros con | a maqu
formar parte de esta red que pretende conectarles <co
todas aquellas personas 0 empresas que necesiten pie
de maquinaria Nargesa, podr 8n encontrarles en su zon

producci -n contratando sus servicios.
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aQUlI EREN PARTI CI PAR?

Env2zen un email a nargesa@hargesa.com, incluye | os si

aQueremos animar a todos aquell os que todav2z2a no han

Nombre empresa
ClF
Ciudad
Paz?s

M8quina o m8quinas



PRADA NARGESA

|l iabi tadda®darek | ée®a, 1970
fabricaci - -n d
calidad, fiabi

Prada Nargsesan8. empresa f ami
Espafam8sode 50 afos ere elx pseeciteonrcide | a

m&§s dOeOo0Nohe instal &Nairgreessa es s2mbol o de

Toda nuestra gama de m8qui nas Yy accesolreinbesmosse ufna bsrtioccak

constante de 400 m8quinas, y contamos con m8s de 16.80

Punzonadoras hidr8ulicas

Curvadoras o dobladoras de tubos
Curvadoras o tubos sin mandr il
Torsionadoras de forja en frz2o
Prensas plegadoras horizontales

M8qgquinas de forja
Hornos de forja / Fraguas de propano

M8quinas de grabar en fr2o

Martillo pil-n para forja
Cizallas hidr8ulicas
M8quinas plegadoras hidr8ulicas
Troquel adoras hidr8ulicas para cerradur

Brochadoras o entall adoras vertical es



CERTI FI CADOS
Prada Nargesa cuenta con varias certificaciones que
fabricaci-n, como el recorrido exportando nuestros
|l os componentes de fabricaci-n de | as m8quinas. Est
para nuestros clientes:
CONCESION DE EXPORTADOR AUTORI ZADO
AUTORIZACION DE
EXPORTADOR fTr8§mites aduaneros m§s r8pidos
AUTORIZADO
ESEAOR23000312 fReducci n de | a documentaci-n ar
fPreferencias arancel arias seg%¥n
PYME | NNOVADORA
fDesarroll o en innovaci n, di sefo
fabricaci-n
PYME INNOVADORA . . . . .
fCertificaci n y auditor2za de efi
servicio
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CASOS DE £XI TO

En Prada Nargesa consideramos que el testi moni o de nt
por eso que nos gusta exponer algunos de | os casos de
PORTUGAL AUSTRALI A ESTADOS UNI DOS

Capela & Filhos Manufactured AMadiysXmrB@svironment al

ESPAoA UGANDA RUMANI A
CBET Decoraci-n SL St eel Limited Gala Metal & Desi ¢

aQuUlI EREN PARTI CI PAR?

Env2z2en un email a nargesa@nhargesa.com incluyendo | os s

Nombre empresa
Nombre testimonio
Cargo
Pazs
Texto descriptivo

Fotograf2a con | a m8quina
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1. DATOS DE LA MCQUI NA

1.1 I dentificaci-n de | a m8&quina
Mar ca NARGESA
Tipo: Torsionador a

Model o: MT150A

1.2 Uso normal de | a m8quina
La torsionadora se utiliza para dar forma a | os materi
|l es de pasamanos, etc. Todos | os dibujos que se pueden
yo son posibles de ejecutar con esta m8quina. ®Dnicamen
del mot or .
Se suministran con | a torsionadora un juego de utill aj
rza de las figuras b8sicas. No obstante el fabricante
para que usted realice sus propios dibujos.

Si se produce un accidente por negligencia dell oper

seguridad expuestas en el manual, PRADA NARGESA S.

1.3 Contraindicaciones de uso

Todos | os usos no destinados al trabajo de forjado en
1.4 Ruido ocasionado por |l a m8quina
En el caso de nuestra m8quina el ruido es casi nul o en

1.5 Vibraciones

Il gual qu n el ruido, |l as vibraciones son tambi ®n ca
vel ocidad de rotaci-n del cabezal baj a.
1.6 Lugar tural de trabajo del operario

La torsionadora podr8 ser usada por un solo trabajador

1.7 Descripci-n de |l a m8quina

La m8quina va equipada con un motor de 0,37 Kw / 0,5 C
taci-n al cabezal a trav®s de una corona dentada vy del
punt os de apoyo de | os material es.

La torsionadora contiene un caj-n para guardar | os Yt
soldada y plegada
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Potencia motor 0,37 Kw / 0,5 CV
Tensi-n el ®ctrica 230V Monof8sica 50/60 Hz
Vel ocidad de rotaci-n Ajustable de 0 a 10 r.p
Capacidad m8§xima de torsionado 20 mrd/do
Capacidad m8xima de dobl ado 16 mm/ &0
M&8x. torsionado y doblado en pleti3hal0 nim ¥d18
Long. M&8x. de torsionado seguido 960 mm
Di mensi ones 2270x630x1120 mm
Peso 260 Kg
1.8 Descripci-n de | os accesorios
Los accesorios b8sicos que incorpora | a m8§quina son ac
Est8&8 provisto de diferentes piezas de soporte, punto d
apartado del manual hay una serie de operaciones, expl
1.9 Descripci-n de | os resguardos
Los engranajes y partes m-viles est8n tapadas a excepc
1.10 Caracter2sticas b8sicas de | as herramientas que p
La precauci n gue hay que tener en cuenta con | os acce
tengan el mi smo anclaje y no puedan soltarse ni salir
1.11 Datos relativos al equi po el ®ctrico
I MPORTANTE
Esta m8quina debe ser conectada a una toma de corrien:
La torsionadora MT150A, viene equipada con un motor tr
para poder ser conectada a una red monof 8sica de 230
La m8quina podr8&8 ser conectada a dos tipos de redes d
1. Una red monof8sica de 230V es decir fase de 230V +
2. Una red bif8sica de 230V es decir dos fases de 115V
No ser8 posible una reconversi-n para conectar | a m8qu
sustituya |l a instalaci-n de | a m8quina por wuna instala




La configuraci-n de |l as pletinas situadas en el interi
continuaci n:

Figura tri8ngulo

Para tensi n 230V
Con | a m8quina se suministra el manual del convertidor
aver2a para identificar |l a misma y poder informar al S
El convertidor de frecuencia est8§8 ubicado en el interi
No se deber8n modificar | os par8metros internos |del c
PDnicamente se podr 8 manipul ar el convertidor con | a s
de NARGESA.
La modificaci n de estos par8metros por personal no al
suspensi -n total de | a Garant2a establecida.
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2. TRANSPORTE Y ALMACENAMI ENTO

2. 1. Transporte
El transporte si se realiza se efectuar 8 con un transp
figura. La m8quina se transporta total mente montada. S

~

2. 2. Di mensi ones
Peso: 260Kg

f Klo@oo
ﬂ " 4 (O i
==/ (— =
N L
= T |
- ARG
MTIESA
|
| 2270 635
2.3. Condiciones de al macenamiento
La torsionadora debe al macenarse en |lugares donde cump
-Humedad entre 30% y 95% sin condensaci - n.

-Temper atin®/&€ de+55UC o +750UC para periodos que no exce
-Es aconsejable no apilar maquinas ni objetos pesados
-No desmontar para al macenaj e.




3. I NSTALACIEN Y PUESTA A PUNTO

3.1. I nstrucciones para |l a fijaci - -n

Cuando | a m8quina es bajada por | a grY%a se procurarg c¢
una vez apoyada en el suelo . Si €S0 ho es posible se
en el sitio adecuado.

La m8quina quedar 8 fijada en el suelo por su propio pe

l'isa y nivel ada.

3.2 Montaje para | a reducci-n de ruido y vibraciones
Esta m8quina carece de vibraciones y ruidos, debido a

3.3 Condiciones externas admisibles

Temperatura ambBigBna®ECENque | a temperatura media de | a
+35U0C.

Humedad: EhHpre0®in condensaci-n de agua.

3.4 Instrucciones para |l a conexi-n a |la red el ®ctrica
Se deber8 conectar solo a la red de energ?2a |(indica
|l a correcta podr2a causar dafos irreversibl
Es muy i mportante conectar debidamente | a m8qu

3.5 Sistemas de seguridad para el usuario
Bajo ning¥%n concepto deber8 tocarse | a barra de mater.]
Se deber8§8 destinar el lugar de wubicaci-n de |l a m8quina

material durante su deformaci - - n.
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NSTRUCCI ONES PARA

4. |

4.1 Instruc
Esta m8quin
4.2 Peligro
Siempre se
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4.3 I nfor ma
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LA UTI LI ZACI EN
a el reglaje y ajustamiento
ning%n el emento ajustable, a exc
es (Que no se ueden eliminar). P
cuenta de no |l ocar |l as manos en
nto de | os dedos o brazos.
m®t odos de wutilizaci n prohibido
€ no sean | os suministrados por e
dafTos al operario.
a |l a localizaci-n de averzas, rep
eficiente mecani smo, no suel e s
ra, en |l a parte del control el ect
i tuci n desconectar | a torsionado
ectr-nica se encuentran | os fusib
as mismas caracter2sticas el ®ctr
do por el wvariador de frecuenci a
a el aprendizaje
e esta m8quina, |l a colocaci n de
ver | a secuencia de im8genes del
de |l os %Ytiles tambi ®n se incluyen
n.
EL MANTENI MI ENTO
as revisiones
I piT-n y del cabezal cada 2000 h
Aceite sintetico VG320




6. EXPLI CACIEN DEL FUNCI ONAMI ENTO

6. 1. I ntroducci -n

El Modul o de control electr-nico se ha disefado de fo
sionadora MT500A, bien | a m8quina torsionadora MT150A.
Dado que estas maquinas poseen similares caracter2stic

siguiente, de ahora en adel ante, al habl ar de una u ot
ca, con el ft albofmsgaitiinao tdb&d.si onador a
6.2. Definici-n del m- dul o de mando y control

srm * Encendido durante la conf()yGiani drideaperzametar 03 q
rnm * Encendido durante el fun onami ento del variador
mo ¥ Encendido durante avanceG'ro del cabezal a der

N .
- Encendido durante retroceBEIControl de piezas fabr

Permite desplazarse por | os -digos o aumentar el
@valor de un par8&metro Escape

Permite desplazarse por | ocs -digos o reducir el
@valor de un par 8metro L] Programaci -n

Permite moverse entre grup DetMe9s ndgecirforas . p
introducidas de | os par§me@s

Permite editar par8metros o—gwarfdancliosr Wal arnesi - n
introducidos

Da | a orden de

puesta en mlD@SClave
RUN
Permite parar mientras estha
sl RS T Resetea | os fallo Memoria para pi ¢
Permite cambiar | a frecuenferencia de | a
vel ocidad

q
()

O ©
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6.3. Funcionamiento del equi po

ElI sistema expuesto ofrece |l a posibilidad de trabajar
6. 3. 1. Modo manual

ElI modo manual es en el que trabaja | a m8quina por def
por el modo autom8tico, iempre y cuando |l a producci -n

el evada.

En modo manual, se permite al usuario girar a derecha
menci onados, Yy scoger una velocidad de torsionado con
zar | a torsi n de piezas a su voluntad.

EI funcionamiento es tan sencillo como esto, cuando se
que el pul sador deja de presionarse. La pantalla de de
potenci - metro.

En el moment o que el usuario cree que posee un buen pu
en |la matriz del torno, y realiza |l a torsi-n de dicha
dor escogi do. Para finalizar |l a torsi-n se deja de pul
Ahora ya se dispone de | a ieza torsionada, y como en
de |l a matriz del torno, e recomiffeinda al 0D@a¢aldEidrdoa par e s i

cciones concernientes a

QD
7]
—
()
(2]
—
—

dereddha®ner en cuent a

sentido contrario al de |l a torsi-n) que har8 retrocede
gue se ven?2a realizando | a torsi-n, para facilitar | a
6.3.2. Modo autom8tico

La filosof2za de funcionamiento es | a misma que | a del
emplea para | a producci -n de diferentes piezas en ser.i
viable | a utilizaci-n de | a m8quina en modo manual

Bi en, como punto de partida, el usuari o, una vez intro
pecificar el punto de inicio de | a torsi-n que debe re
iProgro@mparece en el dD s fpil miyr ep u medoshadrex i me d ioarstie nl os p
resficdee o a by qdi® emda oseer edcehbae especi ficar el punt o que
definir |l a torsi-n. As?2 pues, cuando se halle un punto
de pul sar el pul sador de giro en uno u otro sentido, vy
fProgr@&meprarece en el di spl alhefuinnimensidpe ¢parteci sio- @

LIl egado este momento, el usuari o, que ya debe haber in
realizar wuna torsi-n de c2rculo, o una de cuadrado. Es
ya sea el antes Aot aidonpde seakdotraidei ®n menc iTomrado np ules a

cuadno@amarece en el di spl aefuinnmeincsmsic- par ¥ OPHIDY aRef er

que recalcar que en |l a torsi-n de c2rculo solo esta pe
hacia |la izquierda, mientras que en |l a torsi-n de cuad
vez iniciada |l a torsi-n hacia un | ado, es imposible re
da por finalizada.

-MH_
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ual mente se dispone de un sistema de control automs§t
perdido el punto de referencia. Esto no suele suced
nte debe seguir | os pasos que de forma clara se | e i
r %l timo, aungue no por eso mMenos i mportante, hay qu
n Ila normativa de seguridad, y en caso de que se pro
rno no volver8 a ser utilizable hasta que se restabl
scar8 el punto de inicio de |l a m8quina (siempre que
iendo | as indicaciones dadas enfEeslc ajpesrpa agya rLaODX,i zaacrc i
s referencias siguen siendo fiables.

-Mn_



6.4. Utilizando el equipo
A continuaci-n se describe de forma gr8&8fica, y como co
de seguirse para un correcto funcionamiento del equiopo
presentan en cada momento con el objetivo de hacer m8s
m8quina torsionador a
6.4.1. Activar | a m8&quina
ESCAPE PARA
I NI CI ALI ZACI DN
Figura 1. Pantalla de puesta en marcha de
6.4.2. Inicializando | a m8qui na
El usuari o presiaadorée pul sador de
NARGESA MT150fA
I NI CI ALI ZANDDP
Figura 2. Pantalla de inicializaci-n.
En estos momentos el torno realiza un giro, par8ndose
teriormente tomar8 | as referencias en base a este punt
6. 4. 3. M8quina en espera
NARGESA MT150}A
EN ESPERA
Figura 3. Pantalla de espera por defect

_Mp.
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6.4.4. Sentido de giro a izquierda
El usuari o presif@inrao ed padusiaedoda de

SENTI DO DE GI|RO
| ZQUI E @RgA

Figura 4. Pantalla de giro a izquierda.

6.4.5. M8quina en espera

NARGESA MT150}A
EN ESPERA

Figura 5. Pantalla de espera por defect

Cuando el usuari o no presiona ninguno de | os pul sadore

6.4.6. Sentido de giro a derecha
El usuari o presifinraco ed pad saldar de

SENTI DO DE GI|RO
DERECH®3=

Figura 6. Pantalla de giro a derecha

6.4.7. M8quina en espera

NARGESA MT150}fA
EN ESPERA

Figura 7. Pantalla de espera por defect

Cuando el usuari o no presiona ninguno de | os pul sador e

-MC_



6. 4. 8. Programar | a torsi-n de una pieza
El usuari o presifmagrd.mpul sador de

DEFI NI R PUNT®
I NI CI O TORSI @N

Figura 8. Pantalla inicial para definici-n
6.4.8.1. Buscando el punto de inicio
El usuari o puede prisironar delqupelrsiador de

SENTI DO DE GI|RO
| ZQUI ERGE

Figura 9. Pantalla de giro a izquierda

O puede presion@ielo puddeaeaehade

SENTI DO DE GI|RO
DERECHS=

Figura 10. Pantalla de giro a derecha

Hasta alcanzar el punt o que crea adecuado para iniciar

DEFI NI R PUNT®
I NI CI O TORSI @N

Figura 11. Pantalla inicial para |l a definic
6.4.8.2. Confirmar el punto de inicio de |l a torsi-n
El usuari o presfiromgadaardarpul sador

DEFI NI R PUNT®
I NI CI O TORSI @N

Figura 12. Pantalla para |l a definici-n del

_MT_



¢chw{Lhb! 5hw!

6. 4. 8.
El

3.
usuario

Definici-n

59 Chww!

del tipo de

a¢tmpn!

torsi-n

DEFI NA TI
DE TORSI ON

PO

Figura 13. Pantalla para | a
6.4.8.4. Ejecuci-n de |l a torsi-n
6.4.8.4.1. Torsi-n de cuadrado
El usuari o puede prisironar dpelBupelraader ed bl a

DEFI NA TORSI ¢N
REFERENCI A: 0po01
Figura 14. La referencia muestra
DEFI NA TORSI ¢N
REFERENCI A: Opb 43
Figura 15. Hasta que | a pieza ha
6.4.8.4.2. Torsi-n de c2rculo
El uswuario prefGiama aeldzpwli sear daoar
DEFI NA TORSI ¢N
REFERENCI A: oOpo1
Figura 16. La referencia muestra
DEFI NA TORSI ¢|N
REFERENCI A: op76
Figura 17. La referencia muestra
Hasta que | a pieza ha alcanzado |l a torsi-n

_My_

presifibmrasiedn paddscaebdpadbardoir - ede

def i

el

al

el

el

c2rcul o

nici -n

estado

canzado

estado

estado

deseada.

de



6.4.8.5. Finalizaci-n de |l a torsi-n
El usuari o debe presionafMeumo@dicde | os 8 pulsadores de

GRABAR TORSI ¢ 1
REFERENCI A: O0P76

0

Figura 18. Pantalla de finalizaci -n de |

6.4.8.6. Desclave
El usuari o puede prisironar d@fiup @Ir al adeerr efdubnaci - n del sent

l a torsi -n

REALI CE
DESCLAVE

Figura 19. Pantalla de desclave de |l a to
En este momento el usuari o dDeebsecrilBa vper esi onar el pul sado

6. 4. 9. M8quina en espera

NARGESA MT150}A
EN ESPERA

Figura 20. Pantalla de espera por def ect
6.4.10. Repetici-n de una torsi-n existente
6.4.10.1. Selecci-n de |l a memoria a repetir
El usuari o presiona urive nidoed ¢lrao £ |1 8 quiel shad greadr addled una tor

BUSCANDO PUNTP
DE I NI CI O

Figura 21. Pantalla de b¥Wsqueda autom8tica del pun:




La

6.
El
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m8§quina gira hasta encontrar el punto de inicio
PUNTO I NI CIlO]1
ENCONTRADO
Figura 22. Pantalla de punto de inicio de
10. 2. Ejecuci-n de | a memoria seleccionada

usuario

Figur a

presiona

d e AVeenoddq eak

mu k sno

aont eador mdet e.

N 1
0000

I NI CI A TORSI ¢
N. P: 01 R E F[
23. Pantall a ini

ci al de ejecuci-n de

N 1
0001

Figura 2

| NI CI A TORSI ¢
N. P: 01 R E FJ
4 . La torsi - -n

seleccionada

I NI CI A TORSI ¢IN 1
N. P: 01 REF| 0002
Figura 25. La referencia indica el estado
I NI CI A TORSI ¢IN 1
N. P: 01 REF| 0076
Figura 26. La torsi-n ha finalizado, |l egando

de

a

empi eza

a (

a



Ahora | a m8quina realiza el desclave autom8tico de | a
torsi-n.

I NI CI A TORSI ¢IN 1
N. P: 02 REF] 0076

Figura 27. La torsi-n ha finalizado, vy el numer o de

6.4.11. M8quina en espera

NARGESA MT150
EN ESPERA

Figura 28. Pantalla de espera por defect
6.4.12. Gesti-n de piezas fabricadas
El usuari o presifoM®d el pul sador de

SELECCI ONE

MEMORI A
Figura 29. Pantalla de selecci-n de memor.i
6.4.12.1. Selecci-n de memoria a visualizar
El usuari o presiona urive ndoed ¢lar s €& ppwnldd e@chdreesa dea memor i a
gui eren controlar |l as piezas fabricadas.

PI EZAS M1: 0f2
CNT PARA BORRAR

Figura 30. Pantalla de control de | as piez
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6.4.12. 2. Borrar el contador de piezas fabricadas
El usuari o presioNea el pul sador de

CONTADOR 1

BORRADO
Figura 31. Pantalla informativa del contad
Despu®s de 1 segundo esta pantalla desaparece y | a m8§q

NARGESA MT150
EN ESPERA

Figura 32. Pantalla de espera por defect
6.4.12. 3. No borrar el contador de piezas fabricadas
El usuario presimaadee pul sador de

NARGESA MT150
EN ESPERA

Figura 33. Pantalla de espera por defect
Soluci-n de problemas y situaciones an- mal as
6.5.1. Paro de emergenci a
PARO DE

EMERGENCI A

Figura 34. Pantalla indicadora de un paro d

_HH_



Una vez solucionada |l a situaci-n de emer gédhacrioa,deel usu
emergeéenci a

ESCAPE PARA
I NI CI ALI ZACI PN

Figura 35. Pantalla indicativa de | a necesidac
E|l Usuari o antes de presionar Escape debe tener presen
torno o al g%n el emento atrapado en el (Se puede extr

di ante | os padisraod oar eiseygdudi®e r da a d&recha

NARGESA MT150
I NI CI ALI ZANDP

Figura 36. Pantalla de inicializaci-n
ElI torno gira hasta encontrar su punto de inicio, a pa
momento | a maquina se detiene y pasa a espera.

NARGESA MT150}A
EN ESPERA

Figura 37. Pantalla de espera por def ect
6.5.2. Interrupci-n del suministro el®ctrico o situaci
6.5.2.1. Cuando ninguna torsi-n estaba en proceso

Por favor, r éfiféerdicrisiev aarl Ipduenm &g pdmthdad @ ANDO EAd. EQUI PO
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6.5.2.2. Cuando una torsi-n estaba en proceso 0 se pro
En el moment o de restablecerse el suministro el ®ctrico
mensaj e.
PRECAUCI ¢ N! !
PIEZA EN MAQU| NA
Figura 38. Pantalla de advertencia de pieza
El usuario debe extraer |l a pieza de | a m8quina para su
dad, puede ayudarse del movimiento que | a rf&iqgruo na irze-al
qgui oy ddxi r o a a.erecha
Hecho esto, el usuari o defmec®ppresionar el pul sador de
NARGESA MT150fA
I NI CI ALI ZANDDP
Figura 39. Pantalla de inicializaci-n de |
Ahora | a m8quina realiza un giro hasta posicionarse en
todas | as referencias de torsi-n. En este momento, | a
NARGESA MT150fA
EN ESPERA
Figura 40. Pantalla de espera por defect
6.5.3. P®rdida de referencia
Aunque el hecho de que se produzca esta situaci-n es m
de referencia en | a m8quina. Si esto sucede, para evit
se realicen bajo referencias err-neas, |l a m8quina mues
ERROR DE
POSI CI ONAMI ENfJ O
Figura 41. Pantalla indicativa de p®rdida

-Hn_



Despu®s de varias intermitencias, el torno muestra por
ESCAPE PARA
I NI CI ALI ZACI DN
Figura 42. Pantalla indicadora de magquina esperar
El usuari o debe pr d5s oampa el pul sador de
NARGESA MT150|A
I NI CI ALI ZANDP
Figura 43. Pantalla de inicializaci-n.
Ahora |l a m8quina realiza un giro hasta encontrar su pu
y pasa a esper a.
NARGESA MT150}A
EN ESPERA
Figura 44. Pantalla de espera por def ect
6.6. Selecci-n de idioma y model o
Este apartado es el mas complejo del controlpodpdédraque s
causar dafos irreparables en I a m8quina y en el contro
Por consiguiente teniendo en cuenta | o antes mencionad
se especificarg8n a continuaci - -n
Aqu?2 se detallan |l as distintas pantallas que se presen
f8cil | a comprensi-n del funcionamiento de | a m8quina
EI interruptor general de | a m8quina tiene que estar e
El acceso al menci onado men¥%% se realiza presionando | a
taci-n a |l a m8quina a trav®s del interruptor gener al
maci -n en pantall a.
SELECCI EN | DI DMA
ESPAcOL
Figura 45. Pantalla de selecci-n del i di

-Hp.
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Para cambiar el idioma de | a m8quina torsionadora no t
Tecla 1 : Espafol

Tecla 2 : Il ngl ®s

Tecla 3 : Franc®s

Tecla 4: 1tal

EBPolaco

Al proceder como se detalla podr8&8 ver el i dioma escog

presioneGi motacd®dar echa

Una vez |l egados a este punto |l a informaci-n en pant al

SELECCI ¢N
MODEL O

Figura 46. Pantalla de selecci-n del mod

Puede usted seleccionar entre tres model os diferentes,

tecl as:

Tecla 5 MT150A Monof 8sico

Tecla 6 MT150A Trif8sico

Tecla 7 MT500A Trifg8sico

Al optar por una de estas opciones, el cambio en | a in
est® de acuerdo con el model o que desea escoger, no t

para confirmar
Cuando | o haga, en pantalla aparecer8 un mensaje de in
nuevo model o, y | a m8§quina se reiniciar8 para un func

-HC_



N N N NN N N o o oW
o A W N PR O © 0 O K

MATRI CES DE SERIE

S124 /86

—
=
L

e

_EEd

500060 e e e e

25 Matriz espiral grande S121 Rosca de amarre
Matriz espiral pequefa77 Arandel a de amarr
Grueso 7 mm. S123 Soporte para carrtr
Grueso 8 mm. 8 B4 Rodill o para carr
Grueso 9 mm. 85 Matriz cabezal tr
Grueso 10 mm. S124 Matriz para hacer
Grueso 11 mm. 919 2 Soporte para matr
Grueso 12 mm. 93 Matriz inicio espi
Matriz cuada8rado 12 914 Matriz inicio espi
Matriz cua@rado 14 110 Matriz ganchos vy
Matriz cuapdasadtand0 35* 8.

_HT_
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Matriz para torsionar cuadrado 12 y 18mm o 1/ 4 vy

Matriz de acero templado F114 realizar
torsionado en cuadradill o de 12;}\% 18x18n
o 1/ 4x1/ 4" y 5/ 8x5/8" Pul gasyg , 3
carbono convencional

~

~—

Matriz para torsionar cuadrado 14 y 16mm o 3/8 vy

Matriz de acero templado Fllh\p{ra realizar

torsionado en cuadradill o de 1 y 16x16r
o 3/8x3/8" y 1/2x1/ 2" Pul gao¥ itwort, en e
carbono convencional

~

Matriz para torsionar cuadrado 20 y pletina de 3¢

Matriz de acero templado F114 eal i zar
torsionado en cuadradill o de 2 y Pl et
35x10mm o 3/ 4x3/4" y 1 1/ 4"+ yadas
Whi t wor t | en acero al carbo jonvencional
Matriz inicio espiral diam. 80mm
Matriz de acero templado F1140 P2 a¥fa realizar
inicio de | a espiral en pIetinA_"r‘,“ Cgmadrado o |
max. de 10mm de espesor. @_ﬂ/ﬁ
Matriz espiral diam. 120mm
Matriz de acero templado F1140 P a e realizar
segunda operaci-n de | a espiral~€n pletina, ¢

do o redondo max. de 10mm (‘f.s/'spf

_Hy_



Matriz inicio espiral di am. 100mm

Matriz de acero templado F1140 parr.,! reali zar
inicio de | a espiral en pletinay» cuadrado o r

e
max. de 16mm de espesor. - ,ﬁ

Matriz espiral di am. 220mm
(\q
Matriz de acero F1140 para reali; @ 4 segunc
operaci-n de | a espiral en pIeV‘Tna. cuadrado
dondo max. de 16mm de espeso»ﬁ

Matriz de anillas de 80mm

Matriz de acero F1140 para
metro interior 80mm tanto

anil |l as ¢
0O cuadr ¢

r

.

Matriz de trenzado en redondo

Matriz de acero F1140 para realizar un trenz:
tres redondos max. 3 varilw de di § me

Matriz de tetones

Matriz de Microfusi-n templ ada
tipo de doblados, ganchos,

ara realizar
bo f}\ cadena

e

-an
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8. MATRI CES OPCI ONALES

Anill as de radio fijo

ReferenclO #®:10 010401
Matriz de acero para reali: _ en redo
cuadrado, | 1 amada barandill\

Di §8metro interno Capacidad Max. Peso

96, 100, 110 mm Redondo o cuadrado de 16 1ndm Kg

Matriz pecho pal oma

Ref er encO #:10 0104002

Matriz de acero para realizar Pecho o Buche

muy utilizado en balcones y yfntanas.

\

/
Di §8metro interno Capaci dad Max. Peso
225 mm Redondo o cuadrado de 16 1n2m Kg

Matriz de doblar pletina

Ref er enclO ®:10 0104003

Matriz de acero templado p / dobl adoa

pletina, pasamano o planch tipo. L
con m2ni mo radio exterior.

Capacidad Max. Peso
Pl etina de 40x10 mm 3,1 Kg
Matriz volutas al <canto
Ref er enc0 110 0LO4004 — _
| (©
Matriz de acero templado para r volut as
espirales al canto para darl e o diferen
utilizado en algunos pa2ses e / 0S.
y
<
Capacidad Max. Peso
Redondo o cuadrado de 16 mm 0,75 Kug




Utillaje de pifas

Ref er encO #:10 00405

Utill aje para realizar pi fTas
medi das de cuadradillo o re

po en d

Utill aje disponible para cuadrad en mil 2metr o

pul gadas

Capacidad Max. Peso

4 cuadrados o redondos de 10 mm 45 Kug
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9. PASOS ESENCI ALES PARA UNA RCPI DA PROGRAMACI EN DE LA
9. 1. Pantalla inicial

ESC 1-Presionar unal sola vez esta te%IS%A(ﬁ’lﬁa%%%\ponem'
marcha | a m8quina. I NI ClALI ZAGI ON
SR .
->__I 2-Presionar una vez |l a tecla pr qaRzEsRanMT 1EDHIAr ar
ramaci - n.
PROGRAM g EN ESPERA
—
E— 3-Con | as botoneras de color negro buscar el puni
() inicio de |l a torsi-n a realizar.
- DEFI NI R PUNTO
() I NI CIl O TORSYI ON
—
4-Presionar una segunda vez pphra confirmar Jla pr
_>| ) o DEFI NA TI1 P|O )
maci -n del punto de inicio dg | a_torsi-n _aj real:
PROGRAM DE TORSI ON
——— 5-Escoger una de | as dos opciones de programaci -
cuadrado circular con |l a pri era opcl  -n pojdr 8 pr
en | os dos sentido de giro, onD?§|§égEQ§§|9Hci-
— , F l.A:4].0000
— podr 8 programar en sentido d IRAES Ea%Eu'\]Cas ~dje”l r-el
~—
6-Con | as botoneras negras realizar |l a torsi-n, a
() sible de una sola tirada. Debido a |l as diferente
- de | os materiales | e aconsejamos realizar | a tor
material. En | a pantalla podr8 visualizar el n%n
() sos de |l a torsi-n.
—
7-Una vez realizada | a torsi -  p—eye—greierffa en |
las 8 teclas num®ricas. A conftinuBREALKhCEe Japarec
1 siguiente mensaje en |la pantdglla.DESCLAVE

-OH_
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8-Con | as botoneras negras realice el desclave h.
poder sacar el material. Solo |le permitir8 real
mi ento del cabezal en sentido contrario al que h
do la torsi-n.

9-A Continuaci-n pulse |l a tecla desclave |l a tors

dara grabada con su descl ave

9.2. Realizaci-n de piezas en serie
10Una vez se tenga grabada una torsi-n e
ria pulsandola una vez el cabezal buscar
inicio una vez se haya detenido col ocar
volver a pulsar | a misma memoria el cabe
realizar | a torsi-n. Estas dos operacion
be ir realizando para hacer | as torsione

n una me
a el pun
el mat er
zal empe
es son

s .



Anexo t®cnico
Torsionadora de forja MT15

DESPI ECE
ESQUEMAS
Esquema de potenci a

Esquema de maniobr a



DESPI ECE

86

v.0

W/

o

A

7L0 SLO
210 910
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Elemento Ne de pieza Descripcién Ctdad.
048 120-01-02-00048 CHAPA POSTERIOR MT150 1
054 120-01-02-00054 CHAPA FRONTAL MT150 1
S118 130010200118 CONJUNTO ESTRUCTURAGUIA MT150A 1
027 120-01-02-00027 TAPAMOTOR REDUCTOR MT150 1
028 120-01-02-00028 TAPA MECANISMO MT150 1
038 120-01-02-00038 ABRAZADERA CARRO MT150 1
S114 130-01-02-00114 CONJUNTO PUPITRE MT150A 1
S120 130-01-02-00120 CONJUNTO PORTA UTILES 1
057 120-01-02-00057 RELLENAR descripcion pieza 1
028 020-D6321-MB8X16 Tornillo Hexagonal Embridado Din6321 M8X16 22
014 120-01-02-00014 Pifién Z15 M3.5 1
008 120-01-02-00008 Eje 1
001 030-D471-00007 Circlip EjeDIN 471 D85 3
003 120-01-02-00003 Platina Soporte Cojinete 2
004 030-CJ-00011 COJINETED85XD130D22 6017-2RS 2
002 120-01-02-00002 Arandela de Ajuste 1
007 120-01-02-00007 Chaveta Corona de 14x3 1
S117 130-01-02-00117 Carro 1
5127 130-01-02-00127 Conjunto Cuadrado Guia 1
107 050-MEFC-00002 Motor Trifasico Con Freno C.C0.37 Kw 1500 Rpm 50-60Hz 240/400V BS 1
016 120-01-02-00016 Arandela 1
017 020-D333-MB3X30 Tornillo Hexagonal DIN 933 M8x30 1
015 020-DG33-MB8X25 Tormillo Hexagonal DINS33 M8X25 4
005 020-D333-M12X20 TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 M12X20 8
047 020-D9317-M8 Tuerca Remachable DIN 39317 M2 4
5116 130-01-02-00116 Llave Apriete Carro 1
S122 130-01-02-00122 Conjunto Nollo 1
037 120-01-02-00037 Tornillo Sujecién Carro 1
021 120-01-02-00021 Brida Sujecion Matriz 1
020 020-D313-M14X60 ESPARRAGO ALLEN DIN 513 M14X60 1
022 020-D334-M14 TUERCADIN 934 M14 1
025 020-17380-M6X12 Tornillo Allen Abombado ISO7380 M6X12 10
105 020-D6921-M10X20 TORNILLO HEXAGONAL DIN 6321 M10x20 4
031 020-D934-M10 Tuerca Hexagonal DINS34 M10 6
106 050-RT-00001 Reductor Fre320 S/Brida 1:87 lec71 1
109 120-01-02-00109 SOPORTE INDUCTIVOS 1
S126 130-01-02-00126 CONJUNTO ENGRANAIE Z60 1
034 050-IND-00001 Detector Inductivo Diell M8 Npn-1030Vd 2
099 031-API-00002 AsaPuente Inserto Metalico M6 L93.4 A35 R2093F-6 1
$125 130-01-02-00125 Conjunto Espiralde 210 1

-OC_




093 120-01-02-00093 Matrizlnicio Espiral Diam. 100mm {12 Operacion }
054 120-01-02-00054 MATRIZ INICIO ESPIRAL D80 INI 12
060 120-01-02-00060 MatrizEspiral de 16
074 120-01-02-00074 Matriz12 -18
075 120-01-02-00075 Matriz 14-16
076 120-01-02-00076 Matriz 20-38
s124 130-01-02-00124 Matrizanillasde 80
085 120-01-02-00085 Matriz Trenzado
077 120-01-02-00077 Arandela Posterior
5128 130-01-0200128 Conjunto Rulina
5123 130-01-02-00123 Mango Calibrado
S121 130-01-02-00121 Maneta Roscada
078 020-D934-M16 TuercaHexagonal DIN934 M16
068 120-01-02-00068 Varilla@ 7
069 120-01-02-00069 Varilla@ 8
070 120-01-02-00070 Varilla@ 9
071 120-01-02-00071 Varilla@ 10
072 120-01-02-00072 Varilla@11
073 120-01-02-00073 Varilla@12
052 120-01-02-00058 Goma Fondo Caja Utillajes
011 020-DS13-M5X10 Esparrago Allen DIN913 M5 x 10
$115 130-01-02-00115 CONJUNTO APOYO IZQUIERDO
S118 130-01-02-00119 CONJUNTO FINAL SOPORTE DERECHO
055 122-PLC-0000-001 Placa Caracteristicas General
102 020-D7337-3X8 RemacheDe Clavo DIN7337 De Al D3X8
043 050-PE-00009 PRENSAESTOPASPG 13
035 020-D333-M10X25 TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 M10X25
110 120-01-02-00110 Matriz Tetones
76 122-EMB-0102-001 Palet de Madera
77 120-01-02-00117 Metacrilato Nargesa
78 120-01-02-00118 Metacrilato modelo
93 120-01-02-00088 TAPA UTILLAJES MTL150
111 020-D9021-M8 Arandela Ancha DIN9021 Para M8
50 020-DIN571-8X30 Tornillo Hex. Para Madera Din571 8X30
113 120-01-02-00119 Espuma Cajdn-Carro
112 120-01-02-00120 Espuma Cajén
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NUESTRA GAMA DE PRODUCTOS

CURVADORAS DE TUBOS
PERFI LES

TORSI ONADORAS
DE FORJA

HORNOS
DE FORJA

BROCHADORAS
VERTI CALES

"CURVADORAS DE TUBOS S

MANDRI L

PLEGADORAS
HI DRAULI CAS

MAQUI NAS DE GRAVAR
EN FRI O

MARTI LLOS Pl LON PAR/
FORJA

PUNZONADORAS
HI DRAULI CAS

PRENSAS PLEGADORAS
HORI ZONTALES

Cl ZALLAS
HI DRAULI CAS

MAQUI NAS DE FORJA EN
CALI ENTE

TROQUELADORAS DE
CERRADURAS



