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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.
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¢ QUIEREN PARTICIPAR?

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!

Nombre empresa
CIF
Ciudad
Pais

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:

PORTUGAL AUSTRALIA ESTADOS UNIDOS

Capela & Filhos Manufactured Alloy Xtras Madison Environmental Resources

UGANDA RUMANIA

ESPANA
CBET Decoraciéon SL

Steel Limited Gala Metal & Design SRL

¢ QUIEREN PARTICIPAR?

Envien un email a nargesa@nargesa.com incluyendo los siguientes datos y les afiadiremos en nuestra web

Nombre empresa
Nombre testimonio
Cargo
Pais
Texto descriptivo

Fotografia con la maquina
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1. CARACTERISTICAS DE LA MAQUINA
1.1. Dimensiones generales
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1.2. Descripcién de la maquina
La finalidad de la maquina de forjar puntas en caliente NARGESA PC16 es facilitar el trabajo de enrollado
del hierro en caliente, moldeando la punta en forma de caracol.

NOTA:

Cualquier otra aplicaciéon que no sea la especificada y para la que ha sido disefiada puede oca-
sionar dafnos a la maquina y a las personas, de los cuales el fabricante no se responsabiliza




MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

1.3. Identificacion de la maquina

Zona de trabajo

Mandos de
accionamiento

Pieza inicio

Armario eléctrico

Soporte delantero

Cilindro sujecion
material

B e (€

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

TRADEMARK NARGESA MODEL PC16

YEAR OF MANUFACTURE SERIAL N2

DIMENSIONS 640x1300x1110 mm.  WEIGHT 336 Kg.
POWER 2,2  Kw. INTENSITY 9/5 A.  VOLTAGE V. Hz50/60




1.4. Caracteristicas generales

Motor eléctrico

2.2 KW (3 HP) a 1400 r.p.m.

Tension eléctrica

230/400V Trifasica 50/60 Hz
230V Monofasica 50/60 Hz

Intensidad

9/5 A

Presion hidraulica

210 Kg/cm2

Bomba hidraulica

7.5 litros/minuto

Depésito

27 litros

Peso

336 Kg.

1.5. Identificacion de las protecciones

Tapa acceso
grupo hidraulico

Tapa trasera

Queda TOTALMENTE PROHIBIDO trabajar sin las protecciones montadas. Las protecciones solo

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




MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

2. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

2.1. Transporte

El transporte de la maquina se realizara mediante una carretilla elevadora o mediante una traspale, siendo
el punto de fijacion la base inferior de la maquina (disefiada para este efecto).

Se ha de tener en cuenta el riesgo de vuelco de la maquina

2.2. Condiciones de almacenamiento
* Humedad relativa entre 30% y el 95% sin condensacion.
* Temperatura entre 15°C y 55°C.
* No apilar nada sobre la maquina.
* No desmontar la maquina para su almacenamiento.

- 10 -



3. MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

La maquina de forja NARGESA PC16 necesitara nuestra atencion en el apartado de mantenimiento en los
siguientes puntos:

- Mantenimiento hidraulico

- Mantenimiento de engrase

- Mantenimiento de limpieza

- Ajuste de las guias

- Regulacion del freno

3.1. Mantenimiento hidraulico

Dado que la maquina de forja NARGESA PC16 dispone de mecanismos hidraulicos sera necesario
comprobar periédicamente el nivel del aceite del depdsito. Para tal efecto el depdsito esta provisto de una
mirilla (1) que nos permite observar el nivel. Para determinar el nivel siempre se realizara con la maquina
parada y en posicion de reposo.

En el caso de que el nivel esté bajo, se rellenara con aceite hidraulico HM 68 por el tapdn (2) hasta que se
vea el aceite por la mirilla (1) (aproximadamente por la mitad de la mirilla). Se aconseja una revisién del
nivel como minimo 1 vez cada 3 meses.

- 11 -



MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

3.2. Mantenimiento de engrase

La maquina de forja NARGESA PC16 incorpora unas guias por donde se desliza el conjunto porta crema-
llera que deben ser engrasadas. La periodicidad del engrase dependera de la frecuencia de utilizacion,
siendo aconsejable su engrase como minimo cada 80 horas de funcionamiento.

3.3. Mantenimiento de limpieza

Debido al uso cotidiano de la maquina de forja NARGESA PC16 se generan residuos metalicos (escoria,
cascarilla, etc.) que pueden perjudicar el buen funcionamiento de la misma. Por ello recomendamos la lim-
pieza de la maquina, especialmente en la zona de las guias, al finalizar cada jornada de trabajo.

3.4. Ajuste de las guias

Debido al uso cotidiano de la maquina de forja NARGESA PC16 es posible que las guias se desajusten.
Para poder ajustarlas se actuara sobre los tornillos de ajuste situados a los lados de las guias. Este ajuste
se realizara con sumo cuidado y por las dos partes iguales, ya que un mal ajuste puede ocasionar un mal
funcionamiento de la misma.

- 12 -



3.5. Regulacién del freno

Para un funcionamiento 6ptimo de la maquina de forja NARGESA PC16, ésta incorpora un sistema de fre-
nado que nos permite regular la velocidad de avance de la cremallera. Este dispositivo viene graduado de
fabrica y es aconsejable no manipularlo. En caso de que sea necesario ajustar las guias, se recomienda
revisar también el freno, ya que éste, debido al nuevo ajuste de las guias es posible que frene en exceso.
La regulacioén del freno se realiza mediante el tornillo situado sobre una de las guias, tal como se ensefia
en el dibujo siguiente, y su regulacion se puede realizar con la ayuda de una llave allen del nimero 14, sin
necesidad de desmontar la tapa trasera.

- 13 -



MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

4. INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA
4.1. Situacion de la maquina
La maquina de forja NARGESA PC16 se posicionara sobre una superficie lisa y a poder ser nivelada. Si se

desea se puede anclar al suelo mediante los agujeros realizados en la base para este fin.

4.2. Area de trabajo

Para el uso de la maquina de forja NARGESA PC16, es imprescindible tener el espacio necesario para
trabajar en la parte frontal (como se muestra en el dibujo) y tener también acceso a los laterales para llevar
a cabo el mantenimiento de la maquina.

- 14 -



4.3. Condiciones externas admisibles

Las condiciones de trabajo de la maquina oscilaran entre los +5°C y los +50°C siendo la temperatura maxi-
ma continuada de +45°C (24 horas)

La condicion de humedad ambiental oscilara entre el 30% y el 90% sin condensacion.

4.4. Conexionado eléctrico

La maquina NARGESA PC16 esta disefiada para ser conectada a una toma de corriente de 230/400 vol-
tios trifasica a 50/60 Hz.

Cuando se conecte asegurese que el motor eléctrico gira en el sentido correcto (el sentido esta indicado
por el adhesivo colocado en el motor). En caso de que no vaya en el sentido correcto, gire una de las fa-
ses de entrada.

X Y Z

‘ Figura estrella

(predeterminada)

SP 9 Vﬁ) Para tension 400V

L1| L2| L3

Figura triangulo
Para tension 230V

NOTA: En caso de cambio de tensién sera necesario proceder a un cambio de la proteccién del

motor eléctrico segun la siguiente tabla:
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

5. MANUAL DE OPERACIONES
La maquina de forja NARGESA PC16 tiene 2 modos de funcionamiento:
- Modo Manual
- Modo Automatico
Antes de explicar los modos de funcionamiento explicaremos los diferentes componentes y caracteristicas
de la maquina de forja NARGESA PC16.

5.1. Descripcion del cuadro de control
En la parte lateral de la maquina de forja NARGESA PC16 se localiza el armario eléctrico donde se pue-
den identificar los diferentes controles de la maquina. Estos controles se localizan en la siguiente figura.

Piloto indicador de
tensién

Paro de emergencia

Piloto indicador de
rearme

Pulsador de rearme

Piloto indicador de
marcha

Piloto indicador de

alarma
Interruptor principal
. Marcha . Paro ESC‘ ESC
{@ Contador a cero {V Funcionamiento manual G‘ Funcionamiento automatico

5.2. Puesta en marcha

Para poner en marcha la maquina de forja NARGESA PC16 sera necesario conectarla a una fuente de
energia. Una vez conectada, accionaremos el interruptor principal, con lo que se nos iluminara tanto el
piloto indicador de tensién como el piloto indicador de alarma. Desbloquearemos el paro de emergencia en
caso de que esté activado y accionaremos el pulsador de rearme. En este momento el piloto indicador de
alarma se apagara.

A continuacién accionaremos el pulsador de marcha (si es la primera vez que se conecta la maquina, com-
probaremos el sentido de giro del motor guiandonos por el adhesivo colocado sobre el mismo) con lo que
el piloto indicador de marcha se encendera, lo cual nos indica que la maquina esta lista para su funciona-
miento.

- 16 -



5.3. Preparacion del material

Antes de proceder a la fabricacion de la punta de caracol es necesario realizar una operacion de prepara-
cion del material que estamos trabajando.

Dado que la punta de caracol es una operacion de forja, damos por entendido que el material estara al rojo
vivo antes de proceder a su deformacion.

Para conseguir una punta de caracol correcta, necesitamos que al material a deformar, antes de colocarlo
en la maquina, se le realice un pequeno inicio de espiral con ayuda del utensilio situado en el lateral de la
magquina, llamado “Pieza Inicio” identificado en el apartado 1.3 del manual. Este inicio es una pequefa do-
blez de 3+4 mm en direccion de la espiral.

Esta pieza consta de varias regatas de diferentes anchuras que nos permiten doblar la punta del material
para que el inicio de la espiral sea el deseado.

5.4. Secuencia de funcionamiento

La secuencia de funcionamiento de la maquina de forja NARGESA PC16 se inicia en el momento en que
se pulsan a la vez los dos mandos de accionamiento situados en los laterales de la maquina. Si Unicamen-
te mantenemos accionado uno de los pulsadores, la maquina no respondera a las 6rdenes.

Una vez iniciada la secuencia, en primer lugar desciende el cilindro de sujecion del material, el cual nos fija
el material en la posicién adecuada. Acto seguido se inicia el descenso y avance de la cremallera que nos
realizara la punta de caracol.

En la siguiente fotografia podemos ver el momento en el que la cremallera entra en contacto con la pieza a
enrollar.

- 17 -



MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

En esta otra podemos ver como es enrollado el material a deformar mientras que la cremallera avanza.

Una vez alcanzada la posicion final de la Cremallera, ésta se levanta, se libera el material y retrocede has-
ta el punto de inicio. Esta maniobra depende del tipo de modo de trabajo utilizado.

Para facilitar el proceso de trabajo, la maquina dispone de un tope delantero regulable que nos permite
apoyar el material sobre él en caso de tener piezas largas.

A\
ARANY
ARRANY
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5.5. Modo Manual

El modo de funcionamiento Manual se utiliza para graduar la posicion final de la cremallera que nos
realizara la punta de caracol.

Para seleccionar el modo Manual pulsamos la tecla situada en el panel de control ¥

El modo Manual funciona de manera que mientras mantenemos activados los mandos de accionamiento
al mismo tiempo, la maquina inicia el movimiento de avance, si soltamos los mandos ésta se detiene
manteniendo la posicién y sentido de movimiento. Cuando la cremallera alcance el limite delantero

acciona el final de carrera y se detiene.

5.6. Modo Automatico

El modo de funcionamiento Automatico es el modo de trabajo de la maquina que utilizaremos en su
produccion habitual.

Para seleccionar el modo Automatico pulsamos la tecla situada en el panel de control £3

En la pantalla del control aparecera el mensaje: DESA PASAR A AUTOMATICO? Pulsando otra vez la
tecla {3 ,la maquina entrara en este modo de funcionamiento.

El modo Automatico funciona de manera que mientras mantenemos activados los mandos de
accionamiento al mismo tiempo, la maquina inicia el movimiento de avance hasta llegar al final de carrera
delantero, momento en el que levanta la cremallera e inicia el movimiento de retroceso, liberando al mismo
tiempo la pieza sujeta por el cilindro de sujecion del material, el movimiento de retroceso se detiene
cuando la cremallera llega a la posicién de reposo.

Si durante el avance soltamos los mandos, la maquina inicia el movimiento de retroceso automaticamente.

NOTA: Puede ver el funcionamiento de la maquina en el apartado de productos de nuestra web:
www.nargesa.com, o a través de nuestro canal de YouTube con el siguiente link:
http://lwww.youtube.com/watch?v=YwBRkTaldTE

- 19 -




MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

6. POSIBLES ANOMALIAS

6.1 Anomalias eléctricas

Debido al uso cotidiano de la maquina de forja NARGESA PC16 nos pueden surgir situaciones anémalas
que intentaremos describir a continuacion con el fin de facilitar el uso y reparacion de esta.

Asegurese de tener la maquina

No nos llega alimentacion eléctrica
9 conectada a la red

Verifique que nos llegan las tres

Falla alguna fase de alimentacion fases de corriente

El cuadro de control
no se ilumina

La proteccion térmica de la maniobra Rearme el magneto térmico de la
esta desactivada maniobra
El fusible de proteccion esta fundido Reemplace el fusible

NOTA: En caso de reiteracion de las anomalias por favor pongase en contacto con el servicio técni-

co de NARGESA.

- 20 -



6.2 Anomalias mecanicas

Nos referimos a esta tabla dando por entendido que no es ninguna anomalia eléctrica.

Comprobamos que manualmente la
maniobra se realiza pulsando en el centro
de la bobina. En caso afirmativo péngase

en contacto con el servicio técnico de
NARGESA
La cremallera no

N T La electrovalvula no se acciona

Comprobamos que manualmente la
maniobra se realiza pulsando en el centro
de la bobina. Si no funciona contacte con

el servicio técnico de NARGESA.

- 21 -



MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

7. ADVERTENCIAS

- No manipular ningun componente de la maquina estando en marcha.

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

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

- Utilizar gafas y botas de proteccién homologados.

- Sujetar el material base.

- No trabajar sin las protecciones que equipa la maquina.

En caso de accidente por negligencia del operario, por no atenerse a las normas de uso y

seguridad expuestas en este manual, NARGESA SL no se responsabilizara.

- 22 -



Anexo técnico
Maquina de forja en caliente PC16

Despiece general
Despiece cilindro material
Despiece cilindro
Despiece grupo hidraulico
Armario eléctrico - MAQUINA TRIFASICA
Esquemas eléctricos - MAQUINA TRIFASICA
Armario eléctrico - MAQUINA MONOFASICA
Esquemas eléctricos - MAQUINA MONOFASICA

Esquema hidraulico



MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

A1. Despiece general
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PIEZAS POR
N°ORDEN | DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
1 ARANDELA DN 125 BM12 020-D125B-412 1
) TORNILLO HEXAGONAL DIN 6921| 0 oot viasie 5
MEx16
) ENGRASADOR DIN 71412 M8
3 ) RECTO 020-D71412-00002 2
REMACHE DE CLAVO DIN 7337
4 De Al @3x5 020-D7337-3X3 4
5 TORNILLO DIN 84 M4x10 020-D34-M4X10 4
- TORNILLO ALLEN DIN 912
i -
6 U W1 2X25 020-D9124M12X25 7
7 H TONILLO ALLEN DIN 912 M18X60 | 020-D912-M18X60 1
£
TORNILLO ALLEN DIN 912 M4x30
8 M PAVONADO 020-D21 244 X30 4
ESPARRAGO ALLEN DIN 913
g M5X10 020-D213-M5X10 1
ESPARRAGO ALLEN DIN 913
10 SX40 020-D913-4M8X40 4
TORNILLO HEXAGONAL DIN 931
11 W1 060 020-D931-10X60 2
8 | TORNILLO HEXAGONAL DIN 931 a3
12 . 1112x65 020-D931-M12x65 12
£% | TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 '
13 [ﬁgﬁf\ M12X20 020-D9334112X20 2
£ | TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 '
14 [?Zg‘}f M12X25 020-D9334412X25 1
S¥i | TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 g
15 lsfggz‘? M12X50 020-D9334412X50 1
% | TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 .
16 t:?:?‘fp MEX15 020-D9334M6X186 4
i | TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 .
17 [32?”? MEX20 020-D933-M6X20 2
13 TUERCADIN 934 M12 020-D934-M12 2
19 TUERCADIN 934 M8 020-D934-M3 4
: TORNILLO ALLEN AEOMBADO
20 ‘ 150 7350 MEX12 020-17380-M6X12 1
21 TORNILLO ALLEN AEOMBADO 020-17350MEX1 6 4

ISO 7380 MBX16
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

PIEZAS POR
N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
@ | TORNILLO ALLEN ABOMBADO .
22 o o a0 Mo 020-17380-M6X6 2
23 CIRCLIP EJE DIN 471 2125 030-D471-00008 2
= EMPURADURA GRADUABLE
2 ¥ MACHO M8X20 NEGRA CON 031-MAG-00005 1
BOTON NARAN.JA
2% : CODO 45° MACHO HEMBRA 14" | 040-CMH45-00002 1
27 JUNTA METAL GOMA 164" 040-JMG-00002 1
28 RACOR MACHO MACHO 144" 040-RMM- 00002 1
29 ABRAZADERA PARA CABLEDE 6| 050-ABR-00001 2
CAJA DE SUPERFICIE PARA
30 oToN 050-CSB-00001 2
FINAL DE CARRERA CON RUEDA
31 e 050-FC-00003 2
. AITINSTALACION ELECTRICA PO 50 1 4501007 .
33 e PRENSAESTOPA M16 050-PE-00007 2
34 PULSADOR VERDE 2122 050-PUL-00001 2
35 Ty | BB TRASERO CILNDRO PC-16 120:15-01-00026 1
% || EEDELANTERD CLNDRO PC. 190150100027 )
a7 PASAMANO GUIA PC-16 120-15-01-00038 3
38 PUERTA PC-16 120015-01-00044 1
- SOPORTE MANDOS BIMANUAL 190150100053 5
PC-16
40 { TOPE NYLON FRENO PC-16 120-15-01-00063 1
[ MANGUERA HIDRAULICA 1/4"
a1 L .| copooo e e To AL 120:15-01-00117 1
- 1400 mm
~ MANGUERA HIDRAULICA 114"
42 L CODO 9F 114" TG- TG 38" L= 120:15-01-00115 1
3 1400 mm
4 MANGUERA HIDRAULICA 114" TG | oo o ’

14"-TG 378" L= 600 mm

- A5 -




N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO PE‘Z\SISJIZC;R
u MANGUERAHIDRAULICA 1110|1121 00 |
45 TOPE LATERAL ENTRADA 120-15-01-00077 2
46 PASAMANO INICIO 120-15-01-00080 1
A7 PASAMANO INTERMEDIO GUI A 190.15.01.00088 5

PC-16
48 BARRA FRENO PC-16 120-15-01-00092 1
’ Jeammenornse | oo isoroms 1
50 PASAMANO GUIA PC-16 120-15-01-00097 1
51 g REFUERZO INFERIOR PC-16 120-15-01-00098 2
52 SOPOSEEAE?EESE%?@RERA 120-15-01-00100 1
53 CHICLE M7 D2 mm 120-15.01-00102 2
54 RACOR PORTA CHICLE PC-16 120-15-01-00104 2
56 [ - A ADVERTENCIAS PC-16 122.CAL-1501-002 1
57 PLACA cggﬁgifm'c’e‘s 122-PLC-0000-001 1
o CONJUNTO CILINDRO MATERIAL| 140 o 01 0000 .

PC16
59 5 | CILNDROPRINCIPAL PC-16 130-15-01-00007 1
60.1 TORN‘LL%&?)EON DIN 912 020-D912-M12X30 4
602 TORN‘LLSA%%ON DiNe12 020-D912-M12X20 1
603 ARANDELA DIN 125 B M12 020-D125B-M12 1
60.4 O A T e AN 130-15-01-00008 1
605 CREMALLERA PUNTA CARACOL 190150100031 ;

PC16
606 . DOLLA PARTIDA D25XD 28330 030-DP-00046 2
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

PIEZAS POR
N® ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N? PLANO
MAQUINA
ARANDELA GRUESO
B0.7 AT e 120-15-01-00087 2
CONJUNTO BULON
61 ARTICULACION CREMALLERA 130-15-01-00011 1
PC-16
CONJUNTO SOPORTE CILINDRO

62 ATERIAL PO 130-15-01-00012 1

63 < CONJUNTO TAF;P% SUPERIOR PG| a0 15 0100013 ]

64 CONJUNTE ’;E%O TRASERO 130-15-01-00018 1

SEPARADOR SUPERIOR CARRIL
B5.1 CUIA PCE 120-15-01-00023 1
LATERAL DERECHO CARRIL

652 SOl P 120-15-01-00034 2
653 SEPARADOR CARRIL GUIA PC-16|  120-15-01-00036 5
- TORNILLO HEXAGONAL DIN 933 | (50 oo a0 »

M12x30
TORNILLO ALLEN CABEZA

657 REDUCIDA DIN 6912 M12X40 020 DEITZMI2X40 4
I RASCADOR DE@OMA GUIA PC- 190150100089 5
659 ARANDEL A D15xD7x2 120-15-01-00090 2

TORNILLO ALLEN ABOMBADO
65.11 10 7380 MEX12 020-1 7380-M6X12 2
o
65 13 " [CONJUNTO CUADRADOD GUIAPC| a0 4e 00000 5
/

66 CONJUNTO FRENO PC-16 130-15-01-00020 1
67 AL, GRUPO HIDRAULICO PC-16 130-15-01-00026 1
68 ESTRUCTURA INFERIOR PC-16 130-15-01-00025 1
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58.2

A2. Despiece cilindro material

58.6

0
o)
O

58.4

N~ @)

pope

0 0
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

PIEZAS POR
N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
CIRCLIP AGUJERC DIN 472
58.1 DOSX2 & 030-D472-00005 1
CONJUNTO CAMISA CILINDRO
8.2 FIJACION MATERIAL PC-16 130-15-01-00003 1
o CONJUNTO VASTAGO CILINDRO
58.3 s FIJACION MATERIAL PC-16 130-15-01-00004 1
584 COLLARIN TIPO BA D50XD62X9.5 040-BA-00008 1
58.5 ' RASCADOR D50XD65X5/3 040-RAS-00005 1
58.6 JUNTA DPS D60XD48X 14%25 040-DPS-00005 1
DOLLA BRONCE CILINDRO
58.7 FLIACION MATERIAL 120-15-01-00016 1
_2 PIEZA EMPU.E CILINDRO
58.8 | FLIACION MATERIAL 120-15-01-00017 1
= ESPARRAGO ALLEN DIN 913
58.9 = 020-D913-M6X10 1
= M6x10
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A3. Despiece cilindro

v1°6G

¥1'69

G065

v1'69

@x 165
20°65 @\

9069

106G
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

PIEZAS POR
N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
59.1 Q CONJUNTO CAMISA CILINDRO PC-16 130-15-01-00005
592 e CONJUNTO SOLDADO VASTAGO 130-15-01-00006
& CILINDRO PC-16
7
593 ( / JUNTA TORICA D243 90 Shore 040-1T-00010
= DOLLA CILINDRO FUACION MATERIAL
594 120-15-01-00015
PC-16
595 TUERCA POSTERIOR 120-08-01-00001
596 JUNTA DPS DEOXDABX14X28 040-DPS-00005
597 SEPARADOR CILINDRO PC-16 120-15-01-00023
598 DOLLA BRONCE CILINDRO FC-16 120-15-01-00024
599 ARANDELA GRUESD CILINDRO FC-16 120-15-01-00025
59,10 COLLARIN BA D40XDS0X7.3 040-BA-00005
59.11 RASCADOR 40X50%7/10 040-RAS-00003
59,12 JUNTA TORICA D53X5 90 Shore 040-1T-00016
59.13 CIRCLIP AGUIERO DIN 472 DE3X2 030-D472-00006
59.14 DOLLA PARTIDA D25XD28X30 030-DP-00046
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A4. Despiece grupo hidraulico

67.6

67.25 \W

67'25\~£7'14\\x H67:3 :
A j

i 67.8
67.27 67.24 o0 N2
6715 o~
67.14 —
67.15 67.9 67.11 67.13

67.16/&@ 1,/6-57'14 /ﬁk\_*/

67.1
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

PIEZAS POR
N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
67.1 DEFPOSITO HIDRAULICO PC-16 130-15-01-00027 1
67.2 MIVEL DE ACEITE 3/8" 040-M A-00001 1
VALYULA LIMITADORA PRESION
67.3 SRLLOZP2F/O3 -T210 TARADA A 040-vLP-00002 1
210 Bares
674 igﬁ TORMNILLO ALLEN DIN 912 MEX50 020-D912-MBX50 4
ELECTROVALYULA DOBLE
{@ BOBINA CON ALOJAMIENTO
67.5 oY DETECTOR MB5x0 5 04 0-ELY-00009 1
SEVP3D1C02D24-NAGE
67.6 E;gi TORNILLO ALLEM DIN 912 M5x50 020-D912-M5X50 4
=
TAPOMN LLENADO DE 1/2' DOBLE
orT RESPIRADERQ Y FILTRO 040-TLL-00003 !
CAMPANA ACOPLAMIENTO
67.8 BOMBA TIPO LO MOTOR 3/4/55 040-CA-00002 1
CV.
BOMBA HIDRAULICA DE
679 ALUMINIO DE 7.5 L 1LO7.5DE10R 040-8H-00002 !
67.10 & TORMNILLO ALLEN DIN 912 MEX20 020-D912-MBX20 4
=
67.11 JUNTA METAL GORMA 172" 040-JMG-00001 1
7
67.12 i ff'/v/%a RACOR MACHO MACHO 1/2" 04 0-R M h-00004 1
LS
FILTRO DE ASPIRACION DE 1/2'
67.13 REF AEA15R 125N 040-FL-00002 1
67.14 JUNTA METAL GORMA, 3/8" 04 0-JMG-00004 3
67.15 RACOR MACHO MACHO 3/8" 040-RM-00003 2
B MANGUERA HIDRAULICA 3/8" M-H
67.16 /8" Led50 mm 120-15-01-00070 1
ACOPLAMIENTO LADO MOTOR
6717 . 040-AE-00007 1
ACOPLAMIENTO LADO BOMBA,
67.18 LO PARAMOTOR 3/4 /5.5 Cy 040-AE-0000E !
67 19 ESTRELLA ACOPLAMIENTO PAR A 0A0-AE-00009 :

MOTOR 3/4/55Cy
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PIEZAS POR
N° ORDEN DIBUJO DESCRIPCION N° PLANO
MAQUINA
67.20 '5: TORMILLO ALLEN DIN 912 M10X20 020-D312-M10X20 4
1=
A& ) MOTOR ELECTRICO 2.2Kw
6721 'Qﬁ ’ 1800RPM 50-60Hz BS 220/380Y 050-ME-00003 !
67.22 ARANDELA DIN 125 B M10 020-D125B-M10 4
TORNILLO HEXAGONAL DIN 933
67.23 W04 020-DI33-M10%45 4
CODO ORIENTABLE MACHO
67.24 MACHO 3/3" 04-0-CGMM-00002 1
67 35 FIGURA'T elRQ;QRlA LATERAL 040-T GL-0000 5
67.26 ! ACEITE HME8 26 LITROS 120-15-01-00109 1
87.27 CODO 90° MACHO HEMBR A 3/8" 040-CMH-00002 1
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

A5. Armario eléctrico - MAQUINA TRIFASICA

FRONT REAR VIEW

O O

=TEVII12C
Stop uzDNNEENEREEENNENE

* o @ @ °®

( )co_|
Resei Burton ooo- Bg -B O
(111
+ . .
5 H H Riesssssse
o > > @ TEVI 12C Board
PLACE A STRAIGHT RJ45 f’ e
INSTEAD OF THIS ONE 2
Alarm Lamp Start Lamp
51
General Switch
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ELECTRIC BOX TOP

ELECTRIC BOX RIGHT

UNEX 30x60 L=400mm

K2

e

287mm

UNEX 30x60 L

DIN L=285mm /

287mm

UNEX 3060 L

-CONTROL BOARD

" REXX]
w E = =

[us? [ua? m m.l' eE=le
cocoeElIee e k16

%@%
. O G@@%@

FISITIFIFIIIIN @

¥

g % “m
_M o o0 o M_é@w m
[
Fign f
_M [ 3 BN ] M_Dmm

E

o ot 3 BEFTLE j =

PLACE A STRAIGHT RJ45 {

INSTEAD OF THIS ONE

287mm

UNEX 30x60 L

UNEX 30x60 L=400mm

£

ELECTRIC BOX LEFT

/l LEFT MARK TO IDENTIFY

MOUNTING SIDE

ELECTRIC BOX BOTTOM
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16
A6. Esquémas eléctricos - MAQUINA TRIFASICA
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ONLY FOR USA MODEL

r——=1
MGl =L
7 GY =1
MG =
Input 7 BN =1
230Vac -F3
380Vac Me -
7 BK | B
-MG1 L1
YE R S T
-G Rl s -7
q q
- - — General
ST AN \ """ 5\ Switch
R1 | il
ol b | a L
SN Pump ~ S
=K Contactor il
Control Board
R ©Q n Circuit Breaker
Motor

Protection

L
L I -FL1
v
.|
I R - TV
-MG2 | _-MG2 | -MG2
L L~ L Pum)
e Ten ek Fiter
pd
=)
=M1 M Pump
3~
-MG2
L
“Ive
-G2|

13

-GR1

1%

=
K2
b

Alarm
Relay

Pump
Contactor

'
~—

w
XZ® X1
o
=

=
-Ev2 [
b

]
L
~
Xl® X1
@
<

Start Forward Reset
Lamp EV Lamp
—MGl » —Mﬁl /2 -MG6
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

-MG8 -MG3,
7 BN 7 BN
8 B 8 - 8 ® S ~
4« 7 -GR1 7‘ F26-7 SFIEN F16-7 -SF2 E—\ SFIE\ -SF (-7
H s S ~ s S 2 -
Motor Forward Reset Reverse Left Right Front Emerg.
Protection Limit Button Limit Bimanual Bimanual Stop
B -MG5| -MG5| -MG4| -MG4| -MG8| -MG3[
“'BN Tsu “TeN gl “su “1su
= b3 <
v - - Qro L1 Qwe
o~ ~ o
< b3 x
Reverse Alarm Voltage
EV Lamp Lamp
—HEE’,Z (e 6[1]6|10]9]|6]|8]7 5|21
a3 4| 2| 2| 2| 2| |3 Z| 3| R| = 2| E[2 3 35| =
-CONTROL BOARD

ul

v
T
L

Q9|
R10]

C
=

[
=

N4

c9

3

13

ol B B
oo emEIeeEmle oEle
@

C10

S3

A2

J-1

J1

Tl

TITT | ] TIITTTTT |

533

Tevi
Connection

32

— — =1 230Vac
I

B4

380Vac

-
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A7. Armario eléctrico - MAQUINA MONOFASICA

FRONT REAR VIEW

O
Stop
O
Alamp
O

O

-TEVI 12C

=ITTI T

-51
General Switch

O

TEVI I2C Board

Start Lamp
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ELECTRIC BOX RIGHT

UNEX 30x60 L=400mm

ELECTRIC BOX TOP

MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

£
: J XEE LI L
o~
- I B Eemsle emie
m ey I@ﬁn@_w_m@_ w_l@
. ]]
4 N Sve] 5un) 5us] Sve] Su7]
9 S e e o m
333! m 8@ i
DnilE
® ® g o
z & -
: [0/ oo Mé@ o
@ @ 81 |o]
Ry 3% ] wﬁ %&m@m e
. e ._@ e 8% el
o oo o (et
: ® L] @ . Bermmmerd o
- . oo- T &
. @ m @ = ) @ e | ) .
S ~ £ B ] £
& 3 PLACE A STRAIGHT RJ45 3
_Lu_ W INSTEAD OF THIS ONE W
2 & 2
i : o] &
=z = 4
2 2 2
UNEX 30x60 L=400mm
P
S /l LEFT MARK TO IDENTIFY

MOUNTING SIDE

ELECTRIC BOX BOTTOM
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A8. Esquémas eléctricos - MAQUINA MONOFASICA

ONLY FOR USA MODEL
ey
MG =i
7 GY =
Input -MGo 4 ! i. !
T T
220Vac 7 BN T
-MGO
YE R S
-G - -
5%
B N EJJ- K1 N
= - General -
-1 -F"\“'S\""\ Switch .
= [~ [ ~
Ml N
= = = = *
-K2 K[ ] 13 @on -EV2 - -12 X su
-MGY -MG1]_-MG1 2 2 ? 2 B
e TorTon
= - = - Alarm Pump Start Forward Reset
_PIAZ - _PIA1 . Relay | Contactor Lamp EV Lamp
-G Frequency Inverter Control Board -MG7 -MG7 -MG6
) o A7 A A
Circuit Breaker Circuit Breaker 1 F 1
~ - ~ -
-MG10 -MG10{-MG10| .
YE 1 GY’{| BN
R3| S3
PE R T ) -VA
Frequency Inverter
e
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

-MG8 -MG3,
/BN 7°BN
g B - B ] @ ~
K2 f26-7 SHEN 16—/ SF2E\ SFIEN -SFh (v
H s P = S 2 -
Forward Reset Reverse Left Right
Limit Button Limit Bimanual Bimanual
B -MGS|,  -MGS|. -MG4[.  -MGA| -MG8| -MG3|,
“1BN “Tsu “1BN “I8u “18u “1su
= X x
Vi F-A e QR0 L1 R we
< & £
Reverse Alarm Voltage
EV Lamp Lamp
-Hﬁg,z |6 e|n|9|6f8]7|6|s5|2]1
&3 2‘2222|§ 23| % %) 4| 4] 3 3|2
. -CONTROL BOARD
[ N ]
1% R4 = -
i :
15 13 E
17 -4 . L |
6 25 —
18 -6 i E Tevi
= E Connection
= 1
19 5] 4
flul ..._-.Jm. o
. ° [ ]
=l
3 o
by mlo .
ms Eﬂ Y @esesseee
® - 33
6 -6 . 220Vac
— o
Ou o o 21 p| 3sovac
. us o
= Ug @ & . . Common
s e ca0 [SE]
R2 2 o

J1

O

T

o
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MAQUINA DE FORJA EN CALIENTE PC16

A9. Esquema hidraulico

7 Dl 7 Dl

.

— — —

1. Filtro 2FA15R125N

2. Bomba hidraulica 1L 7.5 DE10R

3. Acoplamiento Elastico

4. Motor Eléctrico 2.2. Kw 1400 rpm

5. Limitadora de Presion 5RLLO2P2F/03
6. Electrovalvula 5EVP3D1C02D24

7. Chicle @ 2mm
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GARANTIA

La garantia de las maquinas Nargesa es por 3 afios siempre que el cliente se
registre en nuestra pagina web. Sino, solo es uno. La garantia de la maquina cubre
durante tres afos, cualquier defecto de fabricacion, no del mal uso, que presenten
los componentes de la misma. La mano de obra y los desplazamientos para
proceder a su eventual sustitucion, no se incluyen en esta garantia.

ENVIO A TODO EL MUNDO

Siempre que el cliente lo contrate Nargesa se hace cargo del transporte hasta el
destino final de la maquina. También hay la posibilidad que el mismo cliente
contrate el transporte con su propia agencia de confianza.

SERVICIO TECNICO

Todos nuestros clientes tienen acceso al soporte técnico de forma rapida y eficaz.

El 90% de las incidencias se solucionan por teléfono, correo electrénico, Skype o
videoconferencia antes de 24horas. En caso de necesitar asistencia técnica
presencial, desplazamos un técnico hasta sus instalaciones.

ATENCION PERSONALIZADA

Nuestro departamento comercial le ofrece asesoramiento profesional vy
personalizado



NUESTRA GAMA DE PRODUCTOS

PUNZONADORAS
HIDRAULICAS

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

TORSIONADORAS
DE FORJA

PLEGADORAS CIZALLAS

MAQUINAS DE GRAVAR MAQUINAS DE FORJA EN

HORNOS DE FORJA
EN FRIO CALIENTE

=

i E
&

MARTILLOS PILON PARA TROQUELADORAS DE

BROCHADORAS FORJA CERRADURAS





