Manual Operativo

jAdvertencia!

Al utilizar la maquina, siempre deben seguirse las precauciones basicas de seguridad para reducir

el riesgo de incendio, descarga eléctrica y lesiones personales.

Lea todas las instrucciones antes de intentar operar esta maquina y conserve estas instrucciones.

1. El operador debe conocer la construccion y las caracteristicas de la maquina. Si mas de una
persona opera la maquina, un supervisor debe hacerse cargo de la produccion.

2. iEsta prohibido introducir las manos entre el punzon superior y las matrices inferiores!

3. ;Mantenga la maquina y el drea circundante limpias y las lineas aisladas!
Mantenga despejada el drea de trabajo y evite que cualquier objeto ingrese entre las herramientas
y cause accidentes.

5. Inspeccione con frecuencia todas las partes de la maquina; asegirese de que no exista ningun
peligro oculto.

6. La presion maxima de trabajo es de 23 MPa. Ha sido ajustada antes de salir de fébrica; el usuario
puede ajustarla de acuerdo con la situacién real.

7. iEsta prohibido abrir el gabinete eléctrico por personal de servicio no autorizado! Asegurese de
que el interruptor de alimentacion esté en la posicion OFF antes de abrir la puerta del gabinete
eléctrico.

iNotas de seguridad!
1. PELIGRO:

Una operacién incorrecta puede causar la muerte o lesiones graves.

2. NOTA:
Una operacion incorrecta puede causar dafnos moderados, heridas o dafios al equipo.

Hay botones de parada de emergencia en la estacién de control del mango. Cuando ocurra una
operacion incorrecta u otros accidentes, presione el boton de parada de emergencia; la maquina
se apagara.

Lista de verificacion de dispositivos de seguridad
Revise los dispositivos relacionados con la seguridad conforme a la siguiente lista antes de iniciar
la maquina.

Resultado
Pasa Falla

Item Elemento de revision

Guardas de seguridad

Haz de luz/laser

Parada de emergencia

Interruptor principal

Cables eléctricos

Funcién de las valvulas hidraulicas

Conexion de tuberias

R[N [N N || W | —

Rotacién del motor
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Manual Operativo

i{Introduccion!

Sugerimos a todos los usuarios y operadores leer cuidadosamente este manual de operacion

antes de usar esta maquina.

Este manual esta disefiado para personal especializado y calificado. Incluye diagramas y toda
la documentacion necesaria para levantar, mover y colocar la maquina, asi como instrucciones
para el uso seguro y el mantenimiento de esta maquina. Toda la informacion contenida aqui
es precisa al momento de la impresion. Sin embargo, nuestra empresa se reserva el derecho de

modificar y mejorar las especificaciones sin previo aviso.

Esta maquina debe instalarse correctamente segun las instrucciones; deben realizarse
inspecciones regulares y un servicio de mantenimiento adecuado para conservar un buen

rendimiento.

Cualquier uso incorrecto o irresponsable puede causar danos irreparables a la maquina y

anular la proteccion de seguridad del operador.

No asumimos ninguna responsabilidad por servicios, modificaciones o conexiones

inadecuadas realizadas por personal no autorizado.
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1. Funciones y alcance del trabajo

1.1 Esta maquina es de alta eficiencia y alta precision para el doblado de laminas metalicas. La
abertura de la ranura en V de las matrices inferiores suele ser ocho veces mayor que el espesor de
la lamina; debe regularse para laminas de distintos espesores. Utilizando diferentes tipos de

matrices superiores ¢ inferiores, pueden doblarse muchos tipos de piezas de trabajo (véase Fig. 1).

1.2 La maquina esta fabricada con estructura de placas de acero, con suficiente resistencia y
rigidez. El accionamiento hidraulico evita accidentes graves por sobrecarga causados por cambios
en el espesor de la lamina o por una eleccion inadecuada de la cavidad de la matriz inferior. Ademas,
esta maquina se caracteriza por la estabilidad de trabajo, la facilidad de operacion y la seguridad
confiable. La seccion de conexion con la matriz superior estd provista de un dispositivo de
compensacion, que compensa la deflexion de la mesa de trabajo y del carro durante el doblado y
garantiza una alta precision de trabajo. Asimismo, el bloqueo mecénico esta equipado en el cilindro
de aceite para asegurar la precision de fijacion cuando el carro llega al punto muerto inferior y asi

garantizar la uniformidad del angulo de doblado en la produccion en serie.

1.3 Esta equipada con control electrohidraulico, con recorridos del carro ajustables libremente y

modo de operacion por pulsos, conveniente para la prueba y el ajuste del molde.

1.4 Esta maquina cuenta con tecnologia avanzada y un rendimiento confiable, y es uno de los
equipos ideales para el conformado. Se utiliza ampliamente en la aviacion, la industria automotriz,
la construccion naval y la fabricacion de maquinaria, con alta eficiencia de produccion.
1.5 Condiciones de operacion:

Temperatura: 5~38 °C (temperatura de trabajo)

Humedad del ambiente: Humedad relativa 20~80% HR.

Mantener alejada de vibraciones fuertes e interferencias electromagnéticas.

Sin gases nocivos o corrosivos, y sin polvo.
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Manual Operativo

2. Instalacion de la maquina

2.1 Izado

Debe garantizarse que, al izar la plegadora para su transporte y/o posicionamiento, se
utilice una gria con capacidad de elevacion suficiente, de modo que no exista riesgo de

caida de la maquina.

Para el izado, utilice dos eslingas de cable de acero y grilletes, empleando los orificios
adecuados disponibles en la parte superior de la maquina. El cable de acero debe tener el
tamano adecuado para soportar el peso de la plegadora. También debe tener una longitud
suficiente, ya que su capacidad de carga disminuye cuando el dngulo entre los cables se

amplia. (Véase Fig. 2)

2.2 Transporte

Al transportar la plegadora, tenga en cuenta que el peso de la mdquina se concentra
principalmente en la parte delantera. Asegurese de que la viga superior de la plegadora esté

completamente abajo durante las maniobras o el transporte.

Cuando la plegadora vaya a cargarse en el camion, la parte trasera de la maquina debe

colocarse lo mas cerca posible del costado del vehiculo.

La plegadora debe fijarse al camion mediante cable de acero.
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Manual Operativo

2.3 Instalacion

2.3.1 La cimentacion

Para asegurar que la maquina funcione correctamente y no se vea afectada por vibraciones,
verifique que el piso sea firme y estable. Prepare una base de concreto, la cual debe adaptarse a

las condiciones del terreno, si es necesario. El plano detallado de la cimentacion se adjunta.

Asegurese de que exista espacio suficiente alrededor de la méaquina una vez posicionada.
Esto es necesario para realizar trabajos de mantenimiento y tareas especiales. Ademas, debe
dejarse un espacio adecuado en el lado izquierdo o derecho de la plegadora, equivalente a la

longitud de la maquina, para permitir el cambio de herramientas.

Todas las superficies expuestas de la méaquina estan recubiertas con protector anticorrosivo,

el cual puede retirarse facilmente con queroseno o solvente.

2.3.2 Nivelacion

Para que la plegadora funcione correctamente, es necesario que la maquina esté nivelada de

forma adecuada.

- Verifique que la plegadora esté nivelada horizontalmente colocando el nivel de burbuja

sobre la mesa de la maquina.

- Verifique que la plegadora esté nivelada verticalmente colocando el nivel de burbuja

sobre la mesa de la maquina.

Los ajustes necesarios se realizan regulando los pernos de nivelacion en los pies de la plegadora.
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3. Cableado eléctrico

3.1 Los siguientes pasos deben ser tenidos en cuenta por el propietario y deben ser realizados

por personal especializado.

- Revise la placa de identificacion de la maquina y confirme que el cableado de la maquina

corresponde a la alimentacion eléctrica disponible en su instalacion.

- Si la potencia requerida no cumple con los requisitos de la maquina, comuniquese con

su proveedor eléctrico.

- Laalimentacion de entrada de la maquina debe contar con fusibles para que la maquina

pueda desconectarse completamente durante una reparacion.

- La alimentacion de entrada de la maquina debe conectarse a las bornas RST del

gabinete de control.

3.2 Para los diagramas eléctricos, revise los anexos siguientes; cada controlador tiene

diagramas diferentes. La descripcion detallada es la siguiente.

3.2.1 Conecte las lineas de alimentacion trifasica a los terminales de entrada en la caja
eléctrica. El conector del pedal estd debajo de la caja; enchufelo, luego cierre el
interruptor de alimentacién QF y cierre la puerta de la caja eléctrica. Cuando la
lampara HL1 se encienda, esto indica que la maquina esta energizada.

3.22 Accione por un momento el botén del motor de la bomba de aceite HL2 en el panel
de operacidn; observe si la direccion de giro del motor es correcta o no. Si no es
correcta, cambie la fase de las lineas de entrada; nunca cambie las lineas internas

dentro de la caja eléctrica; luego arranque el motor de la bomba de aceite.

3.2.3 Modo jog: después de varios minutos de operacidn normal, gire SA2 al modo jog;
presione el pedal en "subir", el carro sube; al soltar el pedal, la corredera se detiene;
contintie elevando el carro y, cuando toque el final de carrera, se detendra; presione
“bajar", el carro desciende ripidamente; debido al efecto del interruptor de limite

SQ2, el carro baja lentamente para aplicar presion; al soltar el pedal, el carro se
detendra.

3.24 Modo de recorrido unico: gire SA2 a “carrera Gnica"; presione "bajar" en el pedal,
el carro desciende primero rapidamente...
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hasta el interruptor de limite superior SQ1. Ajuste el tiempo de trabajo del relé
temporizador KT1 para que el tiempo de trabajo cumpla con el requisito de presion
de doblado sobre la pieza de trabajo; ajuste el tiempo de mantenimiento de presion
del relé temporizador KT2.

3.2.5 Modo continuo: gire SA2 a “continuo”; presione el pedal para repetir el modo de
carrera unica. El relé temporizador KT1 puede ajustar el tiempo de espera del ciclo.

Nota: Para garantizar la seguridad, las maquinas con certificado CE no disponen de
modo continuo.
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4. Sistema hidraulico

4.1 Limpieza del aceite hidraulico

El sistema hidraulico exige un alto nivel de limpieza del aceite hidraulico. La limpieza del tanque
de aceite es muy importante.

Al cambiar el aceite hidraulico, debe retirarse la tapa del tanque de aceite. Utilice una toalla para
limpiar el fondo del tanque (no use hilo de algodon) y luego lavelo con aceite gasoleo limpio o
gasolina. Debido a la limitacion de la tapa del tanque, el brazo no puede llegar hasta el extremo del
tanque; puede envolver la toalla en una vara de bambu o palo para limpiar cada rincon. Afloje el
tapon o la valvula de fuga para dejar salir el aceite sucio.

Utilice la toalla de limpieza para secar los costados y el fondo del tanque hasta que quede limpio.
Si es necesario, use masa o pasta en la costura de soldadura o en los lugares de limpieza dificil para
adherir la suciedad y luego coloque la tapa.

4.2 Seleccion del aceite hidraulico

El valor marcado del aceite hidraulico es igual al valor medio de la viscosidad cuando la
temperatura es de 40 C.

Si la presion de trabajo y la temperatura del sistema hidraulico son mayores, y la velocidad de
trabajo es mas lenta, debera elegirse un aceite hidraulico con una marca mas alta.

Se recomienda usar aceite hidraulico antidesgaste ISO VG46 (el valor medio de viscosidad es
46 mm?/s cuando la temperatura es de 40 C). Si la maquina opera durante largo tiempo por debajo
de 5 C, puede elegirse aceite hidraulico ISO VG32#.

También se recomienda no usar la maquina a temperaturas muy bajas (por debajo de -5 ©).
Sin embargo, si esto ocurre, deje que la maquina funcione en vacio durante un tiempo. Si es
necesario, puede instalarse un calentador de aceite en el circuito.

En condiciones normales de trabajo, la temperatura del aceite no debe exceder los 70 C. Bajo
condiciones especiales, puede ser necesario instalar un enfriador de aceite.

4.3 Llenado de aceite

El aceite utilizado debe estar limpio. Desenrosque la tuerca del filtro de aire y llene a través del
filtro de aire. Si utiliza un equipo de llenado con filtro, puede abrir la tapa del tanque de aceite y
llenar directamente. Observe el indicador de aceite; cuando el carro se detenga en el Punto Muerto
Superior, el aceite hidraulico debe llenar entre el 80 % y el 90 % del espacio del indicador.

Ponga la maquina en funcionamiento y déjela primero en su carrera maxima para expulsar las
burbujas de aire del circuito hidraulico.
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Equipo de control estandar

5.
5.1 Botén de arrangue
5.2 Botén de parada
5.3 Interruptor selector
de modo AuteManual

5.4 Fedal
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Enmodo automm itico

Enmodo manual

Para arrancar el motor principal ¥ el circnito de

control

Para detener el motor principal v el circuito de

control

Seleccionar el modo de trabajo

- El carro subird autométicamente cuando

se alcance la presién preestablecida
v termine el tiempo de permanencia.

- La bajada v subida del carro se realiza
presicnando el pedal

Mantenga presionado para ordenar
que el carro baje hasta el punto de
doblada; suelte cuando el carro suba
en modo AUTO.

Presione para ordenar que el carro baje
¥ presione para ordenar que suba

en modo manual.
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6. Puesta en marcha de la maquina

Antes de poner en marcha la maquina, verifique lo siguiente
- Las guias estan limpias y engrasadas.
- Se ha revisado el sistema hidraulico para detectar cualquier fuga.

- Verifique el nivel de aceite en el indicador de nivel situado al costado del tanque, con el
carro superior en la posicion completamente elevada. Rellene aceite si es necesario.

- Verifique el sentido de giro del motor comprobando que el ventilador de enfriamiento gire
en sentido horario o, en cualquier caso, en la direccion de la flecha. Si no es asi, invierta
dos cables de la linea de alimentacion. Al hacerlo, es importante hacer funcionar el motor
por impulsos.

6.1 Encender la maquina

- Encienda el interruptor principal.
- Coloque el selector en automatico.

- Encienda el motor principal presionando el boton verde.

6.2 Apagar la maquina

La plegadora debe apagarse siempre cuando vaya a permanecer sin uso durante algunas horas.
Al apagarla, haga lo siguiente:

- Seleccione el modo manual.

- Baje el carro presionando el pedal de descenso para acercar la herramienta superior lo
mas posible a la matriz en V.

- Presione el boton de parada.

- Apague el interruptor principal.

6.3 Ajuste de herramientas superior e inferior (Para los planos de herramientas, véanse los anexos)

La herramienta superior y la abertura en V seleccionada deben alinearse antes de iniciar cualquier
doblado para asegurar un buen resultado. Asegurese de que la base de la matriz en V y las superficies
de la mesa estén limpias antes de realizar los siguientes pasos.

Los pasos a seguir son:
- Disminuya la presion del sistema girando la perilla de regulacién de presion en sentido
antihorario.
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INGENIERIA



Manual Operativo

- Ajuste el tope mecénico de profundidad a la posicion baja, ya sea manual o
eléctricamente.

- Seleccione MODO MANUAL y presione el pedal de descenso para bajar el carro hasta
que la herramienta superior quede lo mas cerca posible de la matriz en V.

- Alinee la herramienta superior e inferior ajustando el perno de fijacion de la matrizen V.
- Una vez que el ajuste sea correcto, asegure todos los pernos de fijacion de la matrizen V.
- Eleve el carro presionando el pedal de SUBIDA.

Le recomendamos lo siguiente:
- Revisar periddicamente los pernos de fijacion de la abrazadera de la herramienta.

- Guardar la herramienta en un soporte cerca de la plegadora. De esta manera se evita
que la herramienta superior sufra dafios.

- Recuerde siempre que cada herramienta tiene una fuerza maxima de carga.

Procedimiento de cambio de herramientas

—HERRAMIENTA SUPERIOR
Cuando sea necesario cambiar la herramienta superior, haga lo siguiente:
- Coloque el selector de modo en manual.
- Baje el carro lo més cerca posible de la matriz en V.
- Apague la méquina.
- Afloje todos los pernos de fijacion de la abrazadera de la herramienta.
- Retire la herramienta desde el costado de la maquina.
- Monte la nueva herramienta superior deslizdndola desde el mismo costado.
- Apriete todos los pernos de fijacion de la abrazadera de la herramienta.
- Encienda la méquina y compruebe que el selector de modo esté en manual.

- Baje el carro para hacer que la herramienta superior se asiente en la matriz en V. Al
hacerlo, reduzca la presion del sistema girando la perilla de regulacion de presion en
sentido antihorario para evitar dafiar la herramienta.
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—HERRAMIENTA INFERIOR

Cuando sea necesario cambiar una abertura en V diferente en su matriz multi-V, haga lo siguiente:

- Libere la matriz en V desenroscando todos los pernos de fijacion.

- Coloque el selector de modo en manual.

- Encienda la maquina.

- Baje el carro lo més cerca posible de la matriz en V.

- Enganche la matriz en V al carro en ambos extremos con la cadena adecuada.

- Eleve el carro presionando el pedal de SUBIDA hasta una altura en la que la matriz en
V pueda girar.

- Gire la abertura en V deseada de modo que quede hacia arriba.

- Baje el carro presionando el pedal de BAJADA de modo que la matriz descanse sobre la
mesa de la méquina y hasta el punto en que las cadenas puedan desengancharse.

- Centre la abertura en V con respecto a la herramienta superior.

- Fije lamatriz en V en su lugar apretando los pernos.
—BRAZO DE SOPORTE FRONTAL

La plegadora se suministra con dos brazos de soporte frontales como equipo estdndar. Estos se
utilizan para colocar la placa durante las distintas fases de doblado. Pueden ajustarse verticalmente
y a lo largo de la longitud de la plegadora. Por lo general, es necesario ajustar los brazos de
soporte cuando se utiliza una herramienta inferior de diferente tamafio o cuando se dobla una
placa de mayor o menor tamafio.
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;PELIGROSO!

SI EL PUNZON Y LA MATRIZ NO ESTAN COLOCADOS CORRECTAMENTE, NO DEBE
PONER EN MARCHA LA MAQUINA. EN NINGUN MOMENTO INTRODUZCA LAS
MANOS NI NINGUNA PARTE DEL CUERPO EN EL ESPACIO ENTRE EL PUNZON Y
LA MATRIZ; ;ES MUY PELIGROSO!

6.4 Ajuste del tope mecanico de profundidad

NO INTENTE AJUSTAR EL TOPE MECANICO DE PROFUNDIDAD CUANDO EL
CARRO ESTE EN LA POSICION INFERIOR, YA QUE ESTO PUEDE CAUSAR DANOS
INNECESARIOS A LA MAQUINA.

- El ajuste de profundidad determina el dangulo de doblado.

- El tope mecanico de profundidad puede ajustarse manual o eléctricamente.

6.5 Ajuste de presion

Normalmente, la tabla de doblado esta fijada en el costado de la maquina; se adjunta una
copia. La fuerza de doblado es funcién de:

- Elespesor de la placa
- El ancho de la abertura de la matriz (8 x espesor de la placa)

La fuerza de doblado requerida puede calcularse a partir de la férmula de la Tabla 1.
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Tabla 1 Presion de doblado
V 4 k3 ] o 12 14 1G5 13 20 M 23 i 1A 40 45 A0 35 L] 65 T 1) S [{IL}] 120
b 28 |4 |ss |7 |ss |w |uw izs|a e |20 |2z o[zs |2 |31 [ |3 |4z |as |49 |s0 |&x |70 |ss
I‘ 0.7 1 1.3 1.6 2 23 1A 3 3.3 13 4.5 ] ] b5 7 8 o 1 105111 13 14 I8 19
0.5 4010 Calculo Férmula para la
0.6 |60 f40 |30 fuerza de doblado de la placa
0E 00 [30 |40 |30
' P=650S"2L/V(Qb=450N/mm"2)
1 e (&0 |70 |50
P: Fuerza de doblado (kN)
1.2 120 | oo | 20 0| &
S: El espesor de la placa (mm)
1.5 130 [ 120 (110 |90 |80
L: El ancho de la placa (mm)
2 220 | 190 | 170 | 150 | 130 | W10
V: Ancho en V de la matriz inferior (mm)
25 250 (220 200 [ ITO | 150 | 130
(8 x espesor de la placa)
3 330 240} 20 210 F.:1] Il
S
35 400 | 330 (290 | 250 | X200 (200 | 180
4 A0 (3T |33 [ 290 [ 200 | 230 | 210
45 470 410 (370 | 330 | 300 (270 | 240
5 00 [ 430 | 400 | 360 | 330 | 300 | 270 | 250
] 520 | 470 | 430 390 360 340 L
B TO0 | &40 | 00 | Z20 | 460 | 430
10 B0 (720 | 530
12 om | 780
14 1200 | 1106
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Nota: Esta formula y los valores de la tabla se basan en placas de acero al cerbono con resistencia

a la tracciéon Qb=450KN.

Placa de acero inoxidable: el valor P de la tabla se multiplica por 2

Placa de aluminio: el valor P de la tabla se multiplica por 0.7
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6.6 Control vy ajuste del paralelismo

El paralelismo del carro esta controlado por una barra solida antitorsion, la cual esta
conectada a los cilindros de aceite de ambos lados. El carro superior se calibra en fébrica
de forma paralela a la matriz en V. Sin embargo, si se necesita una recalibracion, tenga en

cuenta los siguientes pasos:

- Encuentre el acoplamiento de la barra de torsion conectado al carro superior en la parte

trasera (lado izquierdo) de la maquina
- Afloje el tornillo (M8/M10) de la barra de torsion

- Ahora, gire la pieza plana exterior unos 15° a 30° (en sentido horario o antihorario)

usando las llaves apropiadas, lo que a su vez hara girar el perno excéntrico interior

- Vuelva a apretar el tornillo (M8/M10) y compruebe el paralelismo del carro superior

mediante una prueba de doblado

- Repita el procedimiento anterior hasta alcanzar la precision requerida

<)

INGENIERIA



Manual Operativo

7. Solucion de problemas

7.1 La maquina no puede arrancar

- Revise la alimentacion eléctrica de entrada.

- Verifique que el paro de emergencia est¢ liberado.

- Revise si hay fusibles quemados.

- Revise la salida del transformador.

7.2 El carro no puede bajar

Revise el cable del pedal por si hubiera un cable roto.
Verifique el interruptor de limite.

Verifique que la rotacion del motor sea correcta.

Verifique que el microinterruptor dentro del pedal esté funcionando.

7.3 El angulo de doblado no es uniforme en toda la longitud del doblado

- Desgaste de la herramienta superior o inferior.

- La superficie de la mesa de la maquina y la parte inferior de la matriz en V estan sucias.

- Las herramientas superior e inferior no estan correctamente alineadas.

Falla

Causas

Solucion

El sistema no funciona

sin presion

1. Rotacion inversa del motor

Cambie el sentido de giro
del motor

2. Valvula principal de alivio bloqueada

Limpie la valvula principal
de alivio

3. La valvula electromagnética
no funciona

Revise el sistema eléctrico y
las bobinas electromagnéticas

El carro deslizante no puede subir

Valvulas atascadas

Limpie las valvulas
electromagnéticas

El carro desciende automaticamente

Valvulas atascadas

Limpie las valvulas
electromagnéticas

Sube y baja normalmente, pero
no hay fuerza al doblar

Valvulas atascadas

Limpie la valvula
electromagnética

Fugas en componentes,
accesorios de tuberia y
cilindro de aceite

Las piezas de sellado estan
envejecidas.

Cambie los anillos de sellado
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8. Mantenimiento de la maquina

Toda persona que opere v realice mantenimiento a esta maquina debe leer v comprender
cuidadosamente este mamial. Solo cuando las instrueciones se siguen estrictamente se puede lograr
un resultado satisfactoric.

—~Deben asignarse personas especiales para esta mégquina, ¥ los operadores deben estar familiarizados con el
uso de la méoquina v conles conocimientos de sequridad en la produccién

—La fuerza de doblado de la pieza de trabajo no debe ser mavor que la fuerza nominal.

—~Para gue los maoldes se conserven bien, no dafie los meoldes debido 2 un ancho de doblade inapropiade:
especialmente al doblar léminas angostas, la presién de trabajo debe reducirse adecuadamente. Para cada
lemgitud de 630 mm, la carga de doblado no debe superar los 400 kM.

—Las l&minas a doblar deben estar en el centro de la méquina v no deben cargarse parcialmente. Asimismo, la
méquina no debe cargarse unilateralmente para evitar afectar la precisién de las piezas de trabajo v de la
méqina. 51 una pieza debe trabajarse solo porun lade, la carga no debe ser mayeor que una cuarta parte de la
fuerza nominzl. La lamina doblada debe estar en ambos lados.

—~El aceite hidréulico del tangue debe cambiarse después del primer mes de uso ¥, posteriormente, debe
cambiarse en menos de un afo. La temperatura normal del aceite de trabajo debe estar entre 15 v 60°C: sila
temperatura es demasiado alta, debe instalarse un enfriador

—-Esta méquina es aplicable para lubricacién dispersa, ¥ la lubricacién debe realizarse de acuerdo conlas
condiciones de trabajo v todos los puntos de hbricacidn.

—~Elusuario debe mantener accesorios disponibles para mantenimiento de vez en cuando.

—La precisién de esta méquina después de una reparacién mayor debe cumplir con los esténdares de fébrica.
Consulte el certiicado de calidad para més detalles.

8.1 Aceite hidraulico

- Fevise reqularmente el nivel de aceite en el tangue.

- Primer cambio de aceite después de 500 horas de rabajo.

- Cambio posterior de aceite cada 2000 horas de trabajo.

- Use siempre aceite que cumpla con las caracterfsticas del tipo de aceite mencionada.

- Elvalor marcado del aceite hidréulico es igual al valor medio de la viscosidad cuando s temperatura
es de 40 °C.

- 5i la presién de trabajo v la temperatura del sistema hidréulico son més altas, ¥ la velocidad de
trabajo es més lenta,
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la velocidad es més lenta, se debe elegir wm grado de aceite hidréulico més alo.

- También se recomienda no utilizar la mécuina a temperaturas my bajas (por debajo de -5 °C). Sin
embargo, si esto ocurre, deje que la méguina funcione en vacio durante un tempo. 5i es necesario,
puede instalarse un calentador de aceite en el circuito.

-  Encondiciones normales de trabajo, la temperatura del aceite no debe exceder los 70°C. En
condiciones especiales, puede mstalarse un enfriador de aceite si es necesario.

- Serecomienda usar aceite hidréulico antidesgaste 150 VG462 (el valor medio de viscosidad es 46
mi/s cuando la temperatura es de 40 °C). 5i la méquina opera por debajo de 5 °C durante un
periodo prolongado, puede elegit aceite hidriulico IS0 VG322,

Rellene o reemplace solo con el mismo grado de aceite, como se indica a continuacién:
- FIAT-HTF 46, ENERGOL HLP 46, ES50 NUTO H46, SHELL-TELLUS 546, TOTAL-AZOLLA 46

8.2 Filtro de aceite

- Limpie regularmente el filtro de aceite enjuagindolo v cepilléndolo con wm solvente.
- Elfiltro de aceite debe cambiarse cuando no sea posible limpiarle o cuando esté dafiado.
- Use el mismo grado de fltro de aceite cuando sea necesario reemplazarlo.

8.3 Lubricacion

Elmimers de puntos de lubricacién se reduce al minime v son de ficil acceso. Lubrique semanalments
con grasa adecuada. Las partes expuestas 2l desgaste que no estén provistas de puntos de lubricacién
deben lubricarse dos veces por semana. (Para més detalles, revise el plano de lubricacién).

8.4 Terminal electrico

Revise reqularmente todas las conesdones del panel principal v los interruptores eléctricos. Sies
necesario, apriete los tornilles. Reemplace los fusibles ¥ hices de sefial defectuosos.

8.5 Partes mecanicas

Se recomienda revisar al menos una vez al mes lo siguiente:

- Elrodamients de la barra de torsién estd correctamente asegurado.
- Las gias no estin desgastadas.

- Las varillas de los cilindros estén correctamente aseguradas.

- Elcarro superior estd correctamente asequrado.
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9. Prevencion de seguridad y construccion principal de la maquina

iNotal

—Esta seccidn se utiliza en méquinas con requisitos especiales: para otras méquinas es solo de referencia.

Para proteger la seguridad de las personas v del equipo, se ha disefiado el equipo de seguridad. El operador
no debe cambiar, retirar ni desactivar el equips de sequridad.

9.1 Haz de luzHarz léser

Existe un haz de luz o léser (seguin solicitud del cliente). 5iel operador interrumpe la cortina de Iz, el
médulo de sequridad funcicnaré. El carro no podré moverse hacia abajo para evitar lesiones al operador

9.2 Rejilla de sequuridad

Hay una rejilla de seguridad en el costado v en la parte posterior de la mégquina. Esta puede mantener al
operador alejado de zonas peligrosas. La rejilla de seguridad conecta €l sistema eléctrico con un interruptor
de sequridad. Cuando se abre la rejilla de sequridad, el sistema eléctrico se activa v 1a méquina no puede
OpeTar

9.3 Parada de emergencia

Hay un botén de parada de emergencia en la estacién de control del mango v enla estacién de contral
colgante. Cuando ocurra una operacidn incorrects u otros accidentes, presions el botdn de parada de
emergencia; la méquina detendrs todas las acciones.

0.4 Sisterna hidréulice

La caida del carro es muy peligrosa. Para evitar su caida, €l sistema incorpora una vélvula de elevacidn de
seguridad. El micles de la vélvula intercambizdorza v de la vélvula de elevacidn de sequridad cuenta con
sefial de verificacidén. 5i el micleo de la vélvula es anormal, la sefial de verificacién detendré el sistema
eléctrico para evitar lesiones por calda. 5i el nicles de la vibula intercambiadora v de la vélvula de
elevarién de sequridad no puede restablecerse, revise la vilvula.

9.5 Solucién de problemas

La operacién normal es segura. 51 oorre algin accidents extratio, o cuando realice mantenimiento o
reparacién de la méquina, blogquee la rejilla de seguridad, presione el botén de parada de emergencia, que
estd dentro de los montantes, v solicite ayuda. 5i sus manos u otras partes del cuerpo quedan atrapadas por
el puredn o la limina, presione el botén de emergencia; revise la condicién v luego reinicie la méquina.
Cambie el modo de operacitn a la posicidén “pulgada”. Luego presione el botén de retorno del mango: el
CarTo regresard v retiraréd las partes atrapadas.
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Lista de piezas

N.2de peza Nomhbre Cant, M.2de serie
1 Panel de control 1 BB
2 Bloque= de rodami=nto 2 B2
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3 Barra d= torsidn 1 BOBa
3 Bama pendular 2 BlpleD2
5 Blogque baze d=] cilind o 2 BOB0S
i Barra d= consxion 4 BB 0E
7 Cilindro d= aceits 2 Bl T
g Fiel guia 2 B0l 0E
g Tapa de] slndro 1 B0l le
10 Vahula d= control simple 1 BOBOL0
11 Conectar de tuberia 1 ju=go BOBOL1
12 Tuberia 1 jusgo BOBOL2
13 Tangque d= ac=ie 1 Blel13
12 Caja de]l manometm 1 BOBOL2
15 Acoplamien to 1 Blall5
18 Bomba de engranajes 1 BIBL1E
17 Mator principal 1 BOBOLT
1B Indicador de nivel 1 BlallE
18 Filtro 4-50 1 Blalle
20 Filtro 250 1 B0
21 Vakrula de ci=rre 1 Blpl21
22 FWHH 1 ju=qgo Belriel2 2
21 Soports del mterruptor de carrem 1 BOE2 3
24 Interruptor d= carrem 2 BOEI22
23 Varila del] mterTuptor de carrera 1 R ek
26 Flacas d= conexion 16 jusgos BIBI2E
27 Matriz infarior 1 BT
28 Punzin superdor 1 ju=qgo B2 e
28 Flaca d= presion 52 Blpl2e
10 Manija sstr=lla < B0l
3l Motor del tope trasero 1 BOB0al
32 Husillo d= bolas 2 Blpla2
33 Fiel guia 2 B33
33 Viga tope 1 BOB024
35 Deda tope 2 juegos BOB02
16 Perno de cimentacion 4 BOBI3E
a7 Gistema controlador 1 ju=go BOB0aT
g Gistema =lsctrico 1 ju=go BOE0AR
9 Gistema de vahrulas 1 ju=go BOB0AD
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10. Certificado de conformidad

Prensa plegadora hidraulica

La maquina esta certificada v autorizada para su enfrega fuera de fabrica.

Modelo

M.2 de serie :

Ano

Inspector
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Indicaciones breves

La tarea de inspeccién de precisién de esta norma puede diferir de la inspeccién real.

Para facilitar la inspeccién v el uso de las herramientas de inspeccidn, puede realizarse de
acuerdo con cualguier tarea.

Durante la inspeccién de precisién, estd prohibido ajustar el bastidor v las piezas que afecten
la precisiém.

Condiciones requeridas para la inspeccién de precisién de trabajo:

Requisitos de las piezas de prueba para la inspeccién de precisién de trabajo

Longitud de las piezas de prueba

Longitud de la mesa de trabajo =2000 mm, la longitud de las piezas de prueba esigual a la
longitud de la mesa;

Longitud de la mesa de trabajo =2000 - 3200 mm, la longitud de las piezas de prueba es de
2000 mom;

Longitud de la mesa de trabajo = 3200 mm, la longitud de las piezas de prueba es de 3000 mm.
Elancho de las piezas de prueba no debe ser inferior a 100 mm.

Espesor de las piecas de prueba

Fuerza nominal <1000 kN, el espesor es de 2 mm.

Fuerza nominal =1000-2500 kN, el espesor es de 3 mm.

Fuerza nominal =2500-6300 kN, el espesor es de 4 mm.

Material de las piezas de prueba:

Placa de acero A3, resistencia a la traccién Qb=450 MPa.

La cantidad de piezas de prueba no debe ser menor de 3 piezas.

La abertura de una matriz inferior multiV es 8-10 veces el espesor de las piezas de prusha.
Cologque la pieza en el centro de la mesa de trabajo; esté prohibida la carga unilateral.

El éngulo de doblado es de 90°.

Comience la medicién a 100 mm desde la cabeza de las piezas de prueba.
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Inspeccion previa al ajuste

altura; luego coloque el
nivel entre las reglas de
nivel y lea los datos.
Coloque el nivel entre los
dos extremos elevados de la
mesa de trabajo a 50 mm del
extremo de la mesa y lea los
datos.

, N Error o) Métodos de inspeccion segun | Valor
N. Grafico Inspeccion . Inspeccion el articulo de GB10923 ol
A: nf'vel de A.yB. hf:rramientas Cologue barras de igual
H i Batiees el .| altura simétricamente sobre
PIOgE arpado regla de nivel | 1, oca de trabajo y la regla
A. vertical barras de .
" 3 sobre las barras de igual
B. transversal medicion
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hacia abajo.

punto A y el punto B; el
punto A o el punto B estd a
500 mm del extremo de la
mesa de trabajo. (Si hay
instalado un dispositivo de
preajuste o de compensacion,
no es necesaria la inspeccion;
en el caso de una placa de
doblado de doble articulacién,
inspeccione cada una por
separado.)

% 3 5% Error 533 Métodos de inspeccion Valor
N. Grifico Inspeccién = Inspeccion
permitido segun el articulo GB10923 | real
A. 54.1.2.1
A: El paralelismo Longitud de Cuando el bloque deslizante
entre el bloque || |, mesa de [ Paralelismo se detenga en el limite inferior,
de soporte de trabajo coloque un reloj comparador
nivel cercano al 1600 0.12 en el punto A de la mesa de
molde superior - trabajo; la punta del r?loj
y la mesa de 1600-2500 | 0.16 dchertesancl saports d'e nivel
eabajo cercano al molde superior; lea
b los datos del punto B. Una
. weniel i, M vez mads elp error es la
b. transversal 4000-6300 |  0.20 diferencia entre los datos del
punto A y del punto B.
6300-8000 [ 0.22
Cuando el bloque deslizante
B. se detenga en el limite inferior,
coloque un reloj comparador
Auicdigicel ) en el punto A de la mesa de
B: Blosgus ‘3: Ffptiet; reloj trabajo; la punta del reloj
. sopo.rtel C comparador | debe tocar el soporte de nivel
} i cercano al molde superior;
j 50 0.04 determine la posicién de
_g inspeccién de acuerdo con la
AA ™ B 50-100 0.10 estructura real y mueva el
' medidor de adelante hacia
| E
atrds para leer los datos de
El extremo frontal del diferencia. En el punto B,
1] bloque deslizante solo haga lo mismo. El error es la
permite inclinacién mayor diferencia entre el
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Meatodos de

decir, en el sentido de las
agujas del reloj.

angulo. Cuando el
blogue deslizante baja
al maximo, lea los
datos. En el punto B,
repita el proceso de
miedicion. Los puntos
Ay B se miden en G2.
El error es mayor si los
datos se encuentran
entre el punto A v el
punto E. [Tipo mavil
hacia abajo: el
medidor de angulo sa
ajusta firmemente a la
superficie de soporte
nivelada entre el
soporte transversal
superior cerca del
mizlde superior. El
medidor de
visualizacion se ajusta
firrmements al blogue
deslizante. La cabeza
del medidar de
wviswalizacion toca la
superficie de prueba
del medidor de
angulo. Cuando el
blogue deslizante sube
al maximo, mida en los
dos puntos A y B [ver
G2). El error es mayor
si los datos se
encuentran entre el
punta Ay el punta E

Mo Grafico Pir:;i::::ﬁ:e Error de permiso In;z:cc inspeccion segn el ":ZIET
articula GB 10323
Desplazamient Medido | 5.5.2.2.1 Cologue un
o bloque Deslizamien | Verticalid || rde miedidor de angulo
vertical hasta to del ad visualiz | 011 en el punto A de la
2| bloque de la bloque acion mesa de trabajo. El
superficie del <100 0. 20 medide | medidor de
soporte 100-250 a. 25 || rde visualizacion se ajusta
transversal I50-500 0. 40 || angulz | firmements al blogue
superiory la deslizante o al soporte
superficie El bloque deslizante baja, transversal superior.
nivelada cerca | solo permite la inclinacign La cabeza del medidor
superior del dentra del bastidar de |3 de visualizacion toca la
soporte del maguina, es decir, es superficie de prueba
miolde del medidor de
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Programa Metodos de
. By - B - . alor
Mo Grafico de Error de permiso Inspeccion inspeccion segun el el

inspeccion articula GB 10923

Del angulo Clase de & longitud Medidor de 6.2.3 El medidor de

de las precisién completa angulo angulo universal

piezas de | +- 30 universal depends de |a

prusba de Il +-1F superficie exteror

flexian 1l +1° 307 de las piezas de
prugba de flexion,
mide mas puntos (al
Menos tres puntos
por metro), el error
es la diferencia
maxima entre |
angulo maximo y 30
o el angulo minimao y
80.

La Clase de & longitud Herramientas | 6.2.1.2 La superficie

linealidad precision completa de inspeccion | de inspeccion de

de las | 0. 30 medider de 1000 mm de

piezas de Il 0. 75 tapan, regla longitud depends

prusba de 1l 1. @ de nivel de del lado inclinado de

flexian inspeccion las piezas de prueba

de flexion, la
separacion entre la
regla y el lado
inclinado por el
medidor de tapon, el
errores el dato
maxima en cualguier
longitud de un
metro
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Lista de empaque

Modelo

M* de serie

MO, Mombre Cantidad
Piezas accesorias estandar (total de piezas embaladas,/desembaladas en 3 unidades)
1 Maguina 1 juego
2 Manual de operacion 1libra
3 Tomillo interior 4 piezas
4 Cadena 2 piezas
L Pistola de engrasze 1 piezas
b luntas 1 juego
) Brazos de soporte delantero 2 piezas
B Interruptor 1 pieza

Piezas accesorias adicionales
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