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DISMA METALMECANICA DURMAZLAR MAKINA SAN. VE TIC. A.S.MEXICO
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2016

DISMA METALMECANICA

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

[CURSO DEMANTENIMIENTO DURMA] EN ESTE CURSO SE IMPARTIRAN
CONCEPTOS Y PROCEDIMIENTOS NECESARIOS PARA EL USOCORRECTO Y
MANTENIMIENTO DE LAS MAQUINAS DOBLADORAS DE CORTINA DE LA MARCDURMA
SERIE AD-R Y AD-S EN DIFERENTES TONELAJES CON CONTROLES DNC 60,
ADVANTAGDT10 Y CYBELEC 880S.
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DEFINICIÓN DE PLEGADO DE CHAPA

Después del corte, el plegado puede considerarse uno de los
procesos más comunes sobre lachapa laminada. Este proceso consiste
básicamente en la deformación plástica en frio de la chapa.

Es esencial que el material sea efectivamente “plegable” es
decir, que permita la deformaciónplástica sin romperse o quebrarse.
El material que desea trabajarse en plegado, debe por lo tantotener
buena maleabilidad, pureza y dureza catalogadas. Generalmente puede
decirse que son“plegables” los aceros dulces con bajo porcentaje de
carbono (menos del 0,2%) y los aceros conpoca aleación (donde
ningún elemento aleado supera el 5%). El proceso de plegado por
prensaplegadora es sustancialmente diferente a lo que ocurre en la
deformación plástica por estampado(p.e. estampado de piezas para
automóviles), el proceso de estampado permite obtener infinidadde
formas irregulares y repetidas casi perfectamente en grandes series
de producción obviamenteeste proceso significa un costo muy elevado
de maquinaria y matriceria.

Es por este motivo que el estampado por prensa se aplica solo en
piezas con gran valor agregado y

series de producción muy largas (El típico ejemplo de las piezas
de automóvil). Por el contrario elproceso de plegado con prensa
plegadora, o dobladora de cortina, implica costos de maquinaria
yherramental más accesibles, así como tiempos rápidos de “set-up”
inicial de cada serie, por estosmotivos, la prensa plegadora es
ideal para la realización de series de producción cortas o
piezascon acabados diferentes entre sí, ya que permite mucha más
flexibilidad en el trabajo que sedesea obtener.

El proceso de plegado se realiza colocando la chapa laminada
entre dos herramientas,denominadas punzón y matriz. Al comprimir la
chapa obteniendo los ángulos y bordes deseados.

De esta manera es posible obtener perfiles complejos, realizando
una a una las operacionesrelativas a cada parte del perfil
completo, la chapa es posicionada manualmente por el operador yen
algunos casos se utilizan robots para este posicionamiento.
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Memoria de elasticidad o Springback.

La chapa laminada está sujeta al fenómeno de retorno elástico
positivo, también llamadocomúnmente memoria. Después de la
deformación, y aun cuando se ha llegado al punto demáximo estrés
del material, este no pierde su elasticidad. En el plegado esto
significa que aunque

el punzón llegue hasta el punto de máximo avance, al retirar la
presión de la chapa, esta tenderá avolver a su forma original,
provocando así un ángulo mayor al cual el punzón había llegado.

El retorno elástico está relacionado con:

Límite de rotura de la chapa (directamente proporcional, cuanto
más duro es un material,mayor será su retorno elástico).

Velocidad de la deformación (directamente proporcional). Tipo de
plegado. Espesor de la chapa (directamente proporcional, cuanto más
grueso sea un material,

mayor será su retorno elástico). Radio del ángulo plegado:
cuanto mayor sea el plegado de la pieza, es decir, cuanto menor

sea la relación entre radio interno y espesor de la chapa, menor
será el retorno elástico. Sentido de laminado de la chapa: cuando
se dobla la chapa a lo largo del sentido en que la

chapa fue laminada el retorno elástico será menor. Cuando se
pliega en formaperpendicular al sentido de laminado, el retorno
elástico será mayor.

Para contrarrestar el fenómeno de retorno elástico es
posible:

Realizar un plegado excesivo (over bending), por ejemplo
doblando la chapa hasta 88°

para obtener aproximadamente 90° luego del fenómeno de retorno.
Aumentar la fuerza de plegado (estampado) Aumentar el tiempo de
presión

Empíricamente se puede afirmar que en el caso de chapa laminada
fina (máximo 3mm) plegada“al aire”, el retorno elástico medio en
cada material es:

Aluminio -- 1° Acero -- 2° Inoxidable -- 5°

En raras ocasiones la chapa puede sufrir un retorno elástico
negativo, o sea que el ángulo se cierraal retirar la presión del
punzón. Este fenómeno es resultado de un punzón con radio y
ángulodemasiado pequeño en relación al espesor de la lámina que se
desea plegar. En estos casos seevidencia también un fuerte marcado
de la chapa al interno del ángulo de plegado.
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ADVERTENCIAS GENERALES DE SEGURIDAD

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Por todos los medios, lea el manual del usuario antes de operar
la máquina. Por favor, póngase encontacto con la empresa
distribuidora si usted tiene alguna pregunta acerca de la
máquina.

1 - Mientras esté conectada la máquina, considerar los valores
indicados en la etiqueta deinstrucciones situada en la máquina.

2 - NUNCA ponga los dedos, manos o cualquier parte del cuerpo en
la sección de herramientas ocualquier parte móvil de la
máquina.

3 - Asegúrese SIEMPRE de que la máquina está apagada, antes de
cualquier operación de servicioo mantenimiento.

4 -No permita que nadie realice operaciones de mantenimiento,
excepto el personal autorizado.

5 - No use ropa larga, ancha o grande para evitar la posibilidad
de que el paño pueda ser atrapadopor las partes en movimiento.

6 - Proporcionar a la puesta a tierra de la máquina con cables
de puesta a tierra de cobre.

7 - La máquina está diseñada para ser operada con un (1)
operador.

8 - No abra la cubierta trasera y lateral de protección mientras
la máquina está en funcionamiento.

9 - Por razones de seguridad, no hacer cambio de ajuste de las
válvulas hidráulicas.

10 - No cambie la posición de los finales de carrera.

11 - Nunca exceda el valor de presión máxima que se le da en la
etiqueta de presión.

12 - Ambos cilindros están sellados por medio de una cubierta
para la prevención de cualquierposible aplastamiento de las manos,
por los lados y de frente. Por lo tanto, no trabajar mientrasno se
tenga la cubierta colocada en la máquina.

13 - Un botón de parada de emergencia se coloca sobre el pedal y
el banco, por la seguridad de lamáquina y el operador. El botón de
parada de emergencia detiene todas las acciones peligrosas.

14 - La iluminación se realiza en las partes necesarias de la
máquina. El entorno operativo de lamáquina también debe estar bien
iluminado y el espacio de trabajo no debe contener
ningúnobstáculo.

15 - Cualquier tercera persona debe mantenerse lejos del área de
trabajo.

16 - La operación de rotación herramienta debe ser realizada con
cadena.
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17 – Las herramientas de las prensas se están produciendo con
las técnicas de producciónespeciales. Siempre se recomienda el uso
de herramientas originales en la máquina . Otrasherramientas pueden
causar daños en la máquina.

18 - Mantenga el área de trabajo organizada. Espacio de trabajo
no organizado provoca error y

peligro y también limita sus movimientos.19 - Antes de utilizar
la máquina, compruebe si el equipo de seguridad puede cumplir
susfunciones o no.

20 - No trate de abrir el cuadro eléctrico mientras la máquina
está en funcionamiento. Apague lacorriente de alimentación de la
máquina antes de abrir el cuadro eléctrico.

21 - El operador debe trabajar con el calzado de acero-frontal,
para la prevención de un accidentecausado por la caída de una pieza
de trabajo.

22 - El operador debe trabajar con el equipo de protección
personal. (Guantes, zapatos, etc.)

23 - Usar gafas de protección mientras se trabaja en la
máquina.

24 - Sólo el personal capacitado pueden usar la máquina.

25 - En el caso de un sonido alto, la protección auditiva debe
ser utilizada.
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Partes de una Prensa

A: Abertura

B: Cortina

C: Clamp Cortina

D: Intermedio

E: Clamp Intermedio

F: Punzón

G: Eje Maquina

H: Matriz

I: Riel porta matriz

L: Bancada maquina

A: Abertura

B: Cortina

C: Clamp Cortina

D: Punzón

E: Eje Maquina

F: Matriz

G: Bancada maquina
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RIESGOS

Mantenga las manos alejadas del eje de la flexión mientras se
dobla. Tenga en cuenta que la parte que se está doblando va a ser
elevadatanto como el ángulo de flexión, por lo tanto protéjase de
un golpe porla pieza de trabajo.

Tome en cuenta que la parte doblada caería después de la
operación. No cambie los ajustes de la herramienta de la máquina
mientras sedobla

No deje que los interruptores de protección de seguridad de
lascubiertas se activen.

No se acerque a las partes móviles de la máquina mientras se
ejecutamovimiento.

Considerar los valores de la distancia de seguridad. Nunca vayas
dentro de la máquina mientras se dobla. La pieza de chapa de metal
que se encuentra en la parte frontal de lamáquina mientras se dobla
podría elevarse rápido y golpear aloperador.
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DESCRIPCIÓN GENERAL DE LA MÁQUINA

INTRODUCCIÓN DE LA MÁQUINA

La máquina se produce con alta tecnología y tolerancias muy
sensibles. La eliminación de latensión se realiza en las partes con
gran soldadura. Todos los puntos de tensión están diseñadoscon gran
radio y las posibles grietas de soldadura son eliminadas.

Para un desplazamiento mínimo, las alturas de la mesa inferior y
superior están diseñadas avalores óptimos.

La cortina superior se coloca verticalmente; rodamientos,
cojinetes de cilindro de pistón y guíasestán diseñados de tal
manera que puedan compensar las cargas verticales.

Los cilindros hidráulicos tienen un diseño a doble cara
perfeccionados a una calidad superficial de2 micras. Al hacer esto,
se obtiene una resistencia mínima a la abrasión para las guías. Los
cuerposde los cilindros están forjados con acero SAE 1040.

Los cilindros hidráulicos están fijados con tornillos y cuñas en
los lados frontales de los pies de lamáquina, por lo tanto, se
proporciona un nivel perfecto de equilibrio de rodamiento y la
carga.

Los pistones se fabrican con alta precisión y están recubiertos
con cromo endurecido. La razón deello es el de proporcionar una
baja fricción y resistencia a la abrasión, mientras que el pistón
semueve hacia las guías.

Las guías de la cortina superior ajustables están hechas de
material que es adecuado para la bajaresistencia a la fricción.
Ellos no requieren de fundición. En el desplazamiento de la
cortinasuperior hacia la derecha, izquierda o trasera, frente, esas
guías se organizan para recibirorientación.

Durma ha diseñado los bloques hidráulicos de una manera para que
proporcionen unadisminución en calor. Además, se minimiza la
necesidad de tuberías hidráulicas y accesorios. Estogarantiza que
el sistema hidráulico está siendo utilizado de forma fiable y en el
nivel máximo.

Cuando Durmazlar desarrolla un sistema hidráulico, que siempre
utilizan válvulas accesibles y dealta calidad, seguridad y
rendimiento de los equipos sin dudarlo.

Durma es capaz de llegar a valores muy bajos de presión por
medio de la prensa y de detección decarga del sistema en
hidráulica. Esto se produjo sin repeticiones innecesarias. Reduce
el riesgo decargas extraordinarias de equipos de 2% - 3% de los
valores de presión. Por este medio, se obtieneel valor absoluto de
la presión de trabajo.
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El sistema hidráulico está siendo constantemente protegido de
cargas extraordinarias por mediode límites de presión. Esto se
logra por la extraordinaria presión de fijación límites en programa
deCNC.

El sistema hidráulico de Durma permite el uso preciso de todos
los valores de la presión hasta el

valor máximo y además de eso, con esa sensibilidad de valores de
presión al posicionamiento delcilindro, la sincronización y la
repetitividad están disponibles.

Las tuberías hidráulicas están hechas de tubos sin soldadura de
acero con calidad St 35.4 según lanorma DIN 2.391 / CY.

Todas las válvulas eléctricas pueden ser controladas con tensión
de 24 VDC. Para la seguridad y laresistencia, todas las válvulas
están equipadas con indicadores, que suaviza posibles picos
detensión.

El sistema eléctrico está basado en CNC. El sistema de CNC
sustituye a los relés mecánicos y

aumenta la fiabilidad. Acorta el tiempo de respuesta de los
dispositivos críticos, tales comomotores, válvulas o válvulas
servo.

El CNC permite el monitoreo de las condiciones de las funciones
hidráulicas y eléctricas, los valoresde entrada y de salida se
pueden seguir fácilmente.

Los errores diagnosticados se ilustran en la pantalla como
mensajes de error.

Todas las válvulas, relés y finales de carrera tienen tensión de
control 24 VDC. Esta es la mejormanera para un trabajo seguro.

El método de la potencia del motor principal y el grupo
hidráulico permite el consumo de energíanecesario.

La superficie exterior de la máquina está pintada con 2 capas de
pintura que es de 60 micras deespesor, que es de protección contra
las condiciones meteorológicas.

Hay ejes Y1, Y2, X, R en producción estándar.

La unidad de control DNC como Cybelec en producción estándar:
Cybelec MODEVA 10S, unidad decontrol DNC 60, y DT10.

La máquina tiene 1 año de garantía para todo, incluyendo
defectos de producción, a excepción

de daños o defectos causados por el mal uso y daños a elementos
eléctricos y electrónicos.
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PRINCIPIOS DE FUNCIONAMIENTO DE LA MÁQUINA

El paralelismo de la mesa superior está siendo prestado por
encoders lineales situados en ejes Y1 eY2. El paralelismo de mesa
superior en cada posición de la carrera se está provista de
válvulasservo que están siendo controlados por las unidades de
control de CNC. El paralelismo de la

máquina está provisto de 1% de sensibilidad mientras se
ejecuta.La velocidad de movimiento de la cortina superior está
optimizada. Hay tres velocidades demovimiento en rotación de la
mesa superior: caída rápida, velocidad de doblez y la velocidad
decambio. Estos valores de la velocidad se pueden ajustar por medio
de la programación CNC.

Un programa de doblez se puede implementar fácilmente en la
pantalla. Además de esto, laanimación 2D o 3D del programa de
flexión se puede observar en la pantalla. Esta
característicafacilita el trabajo del operador con eficacia.

Los ajustes se pueden hacer más rápido en la serie máquinas AD-S
en comparación con prensas

convencionales. Para la producción de cualquier parte, además de
una programación rápida, elángulo y parámetros de doblez pueden ser
modificados. En prensas CNC, el tonelaje necesario dela operación
de doblez, retracción, tope posterior y la rotación de doblez se
ajustanautomáticamente.

Cuando se escriben entradas de parámetros erróneos o valores
superiores a los límites, semuestra un mensaje de error. Esto
quiere decir, se evita la posibilidad de realizar una
falsaoperación por el operador.

La unidad de control DNC tiene pulgadas en automático o
convertidor a sistema métrico.

Durante el uso de la unidad de control DNC, se pueden
seleccionar diferentes idiomas.
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ADVERTENCIAS Y PRESENTACIÓN DE ETIQUETAS EN LA MÁQUINA

Etiqueta 1: Etiqueta de identificación e información de la
Máquina.

Etiqueta 2: Etiqueta de Información sobre Energía de
alimentación de lamáquina.

Etiqueta 3: Etiqueta de conexión a tierra.

Etiqueta 4: Etiqueta que muestra sentido de giro de motores de
la máquina.

Etiqueta 2

Etiqueta 1

Etiqueta 3Etiqueta 4
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Etiqueta 5 Etiqueta 6 Etiqueta 7

Etiqueta 8

Etiqueta 5: Etiqueta de advertencia eléctrica.

Etiqueta 6: Etiqueta de información de presión máxima.

Etiqueta 7: Etiqueta de advertencia de fugas del sistema
hidráulico.Lubricante a alta presión puede causar lesiones graves.
Antes de hacer nadaacerca de la fuga, reducir la presión
primero.

Etiqueta 8: Advertencia. Cantidad de lubricante hidráulico debe
estar entre lalínea roja y la línea negra en el indicador de
lubricante.

Etiqueta 9 Etiqueta 10 Etiqueta 11
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Etiqueta 9: Protéjase del peligro de ser atrapado entre la
herramientasuperior y piezas de trabajo.

Etiqueta 10: No olvides que la pieza a ser doblado ascenderá
durante la

operación, por lo tanto, proteger su cuerpo de un golpe de la
pieza detrabajo.

Etiqueta 11: No coloque la mano entre las herramientas superior
e inferiordurante la operación.

Etiqueta 12 Etiqueta 13

Etiqueta 12: Etiqueta de engrase; indica los lugares para ser
lubricados.

Etiqueta 13: Etiqueta de distancia de seguridad; indica, cuando
se corta la

cortina de luz, cuando y donde se detendrá la máquina y la
distancia entre labarrera de seguridad y la zona de peligro.

Por favor, no tocar las válvulas de ajuste hidráulico.

Antes de utilizar la máquina, comprobar el nivel de aceite y
larotación del motor.

Utilizar aceite: ISO 68 - Mobil DTE26 – Rando 68
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Por favor, apague lamáquina o motorhidráulico cuando la

herramienta superioreste en la posicióntotalmente hacia
abajo.

Etiqueta 14

Etiqueta 14: Diagrama de doblez.
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Etiqueta 15

Etiqueta 16

Etiqueta 15: Información de seguridad de la máquina.Etiqueta 16:
No hay aceite en el depósito. No haga funcionar la máquina
sinllenarlo con suficiente aceite.
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Etiqueta 19: Antes de realizar mantenimiento despresurizar el
sistemahidráulico. La ubicación es en el sistema hidráulico.

Etiqueta 20: No entrar en la parte trasera de la maquina durante
la

operación. Esta situación puede causar daño físico incluso la
muerte. Esresponsabilidad del operador. Localizado en la parte
posterior de la máquina.

Etiqueta 21: Las guardas deben estar en posición de seguridad
antes deiniciar la operación.

Etiqueta 22: Riesgo de aplastamiento.

Siempre colocar las

herramientas

perfectamente

alineadas en el eje de

trabajo de la prensa, encaso contrario se puede

provocar daños al

equipo, incluso lesiones

al operador.
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ACCIONES PROHIBIDAS

No se deben realizar conexiones a excepción de las indicadas en
el esquema eléctrico y ningúnmaterial debe ser utilizado, salvo los
que se indican en el esquema.

Interruptor principal localizado en el panel. Cuando el panel
está abierto, la máquina no se puedeoperar. Nunca trabaje en la
máquina cuando la tapa del panel está abierta.

No pasar por alto los interruptores de la cubierta de protección
laterales y traseros.

Nunca cancelar las fotocélulas traseras.

No cambie los ajustes de las válvulas de seguridad de presión en
el sistema hidráulico.

Nunca saltarse el sistema de seguridad frontal de la
máquina.

No cambie los ajustes de velocidad y parámetros de la
máquina.

No deje los tornillos de fijación de las herramientas
aflojados.

Herramienta inferior debe estar alineada con precisión al centro
del eje de trabajo de la maquina.

INTERRUPTORES DE SEGURIDAD Y GUARDAS EN LA MÁQUINA

FIGURA 3

SWITCH DECUBIERTA LATERAL

CUBIERTA LATERAL

CUBIERTA DEPROTECCION DE CILINDRO

CUBIERTA DEPROTECCION DE CILINDRO

SWITCH DECUBIERTA LATERAL

CUBIERTA LATERAL

CUBIERTA DEPROTECCION TRASERA

SWITCH DE CUBIERTA DEPROTECCION TRASERA FIGURA 4

CUBIERTA DEPROTECCION DE CILINDRO

CUBIERTA LATERAL

SWITCH DECUBIERTA LATERAL

CUBIERTA DEPROTECCION DE CILINDRO

CUBIERTA LATERAL

SWITCH DECUBIERTA LATERAL

SWITCH DE LIMITEMAXIMO EJE X

SWITCH DE LIMITEMINIMO EJE X
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Si existen las jaulas de protección trasera de la máquina;

Interruptor de protección jaula lateral: Mientras la máquina
está en funcionamiento, si se abrenuno o ambas jaulas laterales, la
cortina se quedará inmóvil en su posición y la bomba hidráulica
sedetendrá. En tal caso, pulse el botón RESET REINICIO DE
EMERGENCIA para encender la máquina

de nuevo. A continuación, pulse el botón de encendido de la
bomba.Interruptor de protección trasera de la jaula: Mientras la
máquina está en funcionamiento, si seabre la jaula trasera, la
cortina se quedará inmóvil en su posición y la bomba hidráulica
sedetendrá. En tal caso, pulse el botón RESET REINICIO DE
EMERGENCIA para encender la máquinade nuevo. A continuación, pulse
el botón de inicio de la bomba.

Eje X Min / Max Finales de carrera: Eje trasero(X), los
movimientos se limitan al punto mínimo (-) yal punto máximo (+) con
finales de carrera.

AREAS DE SEGURIDAD EN LA MÁQUINA

AREA DE TRABAJO

ANTES DE CAMBIAR LA HERRAMIENTA SUPERIORDEJE UNA DISTANCIA DE
SEGURIDAD ENTREHERRAMIENTAS

PRESTE ATENCION AL AREA DE TRABAJO, USEGUANTES, RECUERDE QUE LA
PLACA DE TRABAJOSE DESPLAZA HACIA ARRIBA DURANTE EL
TRABAJOPROTEJASE CONTRA ESTO.
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INSTRUCCIONES DE INSTALACIÓN DE LA MÁQUINA

El punto más importante es que, por los daños que resulten de
carga - descarga o por los dañosresultantes de la negligencia, la
empresa fabricante no se hace responsable. El equipo debeponerse en
servicio por los expertos. Para la puesta en marcha de la máquina,
recurra a Durmazlar

MAKİNA A.Ş. o a la empresa vinculada (distribuidor), del que
adquirió el equipo.En la cuestión de transportación y maniobra cada
máquina deberá izarse únicamente de lospuntos marcados para esta
operación con cadenas o eslingas adecuadas para el peso de
cadamáquina en un ángulo no menor a 45°, como se muestra en la
figura.

DURANTE EL MANTENIMINETO, DESARMEREMUEVA Y LIMPIE EL GRUPO
HIDRAULICO, PARAREALIZARLO DE MANERA SEGURA INSTALE UNOSSOPORTES
APROPIADOS AL PESO DE LA CORTINAENTRE LAS HERRAMIENTAS SUPERIOR E
INFERIOR

NUNCA ENTRE EN LA PARTE TRASERA DE LAMAQUINA EXEPTO POR RAZONES
DEMANTENIMIENTO, RECUERDE QUE ESTA ENCONSTANTE MOVIMIENTO.
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LA ZONA DE TRABAJO DE LA MÁQUINA

DIRECCIÓN DE MOTOR

La dirección del motor está marcada en la tapa de ventilador
como se ha mencionado por la flechade la dirección del motor y debe
ser revisado. Con el fin de determinar la dirección de rotación
delmotor, debe ser operado por un corto tiempo por medio del botón
Inicio y después, el motor sedebe detener con el botón Detener. Si
el sentido de giro es incorrecto, debe ser
detenidoinmediatamente.

Con el fin de cambiar la dirección de rotación del motor, la
máquina debe ser aislada por completoy la alimentación eléctrica a
la máquina debe apagarse. Este proceso debe ser completado por
unapersona experimentada. Tome la etiqueta de advertencia en
relación con la dirección de rotación

del motor en consideración.

Distancia que debe ser considerada paramantenimiento

Distancia que debe ser considerada, y quees igual a la longitud
de la lámina a serdoblada.

Distancia quedebe ser

considerada, yque es igual alancho de lalámina a serdoblada, si
se va aretirar por elcostado de lamaquina

Distanciaque debeserconsideradaparamantenimiento

Lado de operación
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ESPECIFICACIONES MOTOR

INSTRUCCIONES DE USO

INFORMACIÓN DE DOBLEZ

DOBLADO AL AIRE

Las prensas Durmazlar se desarrollan con el fin de dar forma a
las placas. Nuestras prensascuentan con flexión en el aire en
procesos y herramientas que requieren precisión.

Flexión en Aire: En este tipo de flexión, hay tres puntos
importantes. Estos puntos son las dosesquinas de la herramienta
inferior y el extremo doblador de la herramienta superior. En
estaoperación, las herramientas inferior y superior no hacen en
contacto unos con otros. El proceso serealiza de la siguiente
manera;

En primer lugar, después de que se ha seleccionado una abertura
adecuada "Ve" de laherramienta inferior, la herramienta superior
desciende y el proceso de plegado continúa hastaque el valor
deseado (por ejemplo, 30 °, 60 °, 75 °, etc.) es alcanzado. En este
proceso, el valor detensión del material debe ser tomado en
consideración.
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Los valores que deben tenerse en cuenta en la abertura "Ve"
seleccionada:

Para hoja de hasta 13 mm, 6 – 8 – 10 x S Para hoja más largo que
13 mm, 8 -- 10 – 12 xS

S: Este es el espesor de la lámina para ser doblado.

A partir de la tabla de flexión en las páginas siguientes, la
potencia requerida, radio interior einformación similar pueden ser
calculados por el CNC.

Por ejemplo: Para una hoja de grosor de 3 mm, la anchura de la
matriz requerida es 25 mm, laanchura más estrecha de la hoja
doblada es de 18 mm. El radio interior que se puede formar es de4,2
mm y la potencia requerida para un metro es de 21 ton.

Para el doblez al aire, debido a la tendencia del material a
devolver su antigua forma, se considerala siguiente tolerancia:

Los valores deben ser tomados en consideración.

Para doblar con una herramienta de punta fina es ± 2 °

Para doblar con una herramienta estándar de ± 3 °

Para doblar con una herramienta cuya boca es ancha ± 5 °


	
8/16/2019 curso 2016 2.0.1.pdf

24/53

FEBRERO 2016 NOMBRE: _______________________ FIRMA:
__________________

23 DISMA METALMECANICA DURMAZLAR MAKINA SAN. VE TIC. A.MEXICO
D.F. www.disma.mx

IMPORTANTE PARA LA MAQUINA

La posición de las piezas al momento de doblar es muy importante
para evitar que se generendescalibraciones en la cortina
superior.

Esta es la figura que ilustra el tonelaje máximo permitido en la
determinación de la longitud deflexión.

TS: Longitud total de hoja

Sin importar el ancho que tenga la placa de trabajo se debe
considera siempre desde el centro dela cortina, conforme las piezas
vayan incrementando el tamaño se debe repartir equitativamentehacia
los cilindros hidráulicos, esto asegurará que ambos lados de la
maquina trabajen con lamisma fuerza y evita desajustes en los ejes
de la cortina. Estos ajustes no se van a notar hasta quese doble
una pieza a los tres metros, se notara que el ángulo generado no es
el mismo en los

extremos y se tendrá que recurrir al procedimiento de
calibración descrito más adelante.

Cuando tenemos que la pieza a doblar es demasiado corta y se
desea doblar dos al mismo tiempo,las piezas de doblez deben quedar
con longitudes iguales en ambos lados de la máquina.

DOBLEZ NORECOMENDADO

DOBLEZ NO

RECOMENDADO

DOBLEZRECOMENDADO
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Ajuste del tope

Para la seguridad de los dedos del tope, sus desplazamientos en
la parte delantera y trasera estánlimitados por dos interruptores.
Dejado un ajuste sensible del tope que es proporcionada por
larotación en sentido horario o en sentido anti horario del perno
especial numerado 1.

MAQUINA Max. X ( mm ) Min. X ( mm )40 Ton AD-R 430 1090 – 120
Ton AD-R 620 15160 – 200 Ton AD-R 620 20300 – 400 – 600 Ton AD-R
620 25Esta tabla muestra los valores máximos y mínimos que puede
tener el eje X dependiendo del tipo de máquina que seutiliza.

CONTROL DE CONEXIONES DE Y1 – Y2.

El control de la conexión Y1-Y2 se realiza cuando la cortina
superior está en la posición superior.Mientras se realiza este
ajuste, coloque una cuña entre la herramienta superior y la
herramientainferior. Debido a la alta presión y la descarga como
resultado de la operación en el modo manual,las conexiones entre la
mesa superior y el cilindro se pueden aflojar. Debido a esto, en
periodosmensuales, pueden necesitar ser revisados y ajustados de
nuevo estas conexiones.

La cortina superior y la conexión del cilindro deben realizarse
siguiendo los pasos del proceso acontinuación se mencionan. Cuando
la cortina superior se encuentra en el punto superior, quite la

carcasa del cilindro derecho e izquierdo que cubren el cilindro.
Compruebe si la brida de conexióndel cilindro (2) está suelta o
apretada. Si está suelta, se presiona la cortina superior dentro de
laherramienta inferior con un valor igual a la mitad del tonelaje
máximo

Posteriormente el espacio de los pernos (1) debe ser eliminado y
se debe apretar en un solorecorrido. Asegúrese de que los dos
tornillos de conexión del cilindro estén apretados en
valoresiguales. De lo contrario, el ajuste de guías y el ajuste de
los ejes de la herramienta van a cambiar.
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Pruebe el mecanismo de suspensión de desplazando la cortina
superior. Montar las tapas denuevo a sus lugares. Durante el
prensado de la cortina superior, asegúrese de que el valor
decoronación (sistema crowning, si aplica) es cero.

INFORMACIÓN DE MANTENIMIENTO

Antes del mantenimiento, despresurizar el sistema hidráulico.
Todos los procesos demantenimiento debe ser realizado cuando la
cortina superior está en el punto más bajo.

Todas las conexiones eléctricas deben ser desconectados antes de
que todos los procesos demantenimiento.

Los puntos de lubricación deben lubricarse en las frecuencias
ilustrados en la tabla de lubricaciónen condiciones normales de
funcionamiento.

Si la máquina no va a ser operada por un largo tiempo, las
superficies que tienen tendencia a laoxidación deben ser lubricadas
con un lubricante protector.
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1.- Guía Inferior (ajuste a 0.03mm) 2.- Guía superior (ajuste a
0.03mm)

3.- Tanque Hidráulico 4.- Guías eje Z (manual)

5.- Guías eje X Filtro de bomba- Hydac HFMBN/HC95S
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Encoders lineales Graseras de Guías

Sensores de horizontalidad Guías frontales (ajuste 0.03mm)
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PANTALLA DE NIVEL DEL DEPÓSITO HIDRÁULICO

El indicador del nivel de lubricante del depósito hidráulico que
se utiliza al mismo tiempo como untermómetro debe ser llenado de
lubricante hasta la línea 100° C. Cuando el nivel de lubricante
caepor debajo de la línea de 40° C, debe realizarse una recarga de
lubricante inmediatamente.

PRUEBA DE CORTINA DE LUZ TRASERA

El dispositivo de protección debe comprobarse diariamente o
antes del inicio del trabajo por unespecialista o por personal
autorizado.

Haga funcionar la máquina si el LED de alimentación y LED de
guarda deben encender. En otrascombinaciones de LED durante la
prueba no opere la máquina.

Se debe comprobar diariamente la alineación del emisor y del
receptor, una vez hecho esto repetirla verificación de los LED´s de
alimentación y guarda. En caso de seguir teniendo otra
combinación

de LED´s la maquina no operara.
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Calibración Electrónica de cortina, nivelación de ejes Y1 y
Y2.Control:

DNC 60 – DU 6000 ADVANTAGE DT 10 ModEvaRealice una prueba de
doblez a 90 ° utilizando un material de al menos 50 cm en los
extremos de la máquina, justo

debajo de cada uno de los cilindros.Compruebe que el valor del
ángulo sea el correcto en ambas piezas. (En caso contrario siga las
siguientes instrucciones).

Obtenga los factores de corrección de las columnas de
correcciones de cada control, ingresando el valor real medido
delángulo para cada eje Y1, Y2.Ingrese a modo de escritura

Presione F4- CORRECCIONESEscriba el valor del ángulo medido para
Y1 y apunte la corrección

Borre las correccionesEscriba el valor del ángulo medido para Y2
y apunte la corrección

Borre las correccionesIngrese manualmente los valores de
correcciones obtenidos para cada eje en el campo
correspondiente.

Realice un nuevo doblez aplicando estas correcciones y compruebe
el nuevo ángulo obtenido.Si el ángulo para cada cilindro es
correcto siga las siguientes instrucciones, de caso contrario
repita el procedimientopara obtener nuevos valores de corrección
(Estos nuevos valores se deben agregar y/o restar de los primeros
valores

obtenidos).Pase al nivel de seguridad 3 para la edición de
parámetros.

Mantenga presionado elbotón STOP del control.

Mantenga presionada latecla de la llave

Presione la tecla Home Mantenga presionada la teclaAlt

Seleccione la opción 3 enel cuadro de dialogo.

Presione la tecla con elnumero 3

De click en la llave deseguridad

Presione el numero 3

Introduzca la clave deseguridad y la teclamemorizar.

Introduzca la clave deseguridad y la tecla enter.

Introduzca la clave deseguridad y la tecla enter.

Introduzca la clave deseguridad y la tecla enter.

Pulse el botón AJUSTES Pulse F1 Menú.Pulse el
botónPARAMETROS

Seleccione la opción 11PARAMETROS MAQUINA.

Use las teclas SIGUIENTE Y ANTERIOR para navegar en las páginas
de parámetros hastallegar a la pantalla de calibración de la
cortina

Use las teclas PAGEUP YPAGEDOWN para navegar enlas páginas de
parámetroshasta llegar a la pantalla de

calibración de la cortina.Localice el parámetro159POSICION
INDEX

Localice el parámetro 68POSICION INDEX

Localice el parámetro 68POSICION INDEX

Localice el parámetro 9 INDICE

Realice el ajuste de las referencias de cada eje sumando o
restando los valores de corrección obtenidos con los valoresen
estos parámetros (si el valor de corrección es negativo se debe de
sumar al valor del parámetro, si el valor decorrección es positivo
se debe restar del valor del parámetro).Vuelva a la pantalla de
trabajo y realice el índex para realizar una nueva prueba de
doblez. ( la cortina debe estar abajo)Mantenga pulsado STOPy pulse
el numero 2

Mantenga pulsada la teclade la llave y pulse 2

Pulse la tecla Home, botónPRODUCTO Y NUMERICO

Pulse F3 PLEGADO Y PLEGADONUMERICO (opción 1)

Apague el equipo yvuelva a encender paraindexar.

Mantenga presionado elbotón STOP en el control ypresione la
tecla de modode escritura para volver ala pantalla de calibración
yrealizar el índex.

Presione el botón HOME yel botón AJUSTES, luego elbotón de
INDICE.

Apague el equipo y vuelva aencender para indexar.

Comprobar los ajustes midiendo los ángulos en una nueva pieza
(los valores de correcciones deben ser borrados antesde realizar la
nueva
prueba).Notas._____________________________________________________________________________________________
__________________________________________________________________________________________________
__________________________________________________________________________________________________
__________________________________________________________________________________________________
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En cualquier control, si los valores de corrección obtenidos
sonmayores a 3mm / 0.125” se debe hacer primero un ajustemecánico
de las rotulas que sujetan los encoders a la maquina amodo de
reducir el error lo menos posible y después hacer elajuste
electrónico como se indicó en la tabla anterior.

Por ningún motivo se deben dejar sin apretar las
contratuercasdel esparrago ya que con la vibración de la maquina el
ajuste se

puede mover y provocar delineación en la cortina .

Ajuste del eje X, punto de referencia a 0.Control

DNC 60 – DU 6000 ADVANTAGE DT10 ModEva

Revise y compruebe si el eje X (tope) está en referencia 0.Se
realiza dicha comprobación posicionando el tope en una posición
cerrada desde el control, (posición cerrada:

medida que se puede medir fácilmente y sin fracciones p.e. 6.000
pulgadas) y se comprueba esta posición tomandocomo apoyo un punto
de referencia fijo en la máquina.

Si la posición del tope no es la correcta se realiza el
siguiente procedimiento:Medir el valor exacto de la variación de
posición del eje con respecto a la posición en el control.

Ingrese al nivel de seguridad 3, ingrese a los parámetros del
eje XLocalice el parámetro 146POSICION DE INDEXACION

Localice el parámetro 104POSICION DE CALIBRACION

Localice el parámetro 104POSICION DE INDEXADO

Localice el parámetro 146COTA DE INDICE

Realice el ajuste del valor del parámetro sumando o restando la
diferencia medida en la posición según sea el caso.Salga a la
pantalla de trabajo y realice de nuevo la indexación del equipo

Compruebe la nueva posición del tope. Los parámetros se guardan
automáticamente.Recuerde que el punto de referencia de origen del
eje X es el eje de carga de la

máquina.

El procedimiento para el ajuste del eje R es igual, solo que el
punto de referencia es la superficiede la bancada de trabajo de la
máquina y el punto de referencia sobre el tope es la
superficieinferior. Los parámetros de calibración son los mismos
pero que corresponden al eje R.

Posición eje X = 6”

Ancho de matriz= 3”

Lectura real al puntode referencia = 8”

Referencia en máquina

Referencia en tope
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AJUSTE MECANICO DE PARALELISMO DEL EJE X

Una vez que la alineación de las herramientas superior e
inferior se ha hecho de manera correctase puede revisar que el eje
X este paralelo a las herramientas y así conseguir que nuestro
doblezno salga inclinado con respecto del borde de nuestro
material, para esto se requiere medir con

uno de los topes la distancia de la superficie donde topa el
material hacia la matriz y compararlocon la posición de en el
control, esto se realiza primero en uno de los extremos del eje Z y
despuésse comprueba que en el otro extremo se tenga el mismo valor,
de caso contrario se debe ajustarmecánicamente como sigue:

En el riel del eje X que corresponde a Y2 se encuentra este
juego de tornillos que sirven paraempujar-jalar el eje en torno del
lado de Y1, aflojando los tornillos hexagonales que sujetan el ejea
los rieles se puede desplazar diagonalmente el eje y así obtener el
paralelismo correcto.

X1 < X2

X1 > X2

HERRAMIENTA INFERIOR (MATRICES)

GUIA EJE X
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SISTEMA DE CORONACIÓN (CROWNING)

En el lado derecho de la máquina está el sistema de coronación
que se ajusta a 0 en fábrica.

La cresta aumenta si el brazo de giro se gira en sentido anti
horario (hacia la izquierda). La crestadisminuye si se gira en
sentido horario (hacia la derecha).

El numerador en el control debe ser operado entre los valores de
0 - 100. Para los valores entre 0 -100, en 0, una cresta de 0 mm y,
en 100 (para una longitud de 3 metros), se forma en el medio
unacresta de 3 mm. Con respecto a varios espesores de chapa, el
usuario debe encontrar el valor decoronación más adecuada mediante
la aplicación de él mismo.

La dimensión entre el los puntos superiores de los resortes de
presión hacia abajo en los pernos deconexión del sistema de
coronación inferior está como se menciona en la tabla. Este valor
seajusta según los valores entre 0 - 100. Los valores de la tabla
se deben comprobar enmantenimientos periódicos.

ATENCIÓN:

Durante el transporte, el brazo de inflexión se desmonta para no
ser dañados. Cuando se entregala máquina, el brazo debe ser
colocado en su ranura y el tornillo de fijación debe estar
alineadocon el orificio en el eje numerador y debe apretarse. Por
lo tanto, el brazo es fijo.

Si bien hay una presión en la máquina, y no se dan cuenta del
ajuste, esto puede producir a unarotura de la pieza.

Cuando la coronación es 0, el ajuste debe realizarse de la
siguiente manera;

NOTA: No intervenir con la coronación. Si hay un problema,
consulte con el servicio autorizado.
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Ajuste mecánico de los intermedios de la cortina.

Cada una de las maquinas Durma de 3 metros (10 pies) de cortina
incluyen 15 intermedios para lasujeción de los punzones, estos
intermedios soportan y mantienen la herramienta en el eje decarga
de la maquina por lo tanto deben permanecer perfectamente
verticales y ajustados en

paralelo con la bancada inferior de tal manera que el doblez
siempre salga parejo a todo lo largo.Para maquinas que incluyen el
sistema crowning la compensación del bombeo al centro lo haceeste
sistema y por lo tanto no se debe hacer ningún ajuste en los
intermedios y deberán quedaralineados con una tolerancia máxima de
posición contra la bancada de 0.0005” de otro modo lasvariaciones
en el doblez a lo largo de la pieza no se podrán controlar.

Para maquinas sin sistema crowning se debe obtener un valor
decorrección para el bombeo central (siempre en función del
ánguloobtenido y calculado por la maquina) y realizar una
correcciónmecánica en centro de la cortina que va disminuyendo
conforme

se acerca a los cilindros, esto a modo de generar
mecánicamenteuna curva “hacia abajo” en la herramienta que
compensara elbombeo.

Para poder realizar este ajuste es necesario desplazar la cuña
decada intermedio hacia la izquierda y con ello ir obteniendo
mayoraltura del intermedio hasta la posición necesaria.

Por ejemplo: para un material de 1.7 mm de espesor (0.065”), si
tratamos de doblar a todo lo largoa 90° y obtenemos un bombeo de 7°
al centro debemos obtener la corrección para 97°,
-0.0277(aproximado, según parámetros de prueba), se debe ajustar
esta altura al intermedio central,

dividir esta corrección entre 7 (intermedios a la derecha y a la
izquierda del intermedio central).

0.0277

7 0.0039 ≅ 0.004"

E ir restando esta medida a cada intermedio para que al llegar
al último de cada lado la correcciónsea 0.000” y de este modo
ajustar el bombeo mecánicamente.

Cuña de ajuste mecánicode altura

90° 90°97°

-0.0277”

0.000”-0.015” -0.015”

0.000”
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Notas:
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Uso de controles Durma para plegado de prueba.

Descripción de los modos de trabajo de las prensas Durma, no
importa que control sea, lasimbología es idéntica.

MODO DE ESCRITURA / MODO DE PROGRAMACION

MODO MANUAL

MODO SEMI-AUTOMATICO

MODO AUTOMATICO

Modo de escritura / programación: Permite introducir, almacenar,
modificar, borrar y buscar losdatos para el programa, punzón y
matriz, permite modificar datos de parámetros máquina.

Modo manual: Presionando esta tecla, Usando las teclaspermite el
movimiento del eje seleccionado y del crowning.

Modo de operación semiautomática: Permite a la maquina una
operación del ciclo seleccionadosin cambio automático. Este modo de
trabajo es utilizado para el ajuste cuando se realiza laprimera
pieza.

Modo de operación automático: Los pasos cambian automáticamente
en cada doblez. El programainicia desde el paso actualmente
seleccionado o desde la primera secuencia, dependiendo de laversión
del control.
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Para realizar un programa de prueba se deben tener en cuenta los
siguientes datos en los todoslos controles.

Tipo de material.- Expresado en / corresponde a la resistencia
de tracción delmaterial y de este valor depende directamente el
cálculo automático del tonelaje.

Espesor de material.- Es el espesor real del material incluyendo
decimales, afectadirectamente al tonelaje calculado y siempre debe
ser lo más exacto posible. Lasvariaciones de espesor en materiales
afectan directamente a la precisión del ánguloobtenido ya que
también influye en la posición de los ejes Y calculada por el
CNC.

Herramienta.- Expresado como p/m, p/d o punzón y matriz, el
tonelaje también dependede la abertura de la matriz siendo
inversamente proporcional, así como el cálculo de laposición
automática de los ejes Y dependiendo directamente de la altura del
punzón ymatriz y de la profundidad de la misma.

Ancho de material.- Es la longitud de material a plegar a lo
largo de la cortina y esdirectamente proporcional al tonelaje
calculado, los valores que se encuentran en la tablade tonelajes de
la maquina son para 1m de material, se debe aplicar el largo real
para uncálculo más preciso.

Fuerza.- Es el tonelaje calculado por la máquina, si no
corresponde al tonelaje necesariopara realizar el doblez se puede
ajustar manualmente debido a las variaciones de espesory dureza de
los materiales.

Se debe realizar un programa de prueba para doblar a 90° para
comprobar el paralelismo de lacortina con respecto de la bancada,
para ello se debe tener la misma cantidad de material en cadaeje Y,
la misma medida de doblez, el mismo espesor y la misma dureza.
Introducir los valores

anteriores en un programa vacío y realizar la ejecución de
comprobación en modo de escritura.

Importante:

Si el material utilizado durante las pruebas varía en
dimensiones o características físicaslos resultados no serán
confiables y tardara más tiempo el realizar dichos ajustes.

Se debe tener en cuenta el estado físico de las herramientas, SI
NO ESTAN EN BUENESTADO LOS RESULTADOS NO SERAN CONFIABLES.

Se debe estar consciente de la alineación de las herramientas ya
que de no estar sobre eleje de carga estarán variando todo el
tiempo las lecturas.

En la pantalla de programación de geometría se encontraran,
comúnmente en cualquier control,dos campos, L, distancia del doblez
considerada de la punta de la pieza a la parte externa deldoblez
que se va a generar, y A°, °, que es el ángulo interno de la
pieza.En la programación de orden de plegado serán comunes S, SUPP
o APOYO, que es la parte que iraen contacto con el tope y para el
cual la maquina calculara su posición automáticamente, y CARA
oPLEGADO que corresponde al número del ángulo en la pieza.
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Programación de programa de prueba.Control

DU 6000 – DNC 60 ADVANTAGE DT10 ModEvaPRESIONE TECLA MODO DE
ESCRITURA

Pulse la tecla P(programación)

Pulse la tecla deprogramación (perfil)

Presione la tecla HOME Pulse F2, Pieza

Ingrese la información del material (descrita en la
páginaanterior).

Seleccione PRODUCTO yluego NUEVO

Seleccione la opción 1PIEZA NUMERICA

Ingrese la información de geometría de la pieza de prueba
Ingrese la información del material (descrita en la
páginaanterior).

Presione la tecla CARGAR -ENTRAR Ingrese la información de
geometría de la pieza de pruebaIngrese el orden de plegado, para
piezas de pruebageneralmente será ( S, SUPP, APOYO= 0 )(PLEGA,
CARA=1)

Pulse el botón DIBUJAR Pulse F5 acciones

Presione la tecla CARGAR -ENTRAR Dibuje el perfil de la piezade
prueba

Seleccione la opciónCALCULO

Pulse la tecla de edición degeometría

Pulse F3 PLEGADO

Corrija la geometría deldibujo si es necesario.

Seleccione la opciónPLEGADO 2D

Pulse el botón de orden deplegado. Pulse F5 ACCIONESPulse el
botón de cálculoautomático

Seleccione la opciónBUSCAR ORDEN DEPLEGADO

Compruebe la simulación del doblez.Cambie a modo AUTOMATICO O
SEMIAUTOMATICO y ejecute el programa de prueba y proceda con la
correcciones

como se explicó en la tabla de CALIBRACION ELECTRONICA DE
CORTINA de eje Y1 y Y2NOTAS:

NOTA: GENERALMENTE COMO PROGRAMA DE PRUEBA SE REALIZA UNA PIEZA
CON UN SOLO DOBLEZ A 90°, CONUNA DISTACIA DE PLEGADO DE 4 PULGADAS
PARA COMPROBAR LA POSICION DE LOS EJES, SE RECOMIENDAUTILIZAR UN
MATERIAL DELGADO PARA EVITAR ERRORES DE POSICION EN EL EJE X, POR
DEFECTOS DE CORTE EMATERIALES GRUESOS.
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Programación de herramientas nuevas

La programación de herramientas nuevas se debe realizar por lo
menos en el nivel de seguridad 2para permitir la memorización de
nuevas piezas y herramientas.

Programación de punzonesControl

DU 6000 – DNC 60 ADVANTAGE DT10 ModEvaNIVEL DE SEGURIDAD 2

Mantenga presionado elbotón STOP del control.

Mantenga presionada latecla de la llave

Presione la tecla Home Mantenga presionada latecla Alt

Seleccione la opción 2 en elcuadro de dialogo.

Presione la tecla con elnumero 2

De click en la llave deseguridad

Presione el numero 2

Introduzca la clave 222 deseguridad y la teclamemorizar.

Introduzca la clave deseguridad 222 y la teclaenter.

Introduzca la clave deseguridad 2 y la teclaenter.

Introduzca la clave 222 deseguridad y la tecla enter.

Presione la tecla de menúprincipal

Presione 2 veces la tecla deherramientas

Presione el botónHERRAMIENTAS

Presione F1 MENU

Seleccione la opción 6“programación depunzones y matrices”

Seleccione el tipo deherramienta que va a darde alta Punzón o
Matriz.

Seleccione la opción 7 u 8según sea el tipo deherramienta que
dará dealta

Presione la tecla ENTRAR -EJECUTAR

Presione el botón NUEVO.

Proporcione TODA la información necesaria geometría ,
referencias y capacidades de la herramientaAsigne un número de
identificación de la herramienta en el campo correspondiente

Presione la tecla memoriza Presione la tecla enter Presione el
botón DIBUJAR Presione F5 ACCIONESDibuje el contorno de
laherramienta siguiendo laplantilla o asignando unaforma
distinta.

Seleccione opción 2MEMORIZAR

Presione el botón con una

bandera.Presione el botónGUARDAR

Partes que componen la herramienta

La características de las herramientas que se dan de alta son
muy importantes para que loscontroles calculen correctamente
tonelajes, posiciones y colisiones, por lo tanto se debe tener
elcuidado de ingresar los valores reales de cada herramienta para
evitar que cualquier variación nosafecte al doblez y /o pueda a su
vez causar problemas en el equipo, principalmente sobreesfuerzos o
colisiones entre las herramientas.

Los siguientes diagramas muestran como están distribuidos estos
datos en las herramientas, estainformación está grabada con láser
en las herramientas originales de Rolleri y Durma para su
fácillocalización por el operador
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ALTURA.- La altura del puzón siempre se considera desde elhombro
del punzón hasta la punta (p.e. 100 mm en este diagrama)

ANGULO.- Es el ángulo que tiene el punzón en la punta y que
sirvepara determinar el doblez mínimo que puede hacer
estaherramienta. (p.e. 45° en el diagrama)

RADIO.- El radio en la punta del punzón es muy importante
paradeterminar el radio interno del doblez y para el cálculo de
laposición inferior de la cortina al finalizar el doblez. (p.e. 6
mm),también ayuda a no marcar el material.

TONELAJE.- Es la capacidad del punzón por metro lineal y es
unode los limitantes del control al momento de calcular tonelajes,
si elprograma calcula un tonelaje por metro (o fracción) superior a
lacapacidad de las herramientas el programas simplemente enviaraun
ERROR LIMITE y no dejara que trabaje el equipo. Los tonelajes

que soporta cada punzón varían por su geometría y diseño.

ANCHO MAQUINA / L6.- Para control DT10 y ModEvarespectivamente
estos valores representan el ancho del cuerpo del

punzón, valor importante solo en estos dos controles ya que son
los únicos capaces de calcular lascolisiones en los simuladores de
piezas.

COMPENSACION VOLTAJE / OFFSET.- Estos valores para los controles
DT10 y ADVANTAGE sirvenpara declarar una aumento o compensación
entre el intermedio y el punzón.

ABIERTO.- Es la abertura que posee cada matriz desde losbordes
de la superficie de trabajo y es determinante para eltonelaje y
está directamente relacionada con el espesor delmaterial.

ALTURA.- Es la altura que existe desde la superficie de
trabajode la matriz a la bancada de la máquina. (p.e. 80 mm).

ANGULO.- Se refiere al ángulo formado por las caras internasde
la matriz y que determinan su profundidad, crítico para elcálculo
de posición del punzón y para el ángulo mínimoadmisible en la
pieza. (p.e. 85°)

ANCHO MAQUINA / L1+L2.- Ancho de la matriz, necesario para el
cálculo de colisiones y largos dedoblez mínimos.

RADIO.- Es el radio de la matriz en los bordes de la Ve y que
permiten que el material deslicedurante el doblez causando un
mínimo de marcas, incide en el cálculo de posición del punzón.
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¿Cómo leer un diagrama de Durma?

X2 = grupo de conexiones (clemas)4 = número de cable8.0 = página
donde continua el cable

Numero de página

Total de páginas

Nombre delplano

Función delelemento

Configuracióndel elemento

Elemento

Etiqueta delelemento

Numero de conexión delelemento y estado normalNC o NO, enclave,
etc…

Numero decable

Modelo y Matriculade la maquina

Característicasdel elemento
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Modelo ymatricula de lamáquina

Nombre delplano

Medidas decilindro

Característicasde la bomba

Secuencia deválvulas

Número identificadordel elemento

Etiqueta deválvula

Medida delconducto

Ajuste depresión
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Elementos de seguridad en la máquina.

Todas las maquinas producidas por Durma tienen diferentes
elementos de seguridad comunes queimpiden que la maquina tenga
funcionamientos que puedan causar daños en los equiposelectrónicos
e hidráulicos, incluso mecánicos.

Los primeros dispositivos de seguridad comunes son los dos paros
de emergencia de los que estaprovista cada máquina, localizados en
la botonera de control y en el pedal, si el operador tiene
lanecesidad de detener la bomba hidráulica durante la ejecución de
un doblez solamente tiene quepresionar con fuerza el pedal y esto
activara el sistema de seguridad y toda la maquina quedarainmóvil
en ese momento.

Para retirar el paro de emergencia basta con presionar el botón
azul localizado atrás del pedal yrearmar el sistema de emergencia
de la máquina para volver a encender la bomba hidráulica.

Botón de reinicio de emergencia.

En el supuesto caso de que el botón de reinicio de emergencia no
encienda cuando al presionarlo

no permitirá que encienda el grupo hidráulico, hay varios
factores que pueden provocar que nofuncione correctamente:

1.- El foco está fundido: el funcionamiento de la máquina es
normal salvo que el botón seencuentra apagado, en este caso debe
ser remplazado.

2.- Paros de emergencia activados: alguno de los dos paros de
emergencia de la maquina seencuentran activos. También se debe
comprobar que la conexión de la pedalera a la maquina seacorrecta
ya que un mal montaje de esta conexión se interpreta como paros de
emergencia activos,lo mismo para un cable sin continuidad al
interior del cable principal provocado por aplastamientou otro
factor como movimiento excesivo de las terminales del cable. Es
correcto funcionamiento

de los paros de emergencia se puede monitorear sin activar el
botón de reinicio de emergenciacomprobando su funcionamiento desde
los módulos de seguridad siemens dentro de la gavetaeléctrica.
Estos módulos de seguridad se encargan de administrar todos los
elementos, sensores ysistemas de seguridad del equipo y permite o
evita el arranque de los grupos hidráulicos ymovimientos de los
topes (ejes X y R).

Botón para retirar elparo de emergenciadel pedal


	
8/16/2019 curso 2016 2.0.1.pdf

46/53

FEBRERO 2016 NOMBRE: _______________________ FIRMA:
__________________

45 DISMA METALMECANICA DURMAZLAR MAKINA SAN. VE TIC. A.MEXICO
D.F. www.disma.mx

Este grupo de módulos de seguridad trabaja de manerasecuencial,
aunque son el mismo modelo la configuración esdistinta y dependen
uno del otro para funcionar, no se puedensaltar o puentear
conexiones por razones propias de seguridad.

El funcionamiento correcto es:Al energizar el equipo el LED 1
del módulo master (8A1)enciende, si los paros de emergencia están
activos el LED 3 semantiene apagado, al retirarlos se debe de
encender el LED 3 delmódulo master (8A1), va a estar
parpadeando.

Al presionar el botón de reinicio de emergencia se deben
deaccionar (fijos) los LED´s 2 y 3 del módulo master y el LED
delmódulo secundario (10A1) se activara hasta que se encienda
labomba hidráulica.

Los LED´s 2 y 3 del módulo secundario (10A1) solo se
encenderáncuando se accione el pedal para el accionamiento de la
cortina.

Si los LED´s 2 y 3 del módulo master parpadean no van a
funcionar los ejes X y/o R y será necesarioreiniciar los módulos,
si el problema persiste pónganse en contacto con el servicio
técnicoautorizado para una evaluación más precisa.

3.- El voltaje de Alimentación de la maquina no es correcto: si
hay una variación en el voltaje dealimentación o hay ausencia de
una de las tres líneas de voltaje de la maquina el botón de
reiniciode emergencia tampoco va a encender, la razón es que el
módulo de seguridad relevador desecuencia no permite que la bomba
se encienda por dos razones: ausencia de voltaje y malasecuencia de
fases (el motor principal del grupo hidráulico giraría en sentido
incorrecto). Estemódulo esta etiquetado en todas las maquinas Durma
como 4A2 y varia su aparienciadependiendo del modelo, no así su
funcionamiento.
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Si todo el procedimiento de la maquina esta correcto hasta este
punto la maquina debería realizarsu indexación de manera normal,
poniendo la maquina en modo automático y presionandoRUN/START en el
control o simplemente RUN/START, según el control.

Si el equipo no realiza el índex correctamente el control nos
mostrara cual es el eje que estáteniendo problemas para completar
la calibración, en el caso de los ejes X y R se debe comprobarel
estado del driver que corresponda y verificar que se encuentra en
estado operativo.

La mayoría de las maquinas Durma utilizan drivers
SiemensSINAMICS V20, como se muestra en la imagen y su estadonormal
de funcionamiento nos muestra un led verde que bienpuede estar fijo
o parpadeando según las instruccionesrecibidas desde el control y
en el display se puede observar lafrecuencia con la que esta
accionando el motor y en qué

sentido. Los demás botones en el driver son para laintroducción
manual de parámetros de operación y NO DEBENSER MODIFICADOS BAJO
NINGUNA CIRCUNSTANCIA. En casode existir algún problema con el
driver el eje correspondienteno indexara y se verá reflejado con
una luz ámbar o roja el lugardel LED verde.

Otra razón por la que los ejes no realicen correctamente el
índexes que el driver se encuentre bloqueado en cualquiera de
sussentidos de giro por los micros de final de carrera, la
posición

normal de estos microswitch de final de carrera es
normalmentecerrados, si se encuentran dañados o no se encuentran en
lamaquina el eje dejara de funcionar correctamente durante
elindexado.

Si el encoder de posición del eje no funciona correctamenteel
control no registrará su cambio de posición, aunquefísicamente lo
esté ejecutando, y tendremos el eje bloqueadopor error de
seguimiento en el control.

Un motor de inducción quemado también es una posiblecausa del
bloqueo del eje, así como LA FALTA DEMANTENIMIENTO continuo en las
guías y sin fines puedeprovocar que los baleros se amarren y
mecánicamentebloqueen el movimiento definitivo del eje.


	
8/16/2019 curso 2016 2.0.1.pdf

49/53

FEBRERO 2016 NOMBRE: _______________________ FIRMA:
__________________

48 DISMA METALMECANICA DURMAZLAR MAKINA SAN. VE TIC. A.MEXICO
D.F. www.disma.mx

La manera de comprobar que el eje tenga movimiento libre es,con
la maquina des energizada, girar con la mano la perilla deleje X
desplazar el eje en toda su trayectoria adelante y atrás ycomprobar
que no se atora en ningún punto. Si el balero seamarra y bloquea el
eje no hay más remedio que el cambio de

pieza.

Si el error de indexación se encuentra en la cortina,
específicamente en los ejes Y1 o Y2 las causasprobables son dos: no
hay instrucciones de movimiento del control hacia las válvulas
deaccionamiento y por ende la cortina no se mueve, no se registra
cambio en los encoders y lamaquina tiene un error de seguimiento,
esto se puede deber a error de comunicación o a un fallodirecto en
el control. Por otro lado, si la cortina si sube pero no finaliza
el índex se entiende que elcilindro correspondiente ha llegado al
final de carrera pero el encoder no ha llegado a su punto
dereferencia. Esto es común cuando se han estado manipulando de
manera incorrecta las rotulas delos encoders lineales y
evidentemente varían el punto de referencia la maquina pierde
larepetitividad entre plegados lo mismo que el paralelismo con la
bancada.

Los encoders lineales de cada eje son la pieza más vital de la
sincronización del paralelismo de lacortina y la bancada porque se
encargan de la posición de cada eje, una vez que se ha manipuladoy
dejado suelta o se ha modificado la altura de la conexión a la
rótula anti vibración la referencia

del eje ha cambiado por completo y se debe revisar el
paralelismo como se ha explicado antes.PARA EL CASO DE MAQUINAS EN
TANDEM ESTE TIPO DE DESAJUSTES AFECTAN DIRECTAMELA SINCRONIZACION
DE LAS DOS MAQUINAS, LO MISMO QUE EL AJUSTE DEL POTENCIOMETCENTRAL
A 5 VCD
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Sistema LASER SAFE

Cada prensa Durma cuenta con un sistema de detección de
verticalidad delas cortinas superiores y que funciona
permanentemente desde que seenergiza la cortina, este sistema
consta dos sensores fotoeléctricos a

través de un barreno en la placa media, si la cortina se inclina
al grado deprovocar un daño mecánico en los cilindros la
comunicación en estosbarrenos se interrumpe y se desactiva el
contactor de seguridad 12K6, lacortina se detiene y no se puede
ejecutar movimiento en ningún nodo detrabajo ni arriba ni abajo, en
el control monitorearemos esta falla comoFOTOCELULAS.

Como un accesorio opcional en la maquina se puede encontrar el
sistema de seguridad en lacortina, este dispositivo solamente
funciona para detener la cortina mientras se encuentra

bajando en caída rápida hacia el punto de cambio de velocidad,
su función es detectar unobstáculo en la punta del punzón y detener
la cortina en seco en caso de ser necesario, eldispositivo puede
ser ajustado para doblar cajas y debe ser ajustado para cada altura
del punzón.En el control se encontraran dos botones de
funcionamiento de este dispositivo, un selector paraactivar el modo
de ajuste y un pulsador para activar el modo de doblez de caja. El
modo de ajuste

activa los láseres en el emisorpara que podamos ajustar
suposición a la punta del punzóny la posición del receptor.
Paraesto nos ayudamos de los LED´sámbar (E1, E2 Y E3) que
nosindican cuando cada sensor

está en posición correcta en altura y dirección. El botón
pulsador para activar el modo BOXBENDING (doblez de caja) accionara
una luz piloto que nos permitirá ver en qué paso se haactivado y
permitirá trabajar a la velocidad normal incluso si el sensor
delantero se encuentrabloqueado, solo en ese paso y se
desactivaautomáticamente para el paso siguiente.

En trabajo normal en automatico el sistema decontrol comprobara
que no hay ninguna obtruccion al

paso de la cortina y en ese momento activara la caidarapida de
la cortina, en caso contrario sera necesarioque se presione el
pedal una segunda vez para que lacortina haga todo su recorrido en
velocidad baja(velocidad de plegado), cuando todo el sistema esta
trabajando corrcetamente se enciende unaluz indicadora en color
amarillo en la esquina superior izquierda del dispositivo.

ON
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Se debe tomar en cuanta la posicion de los láseres para asegurar
el correctofuncionamiento del dispositivo, ajustando cada uno de
ellos como semuestra en la figura, uno por delante y otro por
detrás del punzon dejando lapunta justo en medio, como se meciono
antes primero se ajusta el emisor ydespues se ajusta la alineacion
del receptor. El dispositivo de ajuste de altura

para poner los indicadores laser a los lados de la punta del
punzon estanlocalizados sobre el brazo quesujetan el dispositivo a
lacortina y solo hace falta aflojarla perilla del dispositivo
emisorpara guiarlo a la posiciondeseada.

Posición correcta de los láseres del dispositivo

Perilla de ajuste de altura del dispositivo

NOTAS:


________________________________________________________________________________
________________________________________________________________________________
________________________________________________________________________________
________________________________________________________________________________
________________________________________________________________________________
________________________________________________________________________________
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Maquinas ADR 30320 Tándem

Cuando se tienen máquinas trabajando en tándem o trío se debe
tener especial cuidado con losajustes de los 4 o 6 ejes Y (4 para
tándem, 6 para trio), ya que la sincronización debe llevarse acabo
como si fuera una sola máquina.

Para ajustar la calibración de las cortinas se debe realizar lo
siguiente:

Se debe contar con herramienta suficiente para colocar en las
dos cortinas completas. Lasbancadas no deben presentar daños
(rayones) que representen un cambio considerableen las alturas de
las herramientas. Los punzones no deben estar deformados ni con
ningúnotro tipo de daño, de no ser así la calibración será
deficiente.

Se debe tener cada cortina paralela a su bancada (como se ha
explicado antes). Llevar ambas cortinas hasta la parte más baja
haciendo que las herramientas hagan

contacto entre ellas, se debe hacer a un tonelaje bajo en el
control (10 ton máximo). Sedebe estar seguro que en ambos lados de
cada cortina están en contacto lasherramientas.

Comprobar la posición de los cuatro ejes Y y tomar nota de la
posición real en este punto.La posición de los 4 ejes debe ser la
misma con una variación de +/- 0.010”, en casocontrario se deben
ajustar los valores de los parámetros de referencia de cada una
paralograr esta calibración.

Si los 4 ejes están dentro de la tolerancia mencionada se
procede a comprobar elpotenciómetro de calibración entre cortinas
el cual debe marcar 5.00 VCD sin tolerancia. Sise deja el
potenciómetro en un valor diferente las cortinas no estarán bajando
parejo yhabrá problemas de sincronización. Este dispositivo debe
estar perfectamente vertical ysin modificar nada en su mecanismo de
trabajo.

Una vez hecho esto la maquina esta lista para trabajar en
tándem, para lo cual se realiza unaprueba de funcionamiento en
vacío con tiempos de detención de 3 segundos para comprobar quelos
cuatro ejes bajan a la misma posición. La máquina esta lista para
trabajar.

Si no se siguen estos pasos tal cual, no se puede garantizar el
funcionamiento apropiado de lasmaquinas en tándem, ¿porque? Porque
saltarse cualquiera de estos pasos dejara las cortinas en

posición de descalibración que se verá en el ángulo resultante
en cada pieza.

Junto al potenciómetro de sincronización se encuentra un
microswitch que detecta que lascortinas estén a la misma altura una
vez que se da “ on ” al modo tándem y no puede sermanipulado ya que
puede derivar en problemas durante la operación de las
maquinas.
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