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Prefacio
Apreciado cliente:

Muchas gracias por comprar este un producto Rittal. Rogamos lea con atencion

este manual antes de poner en marcha la nueva unidad y consérvelo junto a la
ficha de control del producto adjunta para consultas posteriores.

Cordialmente,
Rittal GmbH & Co. KG

Rittal GmbH & Co. KG
Auf dem StUtzelberg

35745 Herborn
Germany

Telf.: +49(0)2772 505-0
Fax: +49(0)2772 505-2319

e-mail: info@rittal.com
www.rittal.com

Estamos a su disposicion para cualquier cuestion técnica sobre nuestra gama
de productos.
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1 Marcaje CE

Rittal GmbH & Co. KG garantiza la conformidad del «centro mévil de mecaniza-
do de pletinas y barras» con la directiva para maquinas 2006/42/CE y la directiva
EMC 2014/30/CE. Se ha expedido el certificado de conformidad correspondien-
te. Lo encontrara al final de este documento, en la pagina web de Rittal o adjunto
a la unidad como documento aparte.

2 Indicaciones de seguridad

2.1 Simbolos utilizados en este manual
En esta documentacion encontrara los siguientes simbolos:

iAdvertencia!
‘ Situacion de peligro que puede provocar la muerte o heridas
graves si ho se tiene en cuenta la advertencia.

iPrecaucion!
Situacion de peligro que puede provocar heridas (leves) sino

se tiene en cuenta la advertencia.

(C—}; Indicacion:
Observaciones e indicaciones importantes de situaciones que pue-
den provocar danos materiales.

m Este simbolo acompana a un «punto de actuacion» e indica la necesidad de
realizar una tarea o una fase de trabajo.

2.2 Simbolos sobre la unidad
Los siguientes simbolos aparecen sobre la unidad.

Advertencia de radiacion laser.

Riesgo de proyeccion de particulas pequenas.

Riesgo de aplastamiento y corte por piezas basculantes.

Riesgo de aplastamiento y corte por componentes maviles.

> B B B

Preste atencion a las instrucciones de funcionamiento.

e
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Utilice gafas de proteccion.
@ Dimensiones maximas de las piezas.

2.3 Indicaciones de seguridad generales

Un uso incorrecto y/o un mal mantenimiento al trabajar con aparatos hidraulicos
de alta presion puede danar la unidad y provocar lesiones graves. Por esta ra-
zon, rogamos preste atencion a todas las indicaciones de seguridad y, en caso
de dudas, pdngase en contacto con nuestro servicio de atencion al cliente.

Precaucion ...

— ... almanipular fluido hidraulico. El fluido puede alcanzar una temperatura muy
elevada tras un funcionamiento prolongado. jExiste el riesgo de lesiones!

— Las pletinas o barras largas pueden oscilar hacia atras de forma rapida e ines-
perada al doblarlas. Asegurese que ninguna otra persona se encuentra en la
zona de trabajo. jRiesgo de lesiones!

— Con el fin de alargar la vida util de la unidad, el cilindro hidraulico no deberia
desplazarse hasta el tope a presion maxima.

— jRiesgo de contaminacion del medio ambiente! Recoger el fluido hidraulico de-
rramado e impedir la filtracion en la canalizacion o en aguas superficiales y
subterraneas.

Siempre ...

— ... mecanizar pletinas o barras de cobre o aluminio.

— ... posicionar las pletinas centradas y en perpendicular en la unidad.

— ... retirar objetos y cuerpos extranos del entorno de trabajo.

— ... posicionar las pletinas centradas al pistén de carga, para que la matriz do-
bladora no se ladee.

— ... tener en cuenta las dimensiones maximas permitidas de las piezas.

— ... crear un soporte adecuado para las pletinas largas para evitar que vuel-
quen.

— ... comprobar, antes de poner en marcha la unidad, que las lineas de conexion
eléctricas e hidraulicas no se encuentren danadas.

— ... proporcionar una ubicacion segura a la unidad.

— ... respetar las indicaciones del manual.

— ... instruir a los nuevos usuarios en el uso seguro de la unidad.

— ... usar gafas de proteccién durante los trabajos con la unidad.

— ... cumplir con las regulaciones locales y nacionales.

— ... almacenar y utilizar la unidad en espacios secos y bien ventilados.

Nunca ...

— ... utilizar la unidad danada o si faltan piezas.

— ... realizar modificaciones en la unidad o retirar las sefiales de advertencia.

— ... introducir la mano en el area de trabajo de las herramientas o la zona de
giro de las piezas.

— ... mirar intencionadamente y de forma directa a la luz del laser.

— ... abrir acoplamientos bajo presion.

— ... aplicar presidn a acoplamientos de manguera sin conectar.

— ... exceder la presion de servicio maxima.

— ... mantener la unidad en funcionamiento sin supervision.
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— ... exponer la unidad a materiales corrosivos.

— ... utilizar la unidad sin haber leido por completo, ni comprendido este manual.

— ... almacenar o utilizar la unidad con temperaturas superiores a los 45 °C
(113 °F).

— ... utilizar la unidad en recintos con peligro de explosion.

2.4 Equipo de proteccion personal

El personal de mando y de mantenimiento debe utilizar siempre el equipo de
proteccion personal al trabajar con la unidad. El equipo de proteccidn personal
debe incluir como minimo las siguientes piezas:

— Calzado de seguridad: para cualquier tipo de tarea en la unidad

— Gafas de proteccion: para cualquier tipo de tarea en la unidad

— Guantes: al cargar y descargar la unidad

2.5 Riesgos residuales del uso de la unidad
Con el transporte de la unidad en horizontal o excesivamente inclinada existe €l
riesgo de derrame de fluido de la bomba.

m Asegurese que durante el transporte de la unidad, esta se encuentre siempre
en vertical.

Existe el riesgo que durante el funcionamiento reviente una manguera hidraulica

0 que una conexion roscada tenga una fuga, produciéndose la pérdida de fluido

a gran presion.

m Utilice al realizar cualquier trabajo en la unidad el equipo de proteccidn perso-
nal (cf. seccion 2.4 «Equipo de proteccion personal»).

Existe el riesgo de proyeccion de particulas pequenas a gran velocidad de la

zona de mecanizado (por €j. a causa del desgaste de la escobilla de goma al

punzonar, de la rotura de herramientas o de una combinacion de herramientas

incorrecta al punzonar).

m Utilice al realizar cualquier trabajo en la unidad el equipo de proteccion perso-
nal (cf. seccion 2.4 «Equipo de proteccion personal»).

A causa del elevado peso, existe el riesgo de aplastamiento entre las herramien-

tasy el cuerpo de la unidad durante el montaje de la matriz dobladora o del man-

dril.

m Realice los montajes de la unidad con elevado cuidado y tenga en cuenta el
peso maximo permitido que puede levantar una persona.

El mecanizado de pletinas de materiales no autorizados o de un material exce-

sivamente grueso, puede dafar las herramientas y provocar el desprendimiento

de piezas de las herramientas.

m Utilice unicamente materiales que sean conformes al uso (cf. seccion 3 «Uso
previsto») y a los datos técnicos (cf. seccidon 5 «Datos técnicos»).

Si se realiza el mecanizado de pletinas largas existe el peligro de que estas cai-

gan de la unidad de mecanizado.

W Incorpore un soporte estable, adecuado para el apoyo de las pletinas con el
fin de evitar su caida y el riesgo de lesiones.

3 Uso previsto

El «<centro mdévil de mecanizado de pletinas y barras CW 120-M» (Ref. 4055.800)
es un centro de trabajo mavil con varios cilindros hidraulicos de alta presion de
efecto simple para doblar, punzonary cortar pletinas de cobre y aluminio de una
anchura maxima de 120 mm y un grosor maximo de 12 mm. La unidad no es

adecuada para el mecanizado de acero estructural o acero para herramientas.
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Una bomba hidraulica de alta presion integrada acciona los diferentes centros

de mecanizado del «<centro moévil de mecanizado de pletinas y barras».

4 Unidad de envase

Unidad de envase

Centro movil de mecanizado de pletinas y barras CW 120-M (4055.800)

Conmutador de pedal

Herramienta de doblar

Manual de uso

Tab. 1:

Unidad de envase

5 Datos técnicos

Datos técnicos

Referencia y descripcion

4055.800 Centro mdvil de mecanizado de pletinas y barras
CW 120-M

Presién max.

700 bar (10150 psi)

Fuerza de presion max.

230 kN (52200 Ibs)

Caudal max.

1,95 I/min (0,5 gal/min). Salida lateral hidraulica limitada a 1,0 I/min.

Materiales admisibles

Cobre, aluminio

Ancho max. pletinas

120 mm (4,72")

Altura max. pletinas

12 mm (0,47")

Diametro orificio min. (punzonado)

— 0 6,6 mm para grosor de material 0...5 mm
— 09,0 mm para grosor de material 0...6 mm
— @ 11 mm para grosor de material 0...12 mm

Diametro orificio max. (punzonado)

@ 21,5 mm para grosor de material 0...12 mm

min. 50 mm (min. 2")

[
C

min. 100 mm (min. 4")

Laser de punto (doblar)
Laser de lineas (cortar)

0,4 mW, clase 1 Laser; MTBF>10.000 h
4,0 mW, clase 1 Laser; MTBF>10.000 h

Peso

390 kg (858 Ibs)

Dimensiones min. producto (An. x Al. x Pr.)

1380 mm x 1270 mm x 945 mm (54,3" x 50,0" x 37,2")

Conexion eléctrica

230V, 50/60 Hz

Max. absorcion de potencia

2500 W, |nsx = 10,9 A

Tab. 2: Datos técnicos

Rittal Centro movil de mecanizado de pletinas y barras CW 120-M
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6 Accesorios disponibles

Accesorios disponibles Ref.

Cilindro hidraulico 4055.806

Manguera hidraulica (3 m) 4055.807

Punzén, redondo 4055.740 — 4055.750
Matrices redondas 4055.770 — 4055.780
Punzones y matrices para escotaduras rectangulares y ac- | 4055.791

cesorios especiales

Tab. 3:  Accesorios disponibles

7 Descripcion de la unidad

El «centro movil de mecanizado de pletinas y barras» CW 120-M es un centro
de trabajo multifuncional, equipado con varios cilindros hidraulicos de efecto
simple para doblar, punzonary cortar pletinas. La presion hidraulica es generada
por una bomba de pistones radiales. Esta genera con una presion maxima de
700 bar una fuerza de trabajo de aprox. 23 toneladas.

El conmutador de seguridad de pedal unico se conecta a través de un conector
(imagen 1, 4) al «centro mévil de mecanizado de pletinas». La seleccion del cen-
tro de mecanizado deseado se realiza mediante cuatro pulsadores (imagen 1, 8,
12, 13 e imagen 2, 19). Solo es posible trabajar con un solo centro. La unidad
de corte (imagen 1, 15) para acortar pletinas, asi como la unidad de doblado y
punzonado (imagen 1, 16) disponen a su alrededor de una mesa (imagen 1, 1)
estable, resistente a la abrasion de acero inoxidable. El tope extraible (imagen 2,
26) de hasta 1200 mm integrado en la mesa, puede utilizarse en todas las uni-
dades de trabajo.

Una conexion hidraulica adicional (imagen 1, 5) permite la conexidn de aparatos
hidraulicos externos para ampliar las unidades de trabajo disponibles. El «<centro
movil de mecanizado de pletinas» dispone de un rodillo de apoyo extraible (ima-
gen 1, 7) para facilitar el mecanizado de piezas de gran longitud.

Dos interruptores de parada de emergencia (imagen 1, 14 e imagen 2, 18) des-
conectan de inmediato la bomba hidraulica en situaciones de riesgo y devuelven
la herramienta a su posicidn de inicio. El uso de un convertidor de frecuencia
permite ajustar la velocidad de desplazamiento de las herramientas a través de
un potencidometro (imagen 1, 10). Durante la perforacién y el punzonado el cuer-
po principal se encuentra protegido por una robusta cubierta de proteccion
(imagen 1, 17). La altura del cuerpo principal puede ajustarse facilmente con un
mando giratorio (imagen 1, 9) de acuerdo con la indicacion para la regulacion de
la altura. Cuatro grandes cajones (imagen 1, 2) con cierre ofrecen suficiente es-
pacio de almacenaje para herramientas e instrumentos. Detras de la puerta (ima-
gen 2, 21), junto al armario de distribucidn eléctrica (imagen 2, 22), se encuentra
un recipiente de recogida de restos de cobre. El cable de alimentacion (ima-
gen 2, 23) se encuentra integrado en el lateral del «centro mdvil de mecanizado
de pletinas» y puede prolongarse hasta una longitud maxima de 4,5 m o enro-
llarse por completo en funcion de las necesidades.
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Imagen 1:  Vista frontal

Leyenda

1 Mesa

2 Cajones con cierre

3 Interruptor principal

4 Conexidn para conmutador de pedal (4 polos)

5 Conexidn hidraulica (700 bar) para aparatos externos
6 Base de enchufe (230 V)

7 Rodillo de apoyo extraible

8 Pulsador de seleccién para conexidn hidraulica adicional (aparatos externos)
9 Mando giratorio para ajuste de altura

10  Potencidmetro para control de velocidad

11 Tecla ON/OFF para laser de punto (doblar)

12 Pulsador de seleccion perforar

13  Pulsador de seleccion doblar

14 Interruptor de parada de emergencia

15  Unidad de corte de pletinas y barras

16 Unidad de doblado y punzonado de pletinas y barras
17  Cubierta de proteccion

Rittal Centro movil de mecanizado de pletinas y barras CW 120-M
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19

20

Imagen 2:  Vista dorsal

Leyenda

18 Interruptor de parada de emergencia

19  Pulsador de seleccion cortar

20 Tecla ON/OFF para laser de lineas (cortar)
21 Puerta de acceso al recipiente de recogida de restos de cobre
22 Armario de distribucion eléctrica

23  Cable de alimentacion extraible (230 V)
24 Ruedas giratorias y fijas

25 Asa

26  Tope extraible

27  Bloqueo del tope

10 Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos Rittal Centro mévil de mecanizado de pletinas y barras CW 120-M
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Imagen 3:  Dimensiones

8 Puesta en servicio

Recibira un «centro moévil de mecanizado de pletinas» completamente montado,

asi como un manual de instrucciones detallado.

m Al recibir la mercancia rogamos compruebe que haya recibido la totalidad del
suministro y si se han producido dafios durante el transporte (cf. seccion 4
«Unidad de envase»).

m En caso de detectar cualquier problema, contacte de inmediato con el fabri-
cante o su distribuidor.

m En cualquier caso, lea, antes de poner en marcha la unidad, el manual de ins-
trucciones completo, asi como la documentacién adjunta.

Rittal Centro movil de mecanizado de pletinas y barras CW 120-M Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos 11



12

iPrecaucion!
Existe riesgo de lesiones al levantar la unidad dentro del em-

balaje o si la unidad cae una vez levantada (peso total aprox.

390 kg).

® Rogamos tenga en cuenta el peso maximo permitido que
puede levantar una persona. En caso necesario debera uti-
lizarse un dispositivo elevador.

® No permanezca debajo de la unidad elevada.

iPrecaucion!
Tras una nueva puesta en funcionamiento de la unidad existe

el riesgo que, a causa de un almacenaje incorrecto o de la

ausencia de una proteccion contra la corrosion, se encuen-

tren bloqueados algunos componentes, pudiendo causar
danos.

m Compruebe antes de volver a poner en funcionamiento la
unidad, el movimiento de todos los componentes, asi
como el funcionamiento correcto de todos los dispositivos
de seguridad (cf. seccion 13 «Mantenimiento y revision»).

m Utilice también al realizar el transporte y la instalacion de la unidad el equipo
de proteccion personal, especialmente guantes y calzado de seguridad (cf.
seccion 2.4 «Equipo de proteccion personal»).

m Asegurese que la superficie de apoyo de la unidad sea planay suficientemente
estable.

m Bloquee las ruedas del «centro moévil de mecanizado de pletinas» en el lugar
de ubicacion, con el fin de garantizar un posicionamiento seguro y evitar el
desplazamiento (involuntario) de la unidad.

m Compruebe que el cable de red y el enchufe de la unidad no presenten danos.
iEn caso de darfios no utilizar la unidad!

m Extraer el cable de red a la longitud necesaria y enchufar.

m A continuacidn conectar el cable de alimentacion del conmutador de pedal en
el conector de 4 polos (imagen 1, 4).

m Colocar el interruptor del «centro mévil de mecanizado de pletinas» en la po-
sicion (I) para poner la unidad en modo de espera.

El controlador necesita unos 5 segundos hasta encontrarse operativo y poder
realizar la seleccion de las diferentes unidades.

jAdvertencia!

A En caso de producirse una situacion de peligro durante el
trabajo con la unidad, detenga todos los movimientos de la
unidad que puedan suponer un riesgo.

m ;Pulse, en situacion de peligro, uno de los dos interruptores
de parada de emergencia (14, 18) de la unidad para detener
el proceso de trabajo!

® Como alternativa pise el conmutador de pedal mas alla del
primer punto de presion. Esto también provocara una pa-
rada inmediata del proceso de trabajo.

Tras la activacion de una parada de emergencia:

m Gire ligeramente el interruptor de parada de emergencia hasta volver a su po-
sicion de inicial.
La unidad regresara al modo de espera. El controlador necesita unos 5 segun-
dos hasta encontrarse operativo y poder realizar la seleccion de las diferentes
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unidades. Tras activar el conmutador de pedal podra volver a activar la hidrau-
lica.

m Si la parada de emergencia se produjo mediante el conmutador de pedal, des-
bloguee el conmutador presionando la cubierta de silicona azul situada en el
lateral (cf. imagen 4).

Imagen 4: Desbloqueo del conmutador de pedal

Nota:

Los lasers se conectan y desconectan mediante los pulsadores
(imagen 1, 11 eimagen 2, 20). Para alargar la vida Util de los lasers,
estos se desconectan ellos mismos tras 15 minutos. Pisando bre-
vemente el conmutador de pedal o pulsando el pulsador corres-
pondiente, vuelven a conectarse.

9 Flexion de pletinas y barras

La flexion de guias de cobre o de aluminio se realiza con una matriz dobladora
(imagen 5, 31), que dobla la pieza por los dos lados por encima de un mandril.

31 32 33

35,36

/. - - -

Imagen 5: Flexion de pletinas y barras

Leyenda

30 Tornillo de bloqueo para herramientas en el pistdn de carga
31 Matriz dobladora

32 Limitador de angulo electrénico

33  Tornillo de ajuste para angulo de flexion

34  Escala de angulos

35  Conector

36 Toma

Rittal Centro movil de mecanizado de pletinas y barras CW 120-M Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos 13



jAdvertencia!

A Durante la flexion de pletinas y barras, a causa de las piezas
basculantes, existe el peligro de aplastamiento o corte de
partes del cuerpo.

m Asegurese que hinguna otra persona u objeto se encuentre
en la zona de trabajo.

m ;Pulse, en situacion de peligro, uno de los dos interruptores
de parada de emergencia de la unidad o alternativamente
pise el conmutador de pedal mas alla del primer punto de
presion para detener el proceso de trabajo!

m Pulse el pulsador de seleccion «Doblar».
La unidad se encuentra seleccionada cuando el pulsador se ilumina en verde.

W Insertar la matriz dobladora (imagen 5, 31) en el alojamiento herramienta del
pistdn de carga y bloquear con el tomillo de blogueo (imagen 5, 30).

W Insertar el limitador de angulo electrénico (imagen 5, 32) en el orificio semia-
bierto del cuerpo principal.

m Introducir el conector (imagen 5, 35) del cable de conexion en la toma (ima-
gen 5, 36) detras del bloque de trabajo.

m Ajustar el angulo de flexion deseado en el tornillo de ajuste (imagen 5, 33) con
la ayuda de la escala de angulos (imagen 5, 34).

m Apretar el tornillo de ajuste con la mano.

«j; Nota:

Durante la flexion de pletinas y barras se produce una deformacion
plastica (permanente) y una deformacion elastica (con retorno) de la
pieza. Para compensar la parte de flexion elastica y el retorno del
material, debe ajustarse siempre un angulo de flexion entre 1y 3°
mayor que el angulo deseado.

®m Marcar la linea de flexidon sobre la pieza.
Alternativamente también es posible ajustar la medida mediante una cinta mé-
trica incorporada en el tope longitudinal (extraible hasta 1224 mm).

m Ajustar la altura del cuerpo principal mediante el mando giratorio (imagen 1, 9)
y posicionar la matriz dobladora centrada a la pieza.

Imagen 6:  Posicionamiento de la pieza

G; Nota:

Si no se realiza el centraje del material existe el riesgo de rotura o

bloqueo de la matriz, € incluso puede danarse el cuerpo principal.

m Asegurese que el material se ha insertado de forma centrada para
realizar el proceso de doblado.

m Coloque la pieza entre la matriz dobladora y el mandril.
El material debe reposar plano sobre la mesa. La pletina debe posicionarse de
forma que el centro del doblado coincida con el punto de laser o el canto la-
teral se encuentre alineado al tope ajustado.
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m Cierre la cubierta de proteccion.

G Nota:
La cubierta de proteccién se encuentra conectada con un interrup-
tor de seguridad interior. El proceso de trabajo no se iniciara si la
cubierta se encuentra abierta. El proceso puede detenerse en cual-
quier momento levantando la cubierta de proteccion.

jAdvertencia!

A Durante la flexion de pletinas existe el riesgo de proyeccidon
de particulas pequenas a gran velocidad de la zona de me-
canizado.

m Utilice al realizar cualquier trabajo en la unidad el equipo
de proteccion personal (cf. seccion 2.4 «<Equipo de protec-
cion personal»).

W Iniciar el proceso de doblado pisando el conmutador de pedal hasta el primer
punto de presion (pisar el pedal aproximadamente la mitad de su recorrido,
correspondiente a una fuerza de aprox. 20 kg).

La bomba hidraulica se activa e impulsa el fluido a la herramienta.

®m Mantener pisado el conmutador de pedal hasta que el limitador de angulo
electrdnico finalice el proceso de doblado.

La bomba se desactiva y la herramienta regresa a su posicion inicial.

( Nota:
Segun el grosor y las propiedades del material debera ajustarse li-
geramente el angulo en la unidad para alcanzar el angulo de flexién
de la pletina deseado. Una vez ajustado correctamente el angulo y
mientras se mecanice el mismo material, no sera necesario ajustar
de nuevo el angulo.

W Para desconectar la unidad, situar el interruptor en la posicion (0).

10 Punzonar orificios en pletinas y barras

El punzonado de orificios en pletinas de cobre o aluminio se realiza con un pun-
zon (imagen 7, 41) y la matriz correspondiente (imagen 7, 44). Los punzones y
la matrices de orificios longitudinales disponen de pins (imagen 7, 48) o ranuras
adicionales (imagen 7, 49), que facilitan el posicionamiento del angulo exacto.
Los orificios punzonados pueden tener las siguientes dimensiones maximas:

— Orificios redondos: diametro entre 6,6 mmy 21,5 mm

— Orificios longitudinales: 21 mm x 18 mm (ancho x largo)
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7

Imagen 7: Punzonar orificios en pletinas y barras

Leyenda

40 Tornillo de bloqueo para herramientas en el piston de carga
41 Punzodn con rascador de neopreno

42  Punta de centrado del punzén

43  Tornillo de bloqueo para matriz

44 Matriz

45  Salida de recortes

46  Punzon para orificios longitudinales

47  Matriz para orificios longitudinales

48  Pin de posicionamiento

49  Ranura de posicionamiento para tornillo de bloqueo

@j: Nota:

Utilizar unicamente punzones y matrices afiladas. Lubricar regular-
mente los punzones para prolongar la vida Util de las herramientas
y facilitar el retorno a la posicién de inicio.

m Pulse el pulsador de seleccion «Punzonars.

La unidad se encuentra seleccionada cuando el pulsador se ilumina en verde.

m Para punzonar orificios retirar la matriz dobladora y el limitador de angulo elec-
trénico del bloque de trabajo.

W Insertar la matriz (imagen 7, 44) en el cuerpo principal y bloquear con el tornillo
de bloqueo (imagen 7, 43). Si se utiliza una matriz de orificios longitudinales, la
ranura adecuada debe orientarse hacia arriba (imagen 7, 49).

W Insertar el punzdn con rascador de neopreno (imagen 7, 41) en el alojamiento
herramienta del pistén de carga y bloguear con el tornillo de blogueo (ima-
gen 7, 40). En punzones de orificios longitudinales (imagen 7, 46) debe garan-
tizarse que el pin de posicionamiento (imagen 7, 48) se encuentra colocado
correctamente en el orificio apropiado del piston de carga y que la alineacion
de los orificios se corresponda con la matriz.
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jAdvertencia!

A A causa de una combinacion de herramientas incorrecta,
existe el riesgo que se desprendan piezas de las herramien-
tas y sean proyectadas fuera de la zona de mecanizado.

m Asegurese de estar utilizando la combinacién de herra-
mientas correcta.

m Utilice al realizar cualquier trabajo en la unidad el equipo
de proteccidon personal (cf. seccion 2.4 «<Equipo de protec-
cion personal»).

m Marcar las posiciones de los orificios deseadas sobre la pletina y punzonar.
Alternativamente también es posible ajustar la medida mediante una cinta mé-
trica incorporada en el tope longitudinal (extraible hasta 1224 mm).

m Ajustar la altura del cuerpo principal mediante el mando giratorio (imagen 1, 9)
al centro de punzonado.

Imagen 8:  Ajustar el centro de punzonado

m Colocar la punta de centrado del punzoén (imagen 7, 42) directamente en el
punto marcado. Esto permite realizar un punzonado exacto del troquel.
m Cerrar la cubierta de proteccion.

G Nota:

La cubierta de proteccion se encuentra conectada con un interrup-
tor de seguridad interior. El proceso de trabajo no se iniciara si la
cubierta se encuentra abierta. El proceso puede detenerse en cual-
quier momento levantando la cubierta de proteccion.

jAdvertencia!

A Durante el punzonado de orificios existe el riesgo de proyec-
cién de particulas pequenas a gran velocidad fuera de la
zona de mecanizado.

m Utilice al realizar cualquier trabajo en la unidad el equipo
de proteccion personal (cf. seccion 2.4 «<Equipo de protec-
cion personal»).

W Iniciar el proceso de punzonado pisando el conmutador de pedal hasta el pri-
mer punto de presion (pisar el pedal aproximadamente la mitad de su recorri-
do, correspondiente a una fuerza de aprox. 20 kg).

La bomba hidraulica se activa e impulsa el fluido a la herramienta.

m Mantener el conmutador de pedal pisado hasta que el interruptor fin de carrera
electrdnico en el cuerpo principal desactive la bomba hidraulica y la herramien-
ta regrese a la posicidn de inicio.

( Nota:
La escobilla de neopreno presiona la pletina contra la matriz hasta
que el punzon retrocede del material y puede extraerse la pieza.
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m Para desconectar la unidad, situar el interruptor en la posicion (0).

11 Corte de pletinas y barras

iAdvertencia!

A Durante el corte de pletinas existe el peligro, a causa de la
cuchilla, de aplastamiento o corte de partes del cuerpo.

m Compruebe que nadie acceda a la zona de corte, especial-
mente al iniciar un proceso de corte.

m jPulse, en situacion de peligro, uno de los dos interruptores
de parada de emergencia de la unidad o alternativamente
pise el conmutador de pedal mas alla del primer punto de
presion para detener el proceso de trabajo!

El corte de pletinas se realiza con una cuchilla de 8 mm, prensando una tira de
8 mm de ancho sobre la pletina, dividiendo de esta forma la pieza a la medida
prevista.

53

52—

51

N
Imagen 9: Corte de pletinas y barras

Leyenda

51  Placa guia lateral

52  Retén con rodamiento

53 Palanca de bloqueo para retén

54 Tornillo tensor para retén

55  Cilindro hidraulico de alta presion

56 Tope con cinta métrica

57  Barra de corte con laser de lineas integrado
58  Cuchilla

m Pulse el pulsador de seleccion «Cortar».
La unidad se encuentra seleccionada cuando el pulsador se ilumina en verde.

m Soltar las palancas de bloqueo en la placa guia lateral (imagen 9, 51) y ajustar
la placa guia a la anchura de la pletina.

m Asegurese que la pieza se introduce centrada en la unidad de corte.

m Marcar la longitud de pieza deseada centrada sobre la pletina.

m A continuacion introducir, partiendo del lateral del rodillo de apoyo (imagen 1,
5), la pletina en la unidad de corte.

m Aflojar los tornillos tensores (imagen 9, 54) y la palanca de bloqueo (imagen 9,
53) de los dos retenes y ajustarlos al grosor de material de la pieza.
El ajuste correcto de las placas guia y los retenes mejora el resultado del corte.

m A continuacion deslizar la pletina a través de la unidad de corte hasta que la
marca de la longitud se encuentre exactamente debajo de la linea roja del Ia-
ser.
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La pieza con la longitud correcta sera la del lado del tope.

m Alternativamente también es posible ajustar la medida mediante una cinta mé-
trica incorporada en el tope longitudinal (extraible hasta 1224 mm). Deslice la
pletina lentamente hasta el tope.

m Para iniciar el proceso de corte, pise el conmutador pedal hasta el primer pun-
to de presion (pisar el pedal aproximadamente la mitad de su recorrido, co-
rrespondiente a una fuerza de aprox. 20 kg).

La bomba hidraulica se activa e impulsa el fluido a la herramienta.

m Al finalizar el proceso de corte dejar de aplicar presion al conmutador pedal
para desactivar la bomba.

El fluido hidraulico fluira de la unidad de corte de vuelta al depdsito de la bom-
ba. La cuchilla regresa a su posicion inicial.

W Para desconectar la unidad, situar el interruptor en la posicion (0).

12 Sustitucion de la cuchilla

iPrecaucion!
La sustituciéon de la cuchilla puede provocar heridas de corte

a causa de los bordes afilados.

m Asegurese que la sustitucion de la cuchilla la realiza perso-
nal autorizado.

m Utilice al sustituir la cuchilla el equipo de proteccion perso-
nal (cf. seccion 2.4 «<Equipo de proteccion personal»).

m Abrir la puerta del armario trasera (imagen 2, 21).

Imagen 10:  Cuchilla en la posicion inferior

m Activar la bomba hidraulica y desplazar la cuchilla hacia abajo, hasta que solo
sea visible una pequena curvatura (imagen 10, 1) entre la cuchilla y la contra-
cuchilla.

m Desconectar la bomba hidraulica y retirar inmediatamente la conexiéon hidrau-
lica (imagen 10, 2) de la unidad de corte, de forma que la barra de corte per-
manezca en la posicion mas baja.
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Imagen 11:  Desmontaje de los retenes

m Desmontar los dos retenes (imagen 11, 3) y la mirilla de inspeccion lateral (ima-
gen 11, 4).

Imagen 12:  Extraer los tornillos de fijacion

W Extraer los dos tornillos M8 (imagen 12, 5) del lateral de la barra de corte.
m Antes de extraer los tornillos, sujetar la cuchilla para evitar su caida.
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Imagen 13:  Extraer la cuchilla

m Para finalizar extraer la cuchilla de la parte inferior de la unidad de corte (ima-
gen 13, 6). No olvide que la cuchilla posee cantos afilados.

Montaje de la nueva cuchilla:

m Introducir la cuchilla por la parte inferior y deslizar hacia arriba hasta la barra
de corte.

m Atornillar los dos tornillos M8 (imagen 12, 5) del lateral con un par de apriete
de 15 -20 Nm.

m Para finalizar atornillar los retenes (imagen 11, 3) y la mirilla de inspeccion (ima-
gen 11, 4) y volver a conectar la manguera hidraulica.

13 Mantenimiento y revision

El usuario esta obligado a mantener y revisar el «centro mévil de mecanizado de
pletinas y barras» segun los datos del manual y las normas especificas del pais.
Los intervalos de mantenimiento se clasifican en funcion de la frecuencia reco-
mendada.

iPrecaucion!
Si la unidad se encuentra conectada existe el riesgo de una

puesta en marcha, por €j. al activar involuntariamente el con-

mutador de pedal, y el consecuente riesgo de lesiones en la

zona de los componentes.

m Asegurese antes de realizar cualquier tarea de limpieza o
reparacion, que el conector de alimentacion de la unidad
se encuentra desconectado, con el fin de evitar una puesta
en marcha involuntaria.

Antes de cada uso ...

W ... comprobar visualmente que ni la unidad, ni el conmutador de pedal se en-
cuentren danados.

B ... comprobar que todas las conexiones eléctricas e hidraulicas se encuentran
en buen estado.

W ... comprobar que la fijacion de los acoplamientos hidraulicos es correcta vy fir-
me.

m ... comprobar el funcionamiento correcto del conmutador de pedal.
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Una vez al cabo de 50 horas de servicio ...
m ... cambio completo del fluido con 3 litros de fluido hidraulico HLP 46.

Semanalmente ...

m ... limpiar toda la unidad. Para ello no utilizar detergentes agresivos, con el fin
de no danar las indicaciones de seguridad de la unidad.

W ... aplicar aire comprimido seco a la cuchilla y la contracuchilla.

W ... engrasar ligeramente por el exterior la cuchilla'y la contracuchilla con grasa
universal.

W ... lubricar ligeramente punzones y matrices.

G Nota:

Una capa protectora inadecuada o una parada prolongada de la
unidad puede provocar corrosion y consecuentemente afectar al
funcionamiento de los componentes.

m ... comprobar el funcionamiento correcto de la desconexion de seguridad de
la cubierta de proteccidn y el conmutador de pedal.

m ... comprobar el funcionamiento correcto del interruptor de parada de emer-
gencia de la unidad con la bomba activada.

iAdvertencia!
Los dispositivos de seguridad deteriorados pueden provocar

lesiones.

m Si durante la inspeccion de los dispositivos de seguridad
detecta que no desconectan la unidad, detenga de inme-
diato la unidad.

m Repare de inmediato los dispositivos de seguridad.

® No ponga en funcionamiento la unidad hasta haber realiza-
do las tareas de reparacion.

Mensualmente ...

W ... comprobar visualmente que ni las herramientas, ni el cuerpo principal se
encuentran dafados o rotos, y en caso necesario sustituirlos.

| ... comprobar visualmente que ni la cuchilla, ni la contracuchilla se encuentran
danadas o rotas, y en caso necesario sustituirlas.

W ... comprobar que las marcas y las sefales de advertencia de la unidad pue-
denleerse y no estan dafadas, y en caso necesario sustituirlas (cf. seccion 2.2
«Simbolos sobre la unidad»).

W ... comprobar el nivel de lubricante y en caso necesario rellenar con el fluido
hidraulico HLP 46 hasta la sefial «Max».

Anualmente ...
m ... cambio completo del fluido con 3 litros de fluido hidraulico HLP 46.

Cada 6 anos ...
W ... reemplazar la manguera hidraulica.

El mantenimiento, la inspeccion y las reparaciones deben ser realizadas por per-
sonal técnico de acuerdo a las regulaciones de cada pais.
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14 Desmontaje y gestion de residuos

iPrecaucion!
Existe riesgo de lesiones al levantar la unidad dentro del em-

balaje o si la unidad cae una vez levantada (peso total aprox.

390 kg).

® Rogamos tenga en cuenta el peso maximo permitido que
puede levantar una persona. En caso necesario debera uti-
lizarse un dispositivo elevador.

® No permanezca debajo de la unidad elevada.

m Utilice también al realizar el desmontaje y la gestion de residuos de la unidad
el equipo de proteccion personal, especialmente guantes y calzado de segu-
ridad (cf. seccion 2.4 «Equipo de proteccion personal»).

El «centro mdvil de mecanizado de pletinas y barras» debe ser reciclado o elimi-
nado segun el reglamento vigente en cada pais.
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15 Datos de contacto

m Para consultas técnicas puede ponerse en contacto con nosotros a través de:
— Tel.: +49(0)2772 505-9052
— email: info@rittal.com
— Web: www.rittal.com

m Para consultas comerciales 0 sobre nuestros servicios puede ponerse en con-
tacto con la delegacién de Rittal mas proxima en www.rittal.com/contact.
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