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) LA EMPRESA

Gasparini Industries.

Trabajamos todos los dias
para replantear el futuro.

Operadores y personal con experiencia
permiten la maxima personalizacién y asistencia eficaz,
proporcionando velocidad, calidad y servicio.

2 plataformas de producto

prensas plegadoras y cizallas hidraulicas

8.000 +

maquinas en todo el mundo

10.000 m?

de produccion

2.400 m2

de oficinas

700 m2

de exposicion

) MISIGN Y VISION

Experiencia y pasion.
Damos forma a tus ideas.

Existimos para que el plegado y el corte de la chapa
Sea un proceso preciso, rapido y fiable.

Intentamos que nuestros clientes sean los mas
productivos y competentes.

Queremos ser cada vez mas, el punto de referencia
tedrico y practico en el plegado y en el corte.

No ofrecemos maaquinas.
Estudiamos soluciones
capaces de ofrecer a cada uno
la mejor respuesta.

VER EL VIDEO
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Producir cajas con altura por encima de 150 mm > Abertura augmentada
Extraer mas facilmente las piezas > Recorrido augmentado
Disefio

Cambiar facilmente punzones y matrices > Amarres neumaticos
Desplazar rapidamente los intermedios > Amarres hidraulicos

Trabajar con lotes pequefios o de diferentes materiales sin muestras
Obtener angulos precisos y compensar la recuperacion elastica > GPS4
Mediry ajustar facilmente el angulo > Gonidémetro inalambrico

Plegar perfiles de diferentes longitudes > Tope trasero con ejes Z1-Z2
Realizar plegados cdnicos de hasta 80° > Tope trasero con ejes X5 y X6
Trabajar con la maxima resistencia y flexibilidad > Tope trasero Tower Backgauge
Plegar sin usar el tope trasero > Laserline

Utilizar matrices con diferentes alturas > Soportes frontales correderos Plus

Plegar piezas profundas, finas,

. : h > Levantadores de chapa
o fragiles o sin arruinarlas P

Obtener el mismo angulo con piezas cortas y largas > Reflex

Mantener el mismo angulo

N ) .
tanto al centro como a los extremos Bombeado adaptivo Gasparini

Colocar facilmente las herramientas y el operador > Drive Bar

Plegar piezas muy largas con mas productividad > Tandem

Automatizar tu produccion > Lineas automatizadas y celdas robotizadas

Adaptar el ancho de la matriz por CNC > Matrix

Gestionar las funciones principales por mando > Syner-G
Gestionar con rapidez piezas y programas enred > Lector de cddigo de barras
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) Configurar una prensa plegadora

) Panoramica

Y Reducir consumo, ruido y mantenimiento > ECO
) Aumentarla productividady la precision > ECO+

Programar con archivos 3D o .dxf
Utilizar dos o mas plegadoras en tandem
Obtener asistencia técnica directamente en CNC

N N\

Programar el plegado con el ordenador

10

) Mejor ergonomiay productividad > Pedales inaldmbricos
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X-PRESS

01 _CONFIGURACION
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) ELEGIRY CONFIGURAR
UNA PRENSA PLEGADORA

[
\ 'l

03 _ESTRUCTURA

Tu negocio
toma un nuevo giro.

Finalmente una maquina a medida de tus necesidades.

LONGITUD

Varia segun las dimensiones maximas
de la pieza

FUERZA

Depende del material y de su grosor;
aumenta para estampado o rebordeado.

APERTURA

La apertura es la distancia entre la mesay
el tablero superior. La version con apertura
aumentada permite de producir cajas sin
utilizar punzones especiales.

RECORRIDO

La version con recorrido aumentado permite
extraer mas facilmente las piezas plegadas.

CUELLO DE CISNE

\/aria segun las dimensiones totales.

La versidn con cuello aumentado es util para
extraer las piezas lateralmente o para las
maquinas en tandem.

TOPE TRASERO

Ademas de los gjes basicos X+R, podemos
anadir los ejes Z1+Z2 para colocar piezas

muy largas; los ejes X5 y X6 permiten colocar
correctamente la pieza. Un mayor nimero de
ejes permite una mayor flexibilidad en pliegues
conicos o complejos. La version Tower Backgauge
dispone de la maxima flexibilidad y capacidad.

SOPORTES FRONTALES
Y LEVANTADORES

Utiles para proteger y sujetar la chapa,
con banco de rebordear, o con piezas
muy grandes.
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) PRENSAS PLEGADORAS X-PRESS

La prensa plegadora X-Press ha sido renovada en su
estructura, sus accesorios y su disefio.

X-Press es disponible en tres variantes: Easy, Next, y SuperCustom.
Estas tres configuraciones pueden ser personalizadas segun el producto final, la flexibilidad en Ia
produccion, y la facilidad en el cambio de herramientas.

Las prensas plegadoras X-Press pueden ser realizadas con cualquier tonelaje y cualquier longitud
de plegado. Nuestra planta productiva de Istrana (TV) nos permite realizar incluso maquinas de
dimensiones y potencia elevadas.

Las prensas pueden ser configuradas de forma independiente la una de la otra o0 en tandem/tridem/
quadrem. Pueden ser utilizadas en una célula robotizada o automatizada. Nuestras maquinas han sido
certificadas Industria 4.0 por parte del Polo Tecnoldgico de Pordenone (ltalia).

Cuatros elementos,
nuevas formas de inteligencia.

Disefo vy produccién made
in Gasparini.

g

X-Press Easy

Facil de utilizar

Ideal para los procesos mas comunes
Zona de trabajo personalizada
Bombeado proporcional cdmo estandar
Sistema de ahorro energeético ECO
Gama de accesorios semplificada

Tope trasero de 2 ejes X-R

CNC tactil Delem DA-58T de 15"

Q000000 O
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X-Press Next X-Press Supercustom

Perfecta para mejorar la eficiencia de su trabajo SuperCustom es completamente hecha a medida en términos de apertura, recorrido, cuello de cisne,

: : . : altura de los adaptadores
Permite realizar operaciones complejas y P

. . Gama de accesorios completa
Zona de trabajo personalizable P

Bombeado proporcional cdmo estandar, o bombeado adaptivo Gasparini Adaptive Crowning Estructura dimensionada mecianteaereupyy

B e BN es para el shorm energstico La mejor opcion para quien produce cajas profundas, tanques y fregaderos
Gama de accesorios completa
CNC Delem DA-66T/69T o Gasparini Phoeni-X

Cumple con las directrices de Industria 4.0
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) ESTRUCTURA

El esqueleto portante de la maquina, es una estructura
soldaday fresada, realizada interamente en acero de
elevada rigidez.

La estructura se calculay cooe
dimensiona utilizando el analisis
por elementaos finitos (FEA].

Esta compuesta por elementos
elaborados con fresadoras de
control numeérico, para garantizar

La precision de mecanizado esta
garantizada por un sistema de calidad
certificado de control de todas las
fases de disefo y construccion.
Prensas plegadoras especiales de
grandes dimensiones seran
disefiadasy construidas a medida

con un cuidado especial.
@ Utilizamos acero soldado con alto
limite de enervacidny elevada

\ rigidez. Bajo pedido, controlamos las
Py ) soldaduras con tecnologias avanzadas
de analisis no destructivas, como
magnetoscopia y ultrasonidos.

la maxima precisién en el montaje.

egrar todos los componentes
la maquina

pporcionar resistencia y
oidez a la maquina para
egurar la precisién
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) SISTEMAS DE COMPENSACIGN

Piezas diferentes, materiales variables,
angulos constantes.

Todos los sistemas basados en estadisticas de deformaciones son por naturaleza inexactos.
Cada material, debido a sus caracteristicas y condiciones especificas, se comporta de forma
diferente durante la fase de plegado. Por eso es practicamente imposible predecir todo esto con
la maxima precision.

Medimos vy corregimos
las deflexiones en tiempo real.

GASPARINI
REFLEX ADAPTIVE CROWNING

sistema de sistema de bombeado adaptivo
compensacion proporcional en tiempo real
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01 _CONFIGURACION

Medir la deformacion

Refl ex del marco

02 _X-PRESS

03 _ESTRUCTURA

Sistema patentado de compensacién proporcional de la
deformacion del marco. Garantizar angulos de

plegado constantes en
cada longitud

04 _SISTEMAS DE
COMPENSACION

Durante la fase de plegado, los respaldos laterales sufren una flexion importante: por tanto, tienden a abrirse por la
zona del encavo. Este efecto aleja el travesano del banco, falseando su colocacion. La deformacion de la estructura es

un fendmeno fisico que no puede evitarse nunca. 56lo un sistema de compensacidn de la flexion de la maquina puede 05_AHORRO

; 9 P : P quinap ENERGETICO
corregir este problema.
Reflex controla las deformaciones de la estructura gracias a una red de sensores en el bastidor de la prensa plegadora Ds_-;gZEfEROS

y en el circuito hidraulico. El error es medido y comparado con la posicién del travesafio y la presion del aceite. De esta
manera podemos calcular |a posicion real a la cual se encuentra el punzon, a pesar de las deformaciones.

Independientemente de la longitud, de las variaciones del espesor, de |a colocacidn de la pieza que hay que plegary LQU I E RA QU E SEA 07 - AMARRES
de las deformaciones que pueden verificarse por |la aplicacidn de la carga, la posicion del travesaro esta siempre bajo |
QUE HAYA QUE PLEGAR

control durante el proceso de plegado, para garantizar que el angulo se mantenga constante.
DEL ANGULO

11 09 _SOPORTES
. FRONTALES

11_CNC

V)
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Bombeado Adaptivo Gasparini

El dnico sistema patentado de bombeado adaptivo para un

angulo constante.

El corazdn del sistema de Bombeado Adaptivo Gasparini son los dos sensores ubicados en los tableros. El primero detecta
la deformacion del tablero superior desde que inicia el plegado. El CNC pilota los pistones del tablero inferior hasta que la

medicion del segundo sensor sea igual a la del primero. De esta manera, los dos tableros seran perfectamente paralelos.
El resultado es el control total del angulo, con la maxima precisidn y absoluta repetibilidad, con todos los materiales.

No hay que configurar ninguin valor: lamaqguina lo detecta directamente con sus sensores. El material puede cambiar completamente
dependiendo de la piezay la prensa reaccionara siempre de manera optima.

\4 \4

go go
O, 0,
EASPARIND [ EASEARIND

B sensor $ CILINDROS DE COMPENSACION DE LA DEFORMACION

Bombeado Adaptivo Gasparini Plus

En esta configuracion tenemos un acumulador de aceite a presion, cargado mientras la prensa no esta activa. Por tanto,
en el momento del plegado, el sistema tiene ya a disposicidon una reserva de aceite presurizado, listo para ser utilizado.
El bombeado interviene instantaneamente, reduciendo los tiempos de espera y disminuyendo el estrés de la bombay del
motor. También la energia consumida se reduce, porque no es necesario un motor muy potente capaz de suministrar el
solo la presion necesaria. Basta un motor mas pequefio que funcione a régimen contenido.

El Bombeado Adaptivo Gasparini es un sistema patentado, fruto de la investigacidn e innovacion de Gasparini.

CONTROL DE LA :
DEFORMACION DE LA MAQUINA
EN TIEMPO REAL
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) AHORRO ENERGETICO

Tres soluciones innovadoras para aumentar la eficienciay la
productividad.

La filosofia ECO tiene un doble significado: economia para optimizar los recursos de la empresa; ecologia
para cuidar al medio ambiente para un futuro mejor.
La version ECO+ incluye el Bombeado Adaptivo Gasparini Plus

&

g

eco

concept

RESPETO DEL MEDIO AMBIENTE
AHORRO ENERGETICO
VELOCIDAD

SILENCIOSIDAD
MANTENIMIENTO LIMITADO
MENQOS DESCARTES

PRECISION EXTREMA

© 0 0000 0 O

REPETIBILIDAD

ECO

Incluye el control del motor por inversor. El bombeado opcional es el Bombeado Adaptivo Gasparini
(desde 2500 mm), el bombeado activo en tiempo real alimentado por el circtito hidraulico principal.

ECO+

Ademas que el control del motor por inversadr, incluye el bombeado activo en tiempo real Bombeado Adaptivo
Gasparini Plus, equipado con un circdito hidraulico dedicado (motor, bomba, y tanque presurizado), que produce
una respuesta mas rapida y un consumo inferior.

Controlar el motory el
Bombeado Adaptivo Gasparini

Reducir los consumaos
vy augmentar la velocidad
de la plegadora
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LA POTENCIA CUANDO HACE FALTA

El motor esta controlado por un inversory se activa solamente cuando la maquina
tiene que funcionar, suministrando Unicamente la potencia requerida por el proceso de
plegado. Durante las fases de stand-by, la bomba se apaga en vez de seguir girando en
vacio, y por ello, se reducen el derroche de energiay el estrés del aceite.

MISMO RESULTADO, 50% MENOS DE ENERGIA

El sistema ECO permite el uso racional y eficiente de la energia.
El ahorro para la version ECO respecto a la estandar puede alcanzar el 50%.

MENORES DESCARTES, MENOR MANTENIMIENTO

Limitacion del estrés térmico del aceite o sea menos energia, mayor vida util del aceite
y de la bomba: menos costes de mantenimiento.

MENOS RUIDO: < 63 dBa

El ruido en el lado operador no supera los 63 dBa: tanto como una conversacion,
menos que una aspiradora.

MAS VELOCIDAD: HASTA 230 MM/S

X-Press ECO alcanza el top del mercado con velocidades de acercamientoy de retorno
de 230 mm/s.

g

Stand-By

En los circuitos hidraulicos tradicionales, el motor y la bomba giran continuamente incluso cuando el
tablero esta parado. Como resultado, se desperdicia electricidad y se sobrecalienta el aceite hidraulico,
lo que aumenta los gastos de operacion y mantenimiento.

La solucion mas simple es el sistema Stand-by: un dispositivo controla la actividad de la maquinay apaga
elmotor despues un determinado periodo de pausa. No apenas se vuelva al trabajo, el circuito hidraulico
reanuda inmediatamente la actividad.
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) TOPE TRASERO

Dos modelos de tope trasero controlado por CNC,
ambos caracterizados por robustez, precisidon y velocidad.

VELOCIDAD

Los movimientos son conducidos por servomotores EtherCAT digitales, expandibles y flexibles. Los motoresy los
accionamientos son producidos por Panasonic Electric Works, la cual ha estudiado su aplicacién en colaboracidn
con Gasparini.

PRECISION

Las guias lineales de bolas recirculantes, con transmisidn de pifion y cremallera con eliminacion de la holgura
garantizan una precision eleveda y constante.

FLEXIBILIDAD

Eltipo de topes traseros y el nimero de egjes, pueden adaptarse al tipo de elaboracion, a las dimensiones de las
piezas y al nimero de estaciones de trabajo.

osicionar la pieza
en el punto deseado

legar perfiles, cajas, tubos
y cualquier otro producto

GASPARINI
BACKGAUGE

6 ejesi:
V1-Y2-X-R-21-22

7 ejesi:
Y1-V2-X-R-Z1-Z2-X5

8 gjes:
V1-Y2-X-R-Z1-Z2-X5-X6

8 gjes:
completamente independientes

TOWER
BACKGAUGE
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Tope trasero Gasparini

Mas eficiencia, alta precisidn, gran facilidad de posicionamiento
de las piezas.

Incluye los ejes X y R (profundidad y altura) en la configuracion estandar y esta provisto de dos o mas apoyos.
El tope trasero Gasparini puede expandirse también en maquinas ya instaladas en todas las combinaciones entre 2y 6 gjes.

SEGURIDAD

Los apoyos traseros tienen un dispositivo integrado de seguridad anticolision. Con la funcidn F, el operador de-
sbloqueay desplaza los apoyos hacia simismo, sin llaves o herramientas: de esta manera puede reposicionarlos
permaneciendo en su posicion de trabajo.

PROTECCION

Con el sistema Thin-support, dos soportes traseros retractiles provistos de cepillos soportan las chapas mas
finas sin aranar las superficies mas delicadas.

FLEXIBILIDAD

Anadiendo los ejes Z1-Z2 los apoyos pueden desplazarse lateralmente para facilitar el posicionamiento de piezas
de longitud diferente o cuando se trabaja en varias estaciones.

Si la pieza tiene puntos de apoyo en cuotas diferentes es posible afiadir a un apoyo una carrera independiente en el
sentido de la profundidad con el eje X6. En este caso, apoyos conformados proporcionan tres puntos de contacto seguro,
para garantizar angulos y distancias correctos. Afadiendo este gje, se pueden realizar plegados conicos hasta 75°.

Para la maxima flexibilidad es posible motorizar ambos apoyos con los ejes X5-X6, alcanzando un angulo de plegado de 80°.

Alta velocidad
Alta precision y fiabilidad
Motores brushless

Movimientos de los ejes Xy R realizados con pifign y
cremallera de dientes rectos con paso modular

Movimiento del eje Z realizado con transmision de dientes
rectos, con cremallera de paso modular de precision

Hasta 80° de plegado cdnico

Q0 © 000 0O

Menos ruido, vida util mas larga y mayor precision

VERSATIL,
RAPIDO,

PRECISO
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Tope trasero Tower Backgauge

Para las piezas que no se puede perder, el tope trasero mas avanzado
de siempre.

Para garantizar las mejores prestaciones, los topes traseros RPG han sido disefiados y realizados con tecnologia avanzada,
componentes sofisticados y fiables. El resultado es una elevada versatilidad de gestidn, una facil colocacién oblicua, una
precision muy elevaday la posibilidad de integracion con los levantadores de chapa.

Los topes traseros Tower Backgauge estan compuestos por dos o mas torres provistas de 3 ejes X/R/Z sobre guias de
recirculacion de bolas y motores AC brushless. Esta configuracidn con torres y ejes independientes permite cualquier tipo
de colocacion, no limita de ninguna manera la inclinacidn o el plegado cdnico y, ademas, permite al operador realizar un
gran numero de movimientos en el interior de la maquina.

En el lado trasero de la maquina, es posible montar también los levantadores de chapa, para sostener la chapa de manera
similar a como lo hacen los levantadores frontales. Son especialmente utiles en caso de lastras muy finas, de grandes
dimensiones y muy pesadas.

@ Elevada flexibilidad CARACTERISTICAS VALORES

e X1-X2-R1-R2-71-72 Recomdoestandar EJEX ............................ fmo .a. 1000mm Lo

© Levantadores de chapa opcionales F e

PR < aumentada R et
s R
i N
e S
e e
e R
Pl L
e Jana
e e

ADECUADO PARA
TRABAJO PESADO
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LaserLine

Realizar plegados sin tope trasero, multipaso, y bump bending.

Nace de la exigencia de algunos operadores de llevar a cabo eel denominado "plegado por marcas”, o sea plegar sin
utilizar el tope trasero. Es el caso tipico del plegado multi-paso (bump bending].

Laserline permite verificar, por medio de un haz laser, que la chapa se encuentre en la posicion correcta de plegado.
Puede ser afiadido en un momento posterior, segun la version del CNC instalado.
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ar punzones y matrices

) AMARRES GASPARINI PARA UTILLAJE

Reduce el tiempo de configuracién hasta el 80%.

mbiar rapidamente
utillaje y apretar

— on seguridad

Gasparini desarrolla y produce una amplia gama de amarres para matrices, punzones e
adaptadores. Gracias al know-how de Gasparini, las necesidades de los clientes se traducen
en sistemas que aumentan la eficiencia del plegado.

* Area de trabajo no recomendada para utillaje
de tipo Europeo (Promecam)

Las prensas Gasparini tambien pueden utilizar herramientas
largas (por ejemplo Wila, Beyeler, LVD, Gasparini, etc.) fijadas

directamente al tablero superior, asi como herramientas cortas
(por ejemplo Promecam, etc.) fijadas en los adaptadores.

EUROPEO COLGAR-LVD

WILA GASPARINI BEVELER

AMARRE solo con
NEUMATICO adaptadores

AMARRE solo con
HIDRAULICO adaptadores

AMARRE NEUMATICO

AMARRE soloy con
MANUAL adaptadores

soloy con soloy con
adaptadores adaptadores
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Amarre Neumatico

Amarres neumaticos Gasparini

El sistema de amarres superior autoalineante con adaptadores esta disponible para herramienta de tipo Europeo y Wila.
El sistema permite el montaje y el desmontaje de las herramientas con facilidad y en total seguridad.

Las herramientas se alinean, se posicionan y se aprietan automaticamente, reduciendo el tiempo de cambio y
aumentando significativamente la productividad.

El sistema de amarre también permite el montaje de las herramientas giradas, mediante una placa posterior que puede
accionarse por la parte delantera de la maquina.

El sistema de amarre trasero, con accionamiento manual o neumatico, no puede utilizarse por encima de un determinado
peso de las herramientas o de una carga maxima por metro.

Amarres neumaticos Gasparini AirSlide

Los nuevos amarres neumaticos corredizos AirSlide (patent pending) son una revolucion en el mundo de los blocajes para
plegadora. Un innovador sistema de distribucién del aire comprimido en el tablero superior permite desplazar los amarres a
lo largo de toda la maquina, en cualquiera posicion.

No hay tubos de conexidn ni otra conexién neumatica que arreglar. Se pueden desplazar en el punto deseado, solo hay que
empujar con un dedo: no sirven herramientas y no hay tiempos muertos. Los amarres pueden ser quitados o afiadidos en
todas combinaciones, sin perdidas de aire. Ademas, son autoalineantes: cuando se accionan los amarres hidraulicos, los
adaptadores se apoyan al travesario. No sirven plegas preparatorias para alinear los elementos.

sin tubos de conexidn, ni siquiera en los adaptadores
pueden ser desplazados en cualquier pinto del tablero
no sirven herramientas especiales, solo un dedo
ningun tiempo muerto

pueden ser afiadidos o quitados en cualquiera combinacion

Q00000

con los bloqueos hidraulicos, no sirven plegas preparatorias para

alinear los elementos VER EL VIDEO
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Amarre hidraulico

El sistema de amarre hidraulico se utiliza en maquinas de grandes dimensiones y con grandes fuerzas de plegado, o con
herramientas largas que no requieren adaptadores.

El sistema ejerce una fuerza elevada de cierre que, actuando en superficies amplias, necesita presiones de apriete
contenidas garantizando una mayor duracion del sistema. El amarre permite |la colocacion rapiday precisa de las herramientas
garantizando la alineacion perfecta, tambien con herramientas fraccionadas.

Amarre manual

Cuando las condiciones de produccion no requieren cambios de herramienta frecuentes, el sistema de amarre manual
representa una buena opcion. El sistema de amarre manual es muy resistente: por ello, no tiene ninguna limitacion con
respecto al tonelaje y puede utilizarse incluso con las fuerzas mas altas.

Las herramientas se extraen lateralmente en condiciones de total seguridad, ya que permanecen en posicion incluso
cuando el amarre esta abierto.
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Adaptadores de palanca Toolever

Los adaptadores Toolever tienen un sistema de apriete rapido de palanca.

El accionamiento con palanca sin herramientas permiten ahorrar muchisimo tiempo con respeto a los amarres de tornillos
tradicionales.

Altura de 100 mm: no requiere reprogramar el CNC.

Cunas de bombeado con ajuste frontal: adaptadores juntos uno al otro sin espacio vacio
entre ellos.

Doble brida (anterior y posterior) con amarre del lado anterior para instalar los punzones
volcados

Cierre y abertura no requieren herramientas especiales, simplemente una llave Allen normal
0 un destornillador.

Los punzones no caeny se quedan en posicion de seguridad hasta con las bridas abiertas.

Autoalineantes: durante el cierre, los punzones se ponen en contacto con los adaptadores.

00 © © ©0O

Funcionan también con punzones segmentados hasta 10 mm de ancho.

VER EL VIDEO

Amarres neumaticos o hidraulicos Wila

Las prensas plegadoras Gasparini pueden ser equipadas con los sistemas de amarre Wila "New Standard Premium
Clamping Systems" para los punzones, y los sistemas "New Standard Premium Bottom Tool Holders" para las matrices.
De esta forma podras seguir utilizando las herramientas que ya posee.
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Hidraulico Hidraulico
\ELIE] Neumatico \WERIE] Neumatico

01 _CONFIGURACION

Sistemas de amarre para adaptadores

02 _X-PRESS

Los adaptadores pueden montarse en el travesafio superior con sistemas de amarre hidraulico o manual. La gama incluye
cuatro adaptadores individuales (una sola posicidn para las herramientas) y seis adaptadores dobles (con dos posiciones
para las herramientas: frontal y volcada) con varias combinaciones de amarres. Las herramientas pueden montarse en los
adaptadores con amarres tanto manuales como neumaticos.
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Manual W ELIE] \YERITE] Hidraulico Hidraulico Hidraulico COMPENSACION
La gama de los adaptadores incluye versiones idéneas para ser montadas en todos los tipos de tablero superior; esto permite PR (eumaties s MenuUEl S Neumeitico - Neumitico MR B et icitico - Neumztico
utilizar herramientas de tipo largo (por ejemplo Wila, Beyeler, LVD, Gasparini, etc.) fijadas directamente en el tablero, asi 05 AHORRO
como herramientas cortas (por ejemplo Promecam, etc.) fijadas en los adaptadores. " ENERGETICO
06 _ TOPES
TRASEROS
07 _ AMARRES
08 _CONTROL
DEL ANGULO
EURQPED EUROPEO EUROPED EUROPED
L d I H d H H I (Promecam) (Promecam) (Promecam) (Promecam)
a gama de los intermedios incluye 09 _ SOPORTES
. s FRONTALES
versiones idoneas para ser
montadas en todos los tipos 10_PEDALES
de travesarno superior.
11 _CNC
GASPARINI GASPARINI
12 _TANDEM
COLGAR COLGAR 13 _ AUTOMACIONES
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Sistemas de amarre inferior

Gracias a la amplia gama de sistemas de amarre, pueden montarse casi todas las herramientas inferiores (por ejemplo
Wila, Beyeler, LVD, Gasparini, etc.) utilizando tecnologias de amarre neumatica, hidraulica o manual.

EUROPEO WILA-LVD-BEYELER
(PROMECAM) CON ADAPTADORES WILA FIJO

AMARRE
MANUAL

AMARRE
NEUMATICO

AMARRE
HIDRAULICO
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) GPS4

Una sola medicién para toda la longitud.

La recuperacion elastica es un fendmeno que se manifiesta con cualquier material en cualquier condicidn.
Para obtener un plegado preciso es necesario un sistema de medicion del angulo que garantice un resultado
perfecto sin necesidad de realizar pruebas preliminares o correcciones sucesivas.

GPS4 controla y regula el angulo durante todo el proceso de plegado. Un sensor, en contacto directo con el
material, mide el angulo de plegado por ambos lados de la chapay envia al sistema los datos para realizar
correctamente el plegado.

El corazon del sistema es el sensor con doble horquilla conformada
con 4 puntos de contacto: este detecta, en contacto con el material,
el angulo de plegado por ambos lados de la chapay envia al sistema
los datos para realizar el plegado.

O

PUNTOS DE CONTACTO

B
B A0
Longitud minima del sector de matriz | Bomm
e T
. Lo
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correccion

ajuste
plegadora pliegue final

Mucho mas preciso.
En mucho menaos tiempo.

( sistema GPS4 )

Posibilidad de trabajar con piezas 01_CONFIGURACIGN
con borde minimo, en linea
con la dimensidn de la matriz

02 _X-PRESS

Posibilidad de elaborar piezas
con muchos contraplegados,
sin problemas de tolerancias

V errores que se suman
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Posibilidad de utilizar hasta
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Protractor digital Mitutoyo

Precision digital y libertad de movimiento.

Se conecta de forma inalambrica al CNCy permite establecer rapidamente las correcciones necesarias para cada pliegue.

El operador mide el angulo con el protractor digital y envia al CNC el valor medido, simplemente pulsando una tecla.
Despues, se calcula automaticamente la correccion eventual del angulo y se aplica en el control CNC.

Excursion -360° to +360°
Tolerancia +2' (¢0.03°)
Repetibilidad 1

LaserCheck

LI 4

Grandes fuerzas, alta precision.

Laser Check es un sistema de medicién y correccién del angulo de plegado por medio de un haz laser.
El dispositivo esta compuesto por un laser y una cdmara en ambos lados de la linea de plegado.
La lectura del angulo se lleva a cabo en esta manera:
) Se proyecta un haz laser en la superficie de la chapa
) Lacamarareconoce el haz laser
) Elangulo entre el hazy el eje de la camara determina el angulo de plegado
Las caracteristicas mas importantes de este sistema son la posibilidad de serinstalado en cualquiera prensa plegadora

sin modificaciones a los utiles. No hay limitaciones a la apertura de la matriz, incluso con matrices variabiles.
Puede ser utilizado con tonelajes muy elevados.

Medir el angulo de pliegue

z -

correcciones en el programa

Medir el angulo de plegado

btener plegados precisos
compensando la
recuperacion elastica
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) SOPORTE FRONTAL ESTANDAR

Una ayuda siempre presente.

Los soportes delanteros suministrados con la prensa plegadora se pueden colocar a lo largo de toda la longitud
de la maquina enganchados a la mesay son regulables en altura.

) SOPORTES FRONTALES CORREDEROS

Brazo frontal corredero ajustable en altura, instalado sobre
guia linear y equipado con un cajén portaherramientas.
Puede ser desenganchado facilmente de la guia y desplazado con poco esfuerzo gracias a su peso

moderado. La superficie mide 600x140 mm, esta recubierta con perfiles de polietileno antirraya 'y
soporta hasta 250 kg.

AJUSTABLE
EN ALTURA
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01 _CONFIGURACION

) SOPORTE FRONTAL CORREDERO PLUS

Este tipo de soporte delantero deslizable ha sido disefiado
para facilitar el trabajo del operador.

02 _X-PRESS

03 _ESTRUCTURA

Conectado a la prensa mediante una guia lineal que permite colocarse a lo largo de toda la longitud de la maquina,
esta provisto de un eje vertical regulable con guia lineal de recirculacion de bolas y tornillo de precision, para adaptarse
a la altura de la herramienta inferior. Las guias lineales se extienden mas alla del travesafio inferior, para aparcar los
soportes cuando no se utilizan.

En el perfil de aluminio pueden ser instalados: A M E D I DA D E os_é\:gRRgngco
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COMPENSACION

T SU TRABAJO
N 06 _TOPES
) regla milimétrica TRASEROS
) bolas de deslizamiento
cepillos antirraya
) P 4 07 _ AMARRES
) medidor micrometrico
) protractor
08 _ CONTROL
DEL ANGULO

) LEVANTADORES DE CHAPA o RoNTALES

Nuevos levantadores de chapa para prensa plegadora,
completamente controlados por CNIC.

10 _PEDALES

Estan disponibles en uno o dos ejes, con la posibilidad de interpolacion para un mejor seguimiento de las hojas. 11_CNC

El doble eje permite seguir el movimiento de |la pieza durante la flexion para reducir el riesgo de arafiazos y

contrapliegue. Las piezas que antes requerian dos operadores pueden ser fabricadas por una sola persona,

con total seguridad y sin esfuerzo. En muchos casos, el uso de carretillas elevadoras o puentes grua también 12 _TANDEM
€S Menos necesario.

1 o 2 gjes interpolados controlados por CNC
600 0 1200 Nm

pliegues hasta 70°

ejeR-30/+170 mm

abertura maxima de 100 a 160 mm

reduccién del numero de operadores necesarios 13 _ AUTOMACIONES
disminucion del uso de equipos de elevacion
menos esfuerzos, mas comodidad y ergonomia

. . 14 _MATRIX
aumento de la eficiencia

AV AR VAR VR " V4
AV VAR VR "2 V4

proteccion de la chapa de contrapliegues y arafiazos

15 _UTILITIES
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) PEDALES WIRELESS
Mandos inalambricos para la maxima practicidad de utilizacidn.

Los pedales wireless son la evolucion de los pedales estandar Gasparini, disefiados para todos aquellos
clientes que no desean los molestos cables de conexién en la parte delantera de la maquina.

Pueden ser enganchados a un patin de deslizamiento para desplazarlos a lo largo de la plegadora simplemente
empujandolos con un pie.

Los pedales wireless estan provistos de un transmisor radio en comunicacion constante con el receptor en el
interior del armario eléctrico. El sistema radio esta certificado para el uso en maquinas industriales.

En la mayoria de los casos pueden ser instalados incluso cémo reequipamiento, sea con maquinas Gasparini
sea de otros productores.

itar el obstaculo

los cables a tierra

bajar con comodidad

NINGUN CABLE )
DE CONEXION
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) CNC

Control avanzado y teleasistencia.

Para nuestras plegadoras proponemos dos tipos diferentes de CNC, dependiendo de las
necesidades, de las preferencias y del producto:

Delem Phoeni-x

Todos los CNC pueden ser conectadaos a la red corporativa para el intercambio de los programas de
plegados y otros datos. Tus programas y tus configuraciones estan protegidos, gracias a las
herramientas de copia de seguridad y el soporte remoto Gasparini TeleLink.

ntroles y los accionamientos
la plegadora

Cada uno de ellos tiene sus peculiaridades
que permiten adaptarse a las
exigencias especificas del cliente.

arrollar secuencias de
gado, importar disefios,
erfaz con servidores
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Delem

Delem DA-58T

EI CNC Delem DA-58T permite programar en modalidad 2D (perfil) de manera simple y répida gracias a la
pantalla tactil 15",

La simplicidad de la interfaz y de la programacion lo hacen ideal para los procesamientos de todos los dias.
Permite la instalacién en maquinas en tandem, tridem y quadrem.

Delem DA-66T e DA-69T

Los potentes CNC Delem DA-66T y DA-69T son disponibles para X-Press Next y SuperCustom. Gracias a la
interfaz de usuario probada permiten pasar rapidamente de la programacion a la produccidn.

La amplia pantalla tactil de 17", utilizable con los guantes, ayuda al trabajo del usuario.

Las capacidades hardware permiten gestionar todo tipo de accesorio Gasparini, hasta los mas avanzados.

ElI CNC Delem DA-69T difiere del DA-66T para las funcionalidades de programacion 30. Ambos CNC permite
gestionar de manera sincronizada contemporaneamente prensas plegadoras alineadas (Tandem, Tridem,
Quadrem) o de utilizarla individualmente y de manera independiente. La configuracién con maquinas multiple
aumenta la productividad con lotes de partes largas y cortas.

Estos CNCs permiten la conformidad a las directivas Industria 4.0.

g

COMPATIBILIDAD
Y FIABILDAD
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Phoeni-x

Phoeni-x es el control numeérico desarrollado por Gasparini
Industries en la plataforma Cybelec, y esta disponible para
X-Press y SuperCustom.

EI CNC Gasparini es un instrumento muy intuitivo que permite una programacion simple e inmediata de todas
las fases del proceso.

AV AR VARV 4

AV AR VAR Va4

AV AR VAR VR "

Herramientas de copia de seguridad automatica
Importacion de archivos 3D (.iges) y 2D (.dxf)
Integracién perfecta con las maquinas de corte gracias a la exportacidn de archivos .dxf

Mejor eleccién para quien trabaja en programacion grafica: gracias a sus elevados automatismaos, se evitan
operaciones redundantes

Propone automaticamente la secuencia de plegado
Visualizacion 3D
Programacion 2D

Representacién completa de la maquina con observaciones reales sobre la factibilidad y el desplazamiento
de los productos (collision detection)

Herramienta offline: crea y exporta programas de plegado y corte comodamente desde tu oficina
Catalogos completos de herramientas (punzones y matrices) de los principales fabricantes mundiales
Simplicidad de creacion de herramientas nuevas personalizadas

Interfaz (HMI) disponible en distintos idiomas (también ruso y chino)

Tabla de factores K para los principales tipos de materiales: prevé con precision el comportamiento de la
chapay corta las piezas que hay que trabajar de manera que, después del plegado, las medidas sean
completamente precisas

Posibilidad de anadir factores K personalizados idoneos para materiales especificos, con una herramienta
sencilla y eficaz para calcular el factor K optimizado

Todos tus datos (programas de plegado, base de datos de materiales, parametros de la maquina, etc.)
estan protegidos gracias al grupo de continuidad opcional

Control de ejes eléctricos (por ej. topes traseros) en bus de campo EtherCAT y accionamientos digitales,
para una mayor precision y velocidad de alcance del target

g
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Software Offline

Programa tu plegadora directamente de la oficina.

Gracias al software offline, puede trabajar en su PC como si estuviera delante de |la plegadora.
Puede crear programas y cargar disefos sin interrumpir el trabajo del operador, y enviar datos a través de la red
avarias maquinas.

El software offline ofrece las mismas funciones que el CNC instalado en la plegadora, proporcionando al usuario
una interfaz familiar y facil de usar. El disefiador también puede afadir instrucciones para el operador, facilitando
la comunicacion entre departamentos.

Las ventajas de un software offline son:

controlar las colisiones con la estructura u otras partes de la plegadora

averiguar la factibilidad de una parte segun los utiles y los adaptadores disponibles
simular y optimizar la secuencia de plegado

estimar los tiempos de produccion

impostar las estaciones de trabajo y afiadir notas para el operador

importar los disefios en formato CAD sea 2D sea 3D segun la version del CNC

Q00000

exportar los programas de plegado hacia la maquina

Delem Profile-T es disponible en dos versiones, T20 e T3D.
La segunda permite programar en 3Dy de importar archivos en formato DXF, STP e IGES.

Gasparini Phoeni-x Offine, como Profile-T, repite sobre ordenador la misma interfaz grafica presente en el CNC
de la prensa plegadora. Ademas que las funcionalidades ya vistas, Phoeni-x Offline ofrece:

visualizacién y programacion en 30
importacion de archivos IGES y STP

calculo del alargamiento de la chapa

-

exportacion de archivos DXF para el corte

NAVEGACION DIRECTA
ENTRE PROGRAMACION

Y PRODUCCION
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CNC Delem

01 _CONFIGURACION

Telelink

pc bridge 02 _X-PRESS

03 _ESTRUCTURA

La asistencia que necesita, en los tiempos que desea.

04 _SISTEMAS DE

Con su kit de teleasistencia y telediagnosis, Gasparini ofrece un servicio specializado, inmediato, y seguro. COMPENSACIGN
) ] ] . . ) ] o sensoresy
La asistencia remota permite a nuestros tecnicos analizar el problema como si el operador estuviera delante de la maquina. accionamientos 05 AHORRO
Conectando con el CNC tendremos acceso a los parametros de la plegadora para diagnosticar la mayoria de los problemas ~ ENERGETICO
0 ayudarle con |la programacion.
router
. . 06 _ TOPES
) Mantenimiento preventivo Service internet TRASEROS
Gasparini _
Y Andlisis rapido de la averia y reduccidn de los tiempos de parada de la maquina CNC Phoeni-X
) Posibilidad de resolver problemas software y CNC a distancia 07 _ AMARRES
) Reduccién del tiempo empleado por la asistencia telefdnica
) Facilidad de uso 08 _ CONTROL
) Seguridad DEL ANGULO
sensoresy 09 _ SOPORTES
accionamientos FRONTALES
El acceso a distancia mediante el uso de la red de internet (ADSL o HDSL) a las funcionalidades de las maquinas instaladas
en la sede del cliente para testar, pilotar, analizar y si es necesario, actualizar los dispositivos inteligentes que componen 10 PEDALES
la maquina, permitira comprender en tiempo real, |a posible averia o problema y responder rapidamente a las exigencias -
del cliente, reduciendo los tiempos de intervencion y los costes del mantenimiento.
Telemetria de los pardametros, 11_CNC
FUNCIONESY VENTAJAS asistencia y diagndstico a
través de la red
Control del CNC y telemetria Entrada-salida de las sefiales digitales y analdgicas 12_TANDEM

Actualizacion software Control de presiones, posiciones, fin de carreras, fusibles

Supervisiony edicion de datos Estado de motores, gjes, electrovalvulas, accesorios

13 _ AUTOMACIONES
Controly ajuste del bombeado Controlar la maquina,

hacer actualizaciones

y correcciones a distancia 14_ MATRIX

Ejecucion y control de programas

Q0000

Creacion y edicion de modelos y utillaje Gestion del software de seguridad

Q0000 O

Formacion a distancia

15 _UTILITIES
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) TANDEM

Configuraciones tandem, tridem y quadrem:
un verdadero trabajo en equipo.

Las prensas plegadoras Gasparini pueden conectarse en tandem hasta 4 maquinas, para elaborar piezas muy
largas como tubos, palos, canales, etcétera. Los dispositivos de seguridad han sido disefiados para adaptarse
a las nuevas configuraciones.

ElI CNC, con la opcion Tandem Link, permite transferir los programas de plegado entre cada plegadora.
Las prensas plegadoras pueden ponerse nuevamente independientes unas de otras, en cualquier momento.

.. ¢ 7 & .. ¢ 7 &
| [

eecccccce eecccccce eecccccce

VER EL VIDEO
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) LINEAS DE PLEGADO Y CORTE
AUTOMATIZADAS Y ROBOTIZADAS 4.0

Una planta automatizada, flexible y reconfigurable permite reducir
el desgaste y determinar con precisidn tiempos y costes de
produccion.

Gasparini estudia la planta mas adapta, permitiendote aumentar la flexibilidad de |la produccion y reduciendo la
variabilidad y los errores en los procesamientos.
Somos capaces de disefar y realizar celulas robotizadas, automaciones, manipuladores y plantas automaticas de
plegado. Nuestra oficina de Investigacion y Desarrollo es capaz de disefiar y realizar maquinas equipadas con:

AR VAR V" VA Vo Vg

Una planta automatizada, flexible y reconfigurable permite reducir el desgaste y determinar
con precision tiempos y costes de produccién. Tener acceso a las informaciones vitales
de la maquina permite controlar las caracteristicas del material, las fases de
procesamiento, y reducir el riesgo de fallos. Conectando el plegado con las otras
maquinas y a la red corporativa se pueden trazar los flujos de trabajo y controlar los

Programacion a distancia y asistencia remota
Sensaorizacion de la linea

Manutencién preventiva

Integracién con ERP, CAD-CAM, NAS, LAN

Cambio utillaje automatico

Carga/descarga hojas

Recogiday control de espesores

cuellos de botella.

AV AR VA VO Y VL Ve Vg

Posicionamiento inteligente
Autoaprendizaje del factor K
Funcionamiento auténomo 24/7
Estadisticas de utilizacion

Interfaz con almaceén, corte laser, soldadura
Control calidad integrado

Compensacion de la variabilidad de la chapay de las
flexiones

Gasparini ademas tiene una larga experiencia en la realizacion de lineas de corte, de VER EL VIDEO
las mas sencillas a las grandes plantas robotizadas. Nuestras cizallas son versatiles

v potentes, y pueden ser incluidas hasta en ciclos de produccidn rapidos para grandes

cantidades, sin problemas de confiabilidad y con la mas alta calidad de corte.

El plegado
se vuelve
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CELDAS ROBOTIZADAS

El futuro del plegado automatizado: integraciéon de la plegadora
con un robot y garantizar la maxima velocidad de produccidn.

Las prensas plegadoras Gasparini pueden utilizarse en una celda robaotizada, tanto con el robot solo, como con la
alternancia de robot y operador.

Con el uso exclusivo del robat, los ciclos de elaboracién pueden acelerarse mucho. Por esto, la prensa se equipa con
algunos accesorios capaces de aumentar la velocidad. En cambio, los accesorios de seguridad pueden ser eliminados.
También es importante controlar automaticamente las condiciones de funcionamiento, para evitar estrés y dafios.

En cambio, las prensas utilizadas alternativamente por un robot y por un operador estan equipadas con barreras laterales
y sensores laser, para garantizar la seguridad.

Gasparini puede suministrar todos los accesorios y los servicios necesarios para que el robot pueda plegar y manipular
la chapa.

EMPUJE AL LIMITE

erfaz entre robot

egar rapidamente

ezas en gran cantidad

LA PRODUCTIVIDAD
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) MATRIX

Matrix de apertura variable controlada por CNIC para adaptarse
dinamicamente a las condiciones de trabajo.

La matriz variable Matrix es un util cuya apertura puede aumentarse o disminuirse para adaptarse a las
necesidades de la elaboracion. El movimiento es controlado por el CNC seguin el material y |a tipologia de pliegue.

Optimo control de la fuerza y del radio de curvatura: al variar la apertura de la apertura se consigue
un mayor control de los parametros de plegado

Confort y seguridad del operador: ya no hay que manipular muchas matrices diferentes

Ahorro de tiempo: la gestion del cambio de herramientas se reduce de forma drastica

00 ©

Gran versatilidad: Matrix permite alcanzar un dngulo de plegado de 75° en toda la extensidn

GAMA DIMENSIONES PASO FUERZA
MATRIX | V10+160 mm 10 mm 3000 kN/m
MATRIX I VV 40+300 mm 20 mm 4000 kN/m
MATRIX Il VV 40+400 mm 20 mm 4000 kN/m

La matriz puede estar equipado con insertos como rodillos en diferentes radios en funcidn de las necesidades,
bordes redondeados, o matrices fijas.

a sola matriz para todos
grosores

inar los tiempos
2 preparacion
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) UTILITIES

El camino que seguimos en el desarrollo de nuestros
productos pasa a través de la escucha continua al
cliente y el estudio de sus maneras de trabajar.

Hacer nuestras maquinas mas y mas versatil, inteligentes y comodas de usar es un proceso en
constante evolucion. Hemos desarrollado una gama de accesorios que mejoran la ergonomiay
facilitan las tareas mas comunes:

DRIVE BAR
LECTOR DE CODIGO DE BARRAS
MANDO A DISTANCIA SYNER-G
BANCO DE PLEGARY APLASTAR
SISTEMA LASER DSP-AP
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Drive Bar

Referencia colorada para posicionar el utillaje e identificar
facilmente la estacién de trabajo activa.

Drive Bar es una barra de LED luminosos de colores, controlados directamente por el CNC. Son utiles para las prensas
con varias estaciones de trabajo.

De esta manera, el operador se posiciona directamente en el punto indicado para el pliegue siguiente, sin hesitaciones,
permitiendo un elevado ahorro de tiempo.

EEEEEEEEER LUZAZUL

indica all'operatore dove installare gli utensili

EEEEEEEEER LUZVERDE

indica cual es la estacion activa

dicar con LEDs luminosos
s estaciones de trabajo

antificar la posicién de mon-
je de las herramientas y las
ases del plegado
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Lector de cddigo de barras

Gasparini ha combinado la potencia y versatilidad del CNIC con un
potente escaner laser portatil.

Gestionar lotes muy pequefios y variables puede ser complicado. Simplificar el trabajo del operador reduce el tiempo de
produccion y los erraores, incrementando la eficiencia en gran medida. Este lector de cddigo de barras se comunica de
forma inalambrica con el cargador conectado a la CNC. Puede leer tanto los clasicos cadigos 1D (EAN, Codel128, Code39
Extended, ecc) que los nuevos y mas eficientes cédigos 2D (DataMatrix, QRCode, ecc).

Para cargar un programa de plegado, solo hay que escanear el codigo, que se puede imprimir en
una hoja de trabajo, o directamente en la chapa por una serigrafia o una etiqueta. El programa
se puede almacenar de forma local o en un servidor de la empresa.

El escaner facilita la lectura mediante la proyeccion de un visor en forma de cruz y definiendo
el drea de escaneado con cuatro puntos rojos. Si la lectura es correcta, el escaner responde
mediante la proyeccion de un punto verde en el codigo, y la iluminacion de la parte posterior.
También suena una sefial, que puede ser desactivada por el usuario. La primera programacion
y todos los ajustes posteriores se hacen por la simple lectura de cddigos 2D especificos.

El lector de codigos de barra se puede instalar en las maquinas existentes Gasparini, con la
actualizacion del software y la adicidn de los componentes necesarios. VER EL VIDEO

Mando a distancia Syner-G

Este accesorio permite facil acceso a ciertas funciones:

Aberturay cierre del blocaje neumatico de la matriz y del punzén
Aberturay cierre del blocaje hidraulico de los intermedios

Calibracion del sensor del sistema de control del angulo del plegado GPS4

AV VR V4

Aparcamiento de las fotocelulas |aser motorizadas y del tope trasero

Queda libre un dltimo botdn que se podra asociar a una funcion eligiendo entre las disponibles.
Este accesorio es presente como estandar si la prensa plegadora esta equipada con bloqueos
neumatico o hidraulicos, con GPS4, o con fotocelulas laser motaorizadas. VER EL VIDEO

Mandar blocajes, GPS54,
tope trasero y fotocélulas

Tener a mano las funciones
mas utiles

Identificar las piezas y cargar
los programas de plegado

Gestionar facilmente los lotes
vy automatizar los flujos
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Banco de plegary aplastar

El banco de plegar y aplastar Gasparini permite plegar los bordes de
la chapa con rapidez y precisidn.

Esta compuesto por dos partes: la superior lleva la matriz para el plegado al aire. La parte superior se apoya en la inferior
y se eleva con un sistema neumatico controlado por el CNC. Después de haber realizado el primer plegado, la parte superior

se elevay el operador introduce el borde de la chapa en una sede lateral. El punzdn desciende, se apoya en la matriz y
dobla la chapa en la sede lateral.

El mismo banco permite también realizar plegados en aire sin tener que cambiar las herramientas y matrices, incluso en
chapas con dimensiones y espesores importantes.

El banco de plegary aplastar Gasparini es mas flexible que otros sistemas cuando se trata de realizar contraplegados vy
doblados. Ademas, la inversion es menor respecto a la compra de una serie de matrices especificas.

Sistema laser DSP-AP

Sistema de seguridad Idser DSP-AP con reduccidn del punto de
cambio de velocidad y ahorro de tiempo en el ciclo de plegado.

DSP-AP genera un haz laser visible conforme con la norma EN12622. El rayo protege al operador de la prensa plegadora
del peligro de aplastamiento entre la herramienta superiory la inferior. Este dispositivo permite reducir hasta 4 mm de la
chapa, el punto de cambio de velocidad (mute point), permitiendo un importante ahorro de tiempo en el ciclo de plegado.

El resultado es que el travesafio superior se mueve a alta velocidad durante mas tiempo, limitando al minimo el movimiento
a baja velocidad. El tiempo ahorrado para cada plegado con DSP-AP es de 1,2 segundos aproximadamente.

© Auto blanking, para el reconocimiento automatico de las cajas y de los perfiles con paredes laterales

€ soportes "Safe Release": se desenganchan sin darios en caso de colisidn

Las fotocélulas pueden tener posicionamiento motorizado opcional por CNC: el transmisor y el receptor se disponen
automaticamente a la altura exacta en funcion de las herramienta en uso y de las condiciones de trabajo.

Hacer plegado en aire
y aplastado

Obtener bordes no afilados y
estéticamente agradables

Detectar obstaculos

arantizar la seguridad
del operador también

plegando cajas
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) ASISTENCIA GASPARINI

Gasparini Industries garantiza a sus clientes un servicio de asistencia eficiente y profesional, gracias a la preparaciony a
los varios anos de experiencia de sus tecnicos y centros de asistencia en todo el mundo.

© SETUPEINSTALACION

Si el cliente lo solicita, podemos ofrecer un servicio completo de transporte, descarga e instalacion. Gasparini
se apoya siempre en técnicos y transportistas de confianza. Personal preparado se ocupa de la prueba final.

© SERVICIO DE ASISTENCIA
A traves de su red de ventas y del service local, Gasparini garantiza un soporte eficiente y profesional

a sus clientes, Estamos a su lado en todo

© SUMINISTRO RAPIDO DE REPUESTOS ORIGINALES

Nuestro almacen es capaz de suministrar la mayaoria de las piezas de repuesto Gasparini. mamenta para garantizarle
Trabajamos en estrecho contacto con nuestros socios para tener siempre a disposicion 13t =
todos los demas componentes, en poco tiempo. Ia trBHQUIIIdad que neg’es,ta
para su produccion.

@ CURSOS DE FORMACION

Gasparini organiza curso de formacion y perfeccionamiento para sus clientes.
Gasparini ademas ofrece talleres y eventos en colaboracidon con otras empresas y
asociaciones en el sector.

90% DE LAS PIEZAS DE REPUESTO DISPONIBLES EN STOCK

TIEMPO DE INTERVENCION PROMEDIO DENTRO DE 12 HORAS
TIEMPO MEDIO DE REPARACION DE 2,5 HORAS

FABRICACION DE COMPONENTES PARA MAQUINAS DISCONTINUADAS
DIAGNOSTICO A DISTANCIA

AV AR VAR V" v
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) MANTENIMIENTO

GASPARINI | BENDING TE

PROGRAMADO

Si tienes una maquina Gasparini
con la garantia a punto de caducar,
puedes aprovechar el servicio de
mantenimiento programado

de Gasparini Maintenance.

Nuestros técnicos revisaran tu prensa para que puedas trabajar
con tranquilidad y seguridad.

El contrato tiene una duracidn anual e incluyedos visitas separadas,
en las que se realizaran:

Inspeccion de las condiciones generales de la maquina

Alineacion del tablero superior e inferior segun las especificaciones tecnicas de Gasparini

Alineacion de la mecanica posterior

: - | Nuestra Oficina Service esta
ontrol de perdidas de aceite ' -
Apriete de tubos y racores de la instalacion hidraulica d tu dlSpDSICIOI? para que
Engrase de todos los elementos en movimiento conozcas Ias CandiCiDnes de
Control de los sistemas de seguridad D .

Gasparini Maintenance

Sustitucion del filtro de aceite.

AV AR VAR VR A VAR VA VAV

Sustitucion del aceite hidrdulico (aceite excluido)
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) REEQUIPAMIENTO PRENSAS
PLEGADORASy CIZALLAS DE GUILLOTINA

Circuito hidraulico

Todas las tuberias de gomay las juntas, se cambian

) Las valvulas proporcionales analdgicas se sustituyen con nuevos modelos con electrénica integrada,
para aumentar la velocidad y la precision

) Lainstalacion hidraulica se limpiay se calibra con las presiones estandar
Se cambia el aceite hidraulico usado

) Se montan los filtros nuevos tanto en impulsion como en aspiracion

Circuito eléctricoy CNC

Sustitucion del cuadro eléctrico y de los componentes

Recableado completo de todas las conexiones de potencia y de sefal
Sustitucion de los mecanismos de pedales y de los paneles de pulsadores
Adicion de la iluminacidn con LED, tanto frontal como posterior

Eventual mecanismo de pedales wireless

AR VAR O Y VA g

Sustitucion del CNC obsoleto con uno nuevo

ANTES...
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Sistemas de seguridad

Pon a norma tu plegadora actualizando los dispositivos de proteccion:

Sustitucidn de la barrera laser estandar con la DSP

Si es necesario, suministro de la nueva barrera DSP-AP:

- Mayor proteccion gracias a la forma especial del haz de laser

- Reconocimiento del espesor de la chapa

- Desplazamiento del punto de cambio de velocidad > reduccidn del tiempo de ciclode 1,2 s
- Funcion de auto-blanking para la realizacion de cajas

- Desbloqueo rapido para el cambio de punzones ANTES
RN

- Desenganche de emergencia en caso de colisidn
Integracion del manual de uso
Declaracion de “Mejora de los dispositivos de seguridad”

Montaje del intermitente

AR VARV

Suministro e instalacion del sistema para el control del tiempo de parada

Mecanica

Fresado del banco para un apoyo correcto de la matriz

Fresado del tablero superior

Fresado de los intermedios para un apoyo preciso de los punzones
Fresadoy control de los topes traseros

Alineacion de todas las geometrias de la maquina mediante el laser

Si es necesario, actualizacidn de los amarres neumaticos/hidraulicos

AV VA R VR " V. Vg

Si es necesario, actualizacion del tope trasero

...DESPUES
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) EL PROCESO DE PLEGADO

El plegado es la deformacidn permanente de la chapa bajo el
efecto de una fuerza externa.

La mayoria de los procesos de elaboracion de chapa requieren una flexién inicial de la placa. Diferentes procesos de plegado
son ampliamente utilizados en una amplia gama de productos: automoviles, muebles, puertas, trenes, construccion, aviacian,
electronica, teléfonos, barcos, etc.

El proceso de plegado de chapa se utiliza en la gran mayoria de los productos. A pesar de su aparente simplicidad,
el proceso de plegado es una técnica de fabricacion muy compleja que debe ser comprendida, guiada y dominada.

ep = deformacion plastica
€€ = recuperacion elastica

En la industria, uno de los retos fundamentales es mantener estrechas tolerancias geomeétricas en los productos finales.
La curva perfecta se define por tres factores principales:

Y Angulo de pliegue preciso (angulo B tedrico igual al &ngulo B real)

) Alineacion del travesario superior e inferior

) Alineacion del tope trasero
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La recuperacion elastica Acufiado (estampado)

El problema del respeto de las tolerancias angulares se asocia a la recuperacion elastica de la chapa: este efecto se debe En acufado, el punzdn presiona la hoja completamente en la matriz,

a la recuperacion elastica de las tensiones después que se retira la carga de la formacidn. En esencia, la pieza doblada se de modo que el punzon, la hoja de metal, y la matriz se acoplan entre si.
tiende a abrir un poco, volviendo ligeramente a la forma original, ya que mantiene una pequefia elasticidad. Para acufar, el punzony la matriz deben coincidir exactamente.

El acufiado se utiliza principalmente para la produccion de angulos de 90
grados con piezas de chapa metalica en la que se requiere un pequefio
radio de curvatura. La curva se obtiene al forzar a la hoja completamente
Doblado en V en la matriz, de modo que la hoja siga exactamente el perfil (angulo) de la
matriz. La hoja esta permanentemente deformaday el retorno elastico se

El doblado en V es la técnica mas utilizada de plegado. Hay tres técnicas de doblado en V: el plegado al aire, el reduce al minimo.

rebordeado vy el acufiado (estampado). Las tres trabajan sobre el principio de un punzdn que presiona la hoja de

metal en la matriz inferior. Las ventajas son una precisidn elevada, casi ninguna recuperacidn

elastica, un borde minimo reducido, y un radio de curvatura mas pequeno.

Las principales desventajas son la necesidad de una herramienta diferente
para cada angulo y forma, y la necesidad de utilizar un alto tonelaje
(5 veces el doblado en aire).

Plegado al aire

Entre los procesos de plegado en V, el plegado al aire es el mas simpley se
utiliza comunmente en una amplia gama de producciones.

El proceso de plegado en aire consiste en el uso de un punzdn que
presionala hoja de metal en una matriz de V. De esta manera los bordes
de la chapa estan doblados, creando el angulo en el punto de contacto

entre el punzén y la chapa. Aplastado (rebordeado]

La chapa tiene 3 puntos de contacto con el punzoény la matriz. El angulo Se aplica generalmente para lograr rigidez, proteccién de los bordes y para
de doblado se determina por la profundidad a la que el punzdén presiona evitar bordes afilados. Es un proceso de 2 fases: un primer pliegue a 26°-35°
la chapa en |la matriz. La recuperacion elastica es compensada por una (con plegado en aire), a continuacion, la parte doblada esta completamente
carrera mas larga, lo que permite a la hoja volver a la posicion deseada de o parcialmente aplanada, en funcidn de |la fuerza aplicada.

plegado (over-bending).

Las ventajas del plegado en aire son: baja fuerza de plegado, la posibilidad
de doblar chapas gruesas y la posibilidad de obtener diferentes angulos
con las mismas herramientas. Todo esto hace que sea menos caro y mas
flexible que otras técnicas.

El doblado en aire se caracteriza por la dificultad inicial en encontrar el
angulo correcto, debido a la recuperacion elastica de la chapa, y luego por
la necesidad de tener una plegadora de alta tecnologia para garantizar
una excelente precision de plegado.
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) FUERZA DE PLEGADO

La siguiente formula permite calcular la fuerza de
plegado y por lo tanto dimensionar la plegadora:

/ 4 i | frss A | B

RN (AU A \ x -
NN O |

ak 'S Rk i L !

|’

F=k(L*s2*om]/V

L = longitud de plegado

om = resistencia a la traccién
k = factor de correccién

\//s aconsejado:

ACERO DE CONSTRUCCIGN ) cons<8mm:V/s =8

ACERO INOXIDABLE ) cons 2 10mm:\V/s 2 10

ACERO DE ALTA RESISTENCIA ) >\//s anche fino a 20
(véase plegado de acero de alta resistencia)
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Regla de calculo Aceros de alta resistencia (High-Strength Low-alloy Steel o HSLA]

dela fuerza de plegado Dadas sus caracteristicas, los materiales HSLA requieren una configuracion especifica del proceso de plegado.

La tabla siguiente muestra, para diferentes tipos de aceros HSLA el radio minimo de curvatura (Ri) vy la abertura de la matriz

La regla de calculo de la fuerza de plegado es en V (V}, en relacidn con el espesor de la pieza (s) para las chapas dobladas con un angulo de 90° en la direccién de la
una facil herramienta para definir la fuerza de Complote fattening - Schiacoiata completa |:|s Thickness - Spessore © Gasparini 2016 laminacidn o de manera perpendicular a la misma.
plegado por metro (t/m), conociendo el grosor e ¥ Do oponing. Apertua o
(s), v la apertura de la matriz . S T B M. flange Longth Bordo nt. minimo _ _ _ _ B
El valor indicado corresponde al proceso de —_ st::‘li;l:::e.ﬁnzzm Espesor Ri/s perper?dlcular Ri/s gn el Vs perper'!dlcular V/s e.n Recullaer:acmn
doblado en aire de acero al carbono con un angulo : ] al sentido sentido al sentido el sentido elastica
N . . Bending force delaminacién delaminacién delaminacién de laminacion [°]
de 90°. La herramienta también incluye el factor e | Von Y. N -2 3 T P B RO C 0L Bc1000005 D00 05 000000 0065005000050 e oo
de correccion que debe aplicarse a otros angulos t/m
de plegado, materiales y procesos de doblado. 5355 -EN 10025 2,5 3,0 8,0 8,0 3-5
www.gasparini.it
s<8 1,5 2,0 7,0 8,5
WELDOX 700 82s<20 2,0 3,0 7,0 8,5 6-10
. z s> 20 3,0 4,0 8,5 10,0
EJemp|0 de uso de la reg|a decalculo e LR
s<8 2,5 3,0 8,5 10,0
Para calcular el tonelaje necesario para el doblado en aire, encuadrar el espesor de la chapa en el recuadro Grosor ("Spessore"). WELDOX 3900/960 82s<20 3,0 4,0 8,5 10,0 8-12
En el recuadro a continuacion podras ver los valores recomendados para la apertura de la matriz. A laizquierda la minima, s> 20 4,0 5,0 10,0 12,0
Elncﬁjr:gjo'lnac?;gn;i’eyrfulrz ?ae:r?t‘j::;i l\?arr?s);mji.rde minimoy el radio interior. En los recuadros a continuacion se lee la fuerza o 3.0 53 30 100
. Y ) . . WELDOX 1300 8>s5<20 35 4,5 9,0 11,0 10-32
requerida para doblar (en toneladas por metro) con las diversas aberturas de la matriz, para el acero de construcciény el
acero inoxidable. Las dos casillas de laizquierda indican la fuerza requerida para aplastado completoy aplastado abierto. ) = 20 ................. 45 ................. 55 ................. 1 10 ................ 130 .............................
s<8 3,5 4,0 10,0 10,0
EJEMPLO WELDOX 1100 8>2s<20 4,0 5,0 10,0 12,0 11-18
Grosor: 1.2 mm s> 20 5,0 6,0 12,0 14,0
Apertura matriz gptima: 10 mm
Borde minimoo: 6,5 mm WELDOX 1300 s<6 3.5 4,0 10,0 12,0 12-45
Radio interno: 1,3mm 62s<10 5.0 5.0 12,0 14,0
Fuerza: Ot/mconacervdeconstruction, 15 Umeonaceroinoidable. 09090907 N 000 e 5 <8 ................. 25 .................. 3085 ................. 100 .............................
HARDOX 400 82s<20 3,0 4,0 10,0 10,0 9-13
alI"‘Lel|7III||~III|IIII|1~III|IIII|3~III|IIII|‘~III|II||’s~III|I||’6~I 5220 4’5 5,0 12’0 12’0
22 g Maximum cutting thicknessinmm | O,DNSEN g 4 9 s T T S S S
83 inc'rrl‘l;s‘. Massimo spessore cesoiabile in mm s<8 3,5 4,0 10,0 10,0
£ 5 m—— o[ Jsgno HARDOX 450 825<20 4,0 5.0 10,0 12,0 11-18
o [ —— s> 20 5,0 6,0 12,0 14,0
[a] % - Capper-BrassD Rame - Ottone Gasparinilindustriesisl. | YU 000 eteeessetesssteceitacisietieuotes etecesuetessteestacesueteeuot ettt ueltlalneleeile el el L LR
a o zinc-BronzeDZinco-Branzo via Fabio Filzi, 33 s < 8 4,0 5,0 10,0 12,0
o e ( HARDOX 500 8>s <20 5,0 6.0 12,0 14,0 12-20
e N N BT s> 20 720 8p 16,0 18,0
—
:,II¢I’|,IIIII|I|III|IIII|;II|IIII|!II|IIIIlgll|IIII|:II|IIII|2II|IIII|:II|IIII|:II|IIII|;III|I|I||LI‘I,I|IIIIII'II’I|IIIIII‘I;I||||||||II3I|IIIIII‘ILI||||||I'||5||II 10 RI
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X-Press 30/1250

X-Press 50/1600

X-Press 50/2000

X-Press 50/2500

X-Press 80/2000

X-Press 80/2500

X-Press 115/2500

X-Press 115/3000

X-Press 115/4000

X-Press 165/3000

X-Press 165/4000

X-Press 165/5000

X-Press 225/3000

X-Press 225/4000

X-Press 225/5000

X-Press 225/6000

X-Press 275/3000

X-Press 275/4000

Fuerza
[kN]

300

500

500

500

800

800

1150

1150

1150

1650

1650

1650

2250

2250

2250

2250

2750

2750

Longitud
maxima
de plegado
[mm]

1250

1670

2100

2600

2100

2600

2600

3100

4100

3100

4100

5100

3100

4100

5100

6100

3100

4100

Distancia
entre
columnas
[mm]

1200

1300

1600

2100

1600

2100

2100

2600

3600

2600

3600

4600

2600

3600

4600

5600

2600

3600

Cuello
de cisne
[mm]

300

300

400

400

400

400

400

400

400

400

400

400

400

400

400

400

Apertura /
Recorrido
[mm]
340-150
400-200
400-200
500-300
400 -200
500 - 300
600 - 400
400 - 200
500 - 300
600 - 400
400 -200
500 - 300
600 - 400
400 -200
500 - 300
600 - 400
400 -200
500-300
600 - 400
400-200
500 - 300
600 - 400
400- 200
500 -300
600 - 400
400-200
500 - 300
600 - 400
400-200
500 - 300
600 - 400
400-200
500 - 300
600 - 400
400-200
500 - 300
600 - 400
400-200
500 - 300
600 - 400
400-200
500 - 300
600 - 400
400-200
500 -300
600 - 400
400-200
500 - 300
600 - 400
400-200
500 - 300
600 - 400

Altura de los Distancia entre
adaptadores el bancoylos

manuales
[mm]

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

100

adaptadores
[mm]

NA
300
300
400
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500
300
400
500

Profondidad
dela
fundacién
[mm]

0

Peso
aproximado
[tonn]

2
2,5
3,6
4
4
4,2
4,4

5,5

5,5

6,5
6,5

7.5

7,5

8,5

915
11
11,5
12
il
12
12,5
14
14,5
15
17
17,5
18
15
585
16
18
18,5
19
225
23
2355
29
2dt5!
30
55
16
16,5
18,5
19
19,5

Velocidad de
acercamiento

[mm/s]

250

200

200

230

200

200

200

200

200

200

200

200

200

200

200

200

200

200

Velocitdad
de subida
con ECO

[mm/s]

200

220

220

220

170

200

220

150

190

170

135

170

200

190

175

200

200

Velocidad
de trabajo

[mm/s]

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

17

17

17

17

14,5

14,5

Potencia del
motor
principal

[kw]

B

55

5]

5,5

7,5

(5]

11

11

11

15

15

15

22

22

22

22

30

30

X-Press 275/5000

X-Press 275/6000

X-Press 330/3000

X-Press 330/4000

X-Press 330/5000

X-Press 330/6000

X-Press 400/3000

X-Press 400/4000

X-Press 400/5000
X-Press 400/6000

X-Press 400/7000

X-Press 400/8000

X-Press 500/4000

X-Press 500/5000

X-Press 500/6000

X-Press 500/7000
X-Press 500/8000

X-Press 640/4000

X-Press 640/5000
X-Press 640/6000
X-Press 640/7000
X-Press 640/8000
X-Press 800/5000
X-Press 800/6000
X-Press 800/7000
X-Press 800/8000
X-Press 1000/4000
X-Press 1000/5000
X-Press 1000/6000
X-Press 1000/7000
X-Press 1000/8000
X-Press 1000/9000
X-Press 1000/10000
X-Press 1250/7000
X-Press 1250/9000
X-Press 1250/10000
X-Press 1500/8000

Fuerza
[kN]

2750

2750

3300

3300

3300

3300
4000
4000

4000
4000

4000
4000
5000
5000
5000

5000
5000

6400

6400
6400
6400
6400
8000
8000
8000
8000
10000
10000
10000
10000
10000
10000
10000
12500
12500
12500
15000

Longitud
maxima
de plegado
[mm]

5100

6100

3100

4100

5100

6100
3100
4100

5100
6100

7100
8100
4100
5100
6100

7100
8100

4100

5100
6100
7100
8100
5100
6100
7100
8100
4100
5100
6100
7100
8100
9100
10100
7100
9100
10100
8100

Distancia
entre
columnas
[mm]

4600

5600

2600

3600

4600

5600
2600
3600

4600
5600

6600
7600
3600
4600
5600

6600
7600

3600

4600
5600
6600
7600
4100
5100
6100
7100
3100
4100
5100
6100
7100
8100
9100
6100
8100
9100
7100

Cuello
de cisne
[mm]

400

400

400

400

400

400
500
500

500
500

500

500

500
500

500
500

500

500
500

500
500
500
500
500
500
500
500
500
500
500
500
500
500
500
500

Apertura /
Recorrido
[mm]
400-200
500 - 300
600 - 400
400 - 200
500 -300
600 - 400
500 - 300
600 - 400
500 - 300
600 - 400
500 - 300
600 - 400
500 -300
600 - 400
600 - 400
600 - 400
800 - 600
600 - 400
600 - 400
600 - 400
800-600
600 - 400
600 - 400
800-600
600 - 400
600 - 400
800-600
600 - 400
600 - 400
600 - 400
800 - 600
600 - 400
600 - 400
600 - 400
600 - 400
650 - 450
650 - 450
650 - 450
650 - 450
850 - 600
850 - 600
850 - 600
850 - 600
850 - 600
850 - 600
850 - 600
850- 600
850 - 600
850-600
850-600

Alturade los Distanciaentre Profondidad

adaptadores
manuales
[mm]

100

100

100

100

100

100

NA

NA

NA
NA

NA
NA
NA
NA
NA

NA
NA

NA

NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA

el bancoy los
adaptadores
[mm]

300
400
500
300
400
500
400
500
400
500
400
500

500
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA
NA

dela
fundacién
[mm]

1350
1350

1750
2050
1350
1600
1750

1900
2200

1500

1700
1700
2050
2200
1600
1700
2050
2050
1900
1900
1900
2200
2750
2850
3100
3000
3300
3300
3500

Peso
aproximado
[tonn]
24
24,5
25
31
=ds
32
25
19
21
22
26
28
34
=B
27
34
35
46
50
56
58
63
42
45
48
60
63
68
75
63
68
63
70
78
90
65
68
100
105
80
85
90
120
160
190
210
160
180
210
200

Velocidad de
acercamiento
[mm/s]

200

200

190

200

200

190
145
125

120
85

85

85
120
120

85

85
85

120

120
120
120
120
100
100
S0
S0
80
80
80
80
80
80
80
60
60
60
60

Velocitdad
de subida
con ECO

[mm/s]

170

150

200

200

180

140
120
105

100
70

70

70

100
70

70
70

100

100
100

100
90
a0
iZ5
Z5
65
65
65
65
65
65
65
60
60
60
60

Velocidad
de trabajo
[mm/s]

14,5

14,5

10,5

10,5

10,5

10,5
8,5
8,5

8,5
8,5

8,5
8,5
8,5
8,5
8,5

8,5
8,5

8,5

8,5
8,5
8,5
8,5
[25]
75
75
75
75
7.5
75
75
75
75
75

o o o

Potencia del
motor
principal
[kw]

30

30

30

30

30

30
37
37

37
37

37
37
45
45
45

45
45

55

55
55
55
55
75
75
75
75
75
S0
[0
90
S0
90
S0
104
104
110
130
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tos a proteccion industrial. Gasparini
izar cambios y mejoras técnicas en
critos en este catalogo. Gasparini
idad por errores e imprecisiones.

Concept: claim.brandindustry
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Via Fabio Filzi, 33
31036 Istrana (TV) Italy

WWW.gasparini.com
info@gasparini.it

t (+39) 0422 8355

f (+39) 0422 835 700
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