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DENER MAKINA, fue establecida en 1974, en Kayseri, Turquia y fabrica maquinas O 6
para el conformado de metales como Cortadoras Laser de Fibra, Plegadoras

Servo-Eléctrica y de Tornillo de Bola, Plegadoras Hidraulicas, e Hibridas, Cizallas- 08
Guillotinas Hidraulicas NC - CNC y de Cortadoras de Plasma. Las instalaciones de

produccién de Dener Makina se encuentran en la Zona Franca e Industrial de

Incesu-Kayseri. Opera en instalaciones en un area total de 1.3 millones de m2y _I 2
un area cerrada de 155,000 m2.

Desde sus inicios, Dener Makina ha tenido la filosofia de producir con la mejor _I 4
calidad y la ultima tecnologia. Gracias a esto, contamos con Sistema de Gestion

de Calidad ISO 9001 y Estandares de Seguimiento de Seguridad Europeos. Dener —I 6

Makina es una marca turca lider en maquinaria para trabajo metalmecanico.
Disponemos de mano de obra calificada durante todo el proceso de fabricacion 20
de la maquinaria. Hoy las maquinas de Dener Makina estan trabajando en todo el

mundo. 2-|
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PLEGADORA SERVO-ELECTRICA

Las Plegadoras Servo-Eléctricas CNC de Dener son maquinas plegadoras no
hidraulicas, flexibles, confiables y avanzadas. La idea de maquina de préxima
generacion combina la productividad, precision, flexibilidad y fiabilidad de las
magquinas ecoldgicas. El nuevo concepto ofrece un bajo consumo de energia, menos
mantenimiento, sin aceite de hidrocarburos para la operacion.

Las Maquinas Plegadoras Servo-Eléctricas vienen con un controlador CNC
avanzado, un sistema rapido y preciso de punzon y troquelado de sujecion con
multiples ejes. Los operadores podran hacer de manera sencilla piezas de metal
perfectas a muy bajo costo.

Dener utiliza las tecnologias de fabricacién mas estrictas durante la produccion para
fabricar maquinas de la mas alta calidad. La plegadora eléctrica estandar Dener
viene con un controlador CNC grafico en 3D que ofrece una operacion simple, una
programacion rapida y facil de piezas en 3D o numeéricas, una configuracion sencilla
de la maquina y un calculo automatico de la secuencia de plegado. La programacion
3D fuera de linea opcional incluye capacidad de crear programas en una PC de
oficina y luego transferirlos al control CNC por LAN o USB.

"EXCEDE TUS
EXPECTATIVAS

* Algunos equipos opcionales son utilizados en las maquinas de la fotos.
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.COMO FUNCIONA LA PLEGADORA SERVO-ELECTRICA?

La fuerza de presion de la plegadora se ejerce mediante 2 servomotores sincronizados que transfieren la
potencia con la ayuda de correas y poleas especiales. Durante el movimiento de la viga superior hacia
abajo, los servomotores enrollan la correa a la polea principal y aplican la fuerza de flexion. La fuerza de
retorno es mecanica y proviene de los resortes que se encuentran en ambos lados de la maquina.
Después de doblar, los servomotores comienza a desbobinar la correa y los resortes empujan la viga
superior a la posicién TDC del programa.

El servofreno tiene un sistema de
marco cerrado en forma de O, lo
que lo hace un marco rigido sin
deformacion bajo gran presion. El
resultado es una mejor alineacion
de la herramienta y plegados mas
precisos.
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EQUIPAMIENTO ESTANDAR
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Soporte de Troquel Porta Punzon : Cabina Electrica con
Tipo Europeo Tipo Europeo Sistema de Refrigeracion

[ ™ &

Linea Delantera Guiada Tope Trasero de 2 Ejes Sistema de Séguridad : Pedal con Boton de
con Soporte de Brazos Tipo X - R Laser CE Parada de Emergencia

Sistema de Anclaje de Sistema de Anclaje de Ajuéte Manual
Punzon Tipo Wila Troquel en V Tipo Wila de Anti-Deflexion

Tope Trasero de 4 Tope Trasero de Tipo Cortina de Luz
EjesXRZ1yZ2 ATF X1 X2 R1R2 271 72 Segun la Norma CE

Assistentes de Plegado

"

eco\ friend
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servo
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La Plegadora Servo-Eléctrica proporciona un ahorro de hasta
un 50% de energia

La plegadora Servo-Eléctrica tiene un ahorro de energia del 50%
en comparacion con las plegadoras hidraulicas.

La Plegadora Servo-Eléctrica es hasta un 30% mas rapida
La plegadora Servo-Eléctrica es hasta un 30% mas rapida en
comparacion con la plegadora hidraulica. Menor tiempo de
respuesta, una de las mayores ventajas de la plegadora Servo-
Eléctrica.

La Plegadora Servo-Eléctrica es una maquina ecologica

Por ser Servo usa 100% de energia eléctrica en lugar de aceite
hidraulico y componentes hidraulicos. Menos contaminacion - La
mejor solucion.

La Plegadora Servo-Eléctrica proporciona una alta
productividad

Servo tiene alta aceleracion y desaceleracion. El cambio rapido de
la direccion del movimiento es una ventaja de alta productividad y
eficiencia. Servo tiene menos costo de mantenimiento.

La Plegadora Servo-Eléctrica es una maquina flexible, fiable y
avanzada

Esta plegadora combina una gran precision, flexibilidad y
flabilidad. Este concepto ofrece un bajo consumo de energia,
menos mantenimiento, sin aceite ni componentes hidraulicos
para su funcionamiento.

La Plegadora Servo-Eléctrica funciona silenciosamente
El sistema de trabajo de la maquina servo no produce ruido,
generando un trabajo silencioso.

SIN

DENER

GROUP

www.dener.com




* Algunos equipos opcionales son utilizados
en las maquinas de la fotos.
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TOPES TRASEROS

y !?..4-. 4
.- l\/iedidor Trasero Medidor Trasero
Tipo X1 - X2 -R Tipo X - Prime

b

OPCIONALES

Medidor Trasero . “Medidor Tréé“e:fo
Tipo X1 -X2-R-71-272 Tipo ATF de 6 Ejes

Una buena calibracion es una de las principales preocupaciones al momento de operar
una plegadora. Cualquiera sea el caso; un doblado complejo de varias estaciones, un
doblado simple o un doblado cénico. La Plegadora Servo-Eléctrica ofrece soluciones
con seis opciones diferentes de tope trasero. Dependiendo de la geometria de las
piezas y su complejidad, todos los modelos de tope trasero estan especialmente
disenados y fabricados para alcanzar alta precision y altas velocidades.

Sistemas Opcionales de Tope Trasero

e X1,X2,R

X, R, 21,722

X, X, R, 21,22

X1,X2,R, 71,72

X1, X2,R1,R2,Z1, Z2 (TIPO ATF)

EPECIFICACIONES DEL TOPE TRASERO EN LA
PLEGADORA SERVO-ELECTRICA DENER

Tope trasero tipo (X - R) (estandar), tornillo de Bola para eje (X), guia lineal doble para eje
(X).Carrera del eje (X) es de 750 mm, carrera del eje (R) es de 250 mm, movimiento lateral
manual de 2 piezas con dedos traseros como guias lineales. Precision de posicionamiento:
+0,03 mm precision de repeticion: +0,03.

e :
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X-R-2Z1-Z72 OPCION DEL MEDIDOR TRASERO DE 4 EJES
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OPCION DEL MEDIDOR TRASERO X - PRIME
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CONTROLADORES

CONTROLADOR ESAS 660 W
Pantalla tactil 3D de alta resolucion 4: 3 de 19"

* Unidad de disco duro de 2.5" de 20GB o mas

* Interfaz de fibra optica

» Programacion 3D

 Importacion directa de formas de herramientas
(archivos .dxf)

« Busqueda automatica de secuencia de plegado y
control de colision

e Acceso remoto

« Sistema operativo Windows 7

e Puerto 2 USB

La Plegadora Servo-Eléctrica viene con controladores
CNC avanzados, soporte rapido y preciso para
punzones y matrices, sistema de tope trasero
multieje. Es muy facil producir piezas metalicas
perfectas a un costo muy bajo.

DELEM DA-69T @

* Modo de programacion de pantalla tactil grafica 3D y
2D Visualizacion 3D en simulacion y produccion.

« Conjunto de aplicaciones TFT a color de alta resolucion
de Windows 17"

« Compatibilidad del médulo Delem

« USB, interfaz periférica

» Soporte de aplicaciones especificas del usuario en los
controladores

+ Entorno multitarea

« Interfaz de correccion y flexion del sensor

DELEM DA-66T

* Modo de programacion de pantalla tactil grafica 2D

* Visualizacion 3D en simulacion y produccion.

» 17" conjunto de aplicaciones TFT a color de alta
resolucion de Windows

« Compatibilidad del médulo de borrado

« USB, interfaz periférica

« Soporte de aplicaciones especificas del usuario en los
controladores

« Entorno multitarea

« Interfaz de correccion y flexion del sensor

www.dener.com




SISTEMAS DE SUJECION 3 3
= g
Sujecion de Punzon Mecanico Sujecion de Punzén Neumético
Tipo Europeo Tipo Europeo

.30
30,5

100

100

Sujecién de Punzon Tipo Sujecion de Punzéon Mecanico
Euro-Americano Tipo Americano

&

Sujecion de Punzon Hidraulico SUJeC|on de Punzdn Mecanico
Automatico de Wilson Tipo Americano de Wilson

OPCIONAL

.

Sujecion de Punzon de Nuevo Sujecion de Punzon Hidraulico
Estandar Hidraulico de Wila Tipo Americano de Wila
13 ,7 13 7
20 261 .
[159]
o 61 < T 20—
T 9.
_3._:__ \o T .750
o o o [19.1]
< | 5] < (52} .531
s ¥ {
| i
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' ] o LA
Punzén
Punzon Tipo Europeo Punzon Nuevo-Estandar de Wila  Punzon de un Toque Estilo Americano

Slstema Seccionado Tipo Americano de SUJeC|on de Punzon
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SISTEMAS DE SUJECION

NSCL-I-MC/UPB

0B-I-MC-TY/ES IV

NSCL-I-HC/UPB

OPCIONAL

NSCL-I-HC-CNC/UPB |

5

Cambios de las herramientas de la plegadora especialmente rapidos.
Maximo control de tolerancias verticales durante el proceso de plegado.
Sujecion, posicionamiento y alineacion extremadamente precisos.

Pernos de sujecion individuales en cada segmento de la herramienta para
la fuerza de sujecion superior.

Carga y descarga de herramientas verticales y horizontales para maxima
velocidad y seguridad.

Acabado profesional, que incluye una regla de calculo para facilitar el
posicionamiento de la herramienta.

Proporciona una maxima productividad.

DENER

e e www.dener.com




TA B LA D E TO N E LAJ E D E F l_ EX I é N D E I_ A I R E HERRAMIENTAS SUPERIORES CHREEA NN 30 chseEh i 300 HERRAMIENTAS INFERIORES

o '_"_I 7 '_"_I
WILA NSCL HC % i i % i = WILA NSCR HC
Fuerza de plegado requerida a 90 ° de flexion de aire, fuerza en t/m. é i i é i
1 1 1
Las tablas a continuacion dan el tonelaje apropiado para doblar el acero al carbono. F F = Toneladas por metro de WILANSCL MG ! ! A !
Fuerza de flexién para otros metales: pieza de trabajo | | | | WILA OB-1-HC-Ty
1 1 1 1 1
Aluminio Suave : Toneladas por unidad de longitud x 50% / s = Espesor del material ! ! ! ! !
Aleaciones de Aluminio . . : | | | | |
Tratadas Térmicamente - Toneladas por unidad de longitud x 100% S/ ti = Radio interior de la parte ! ! ! ! !
. . . formada | | | | | WILA OB-I-MC-Ty
Acero Inoxidable . Toneladas por unidad de longitud x 150% DENER Z1 ! ! ! ! !
) SUJECION EUROPEA | | | | |
Toque del Fondo . Los requisitos de tonelaje son de tres a cinco v = Apertura de matrizen V sy o i i i 8 i i
veces mayor que para la flexion de aire B = Borde minimo s : : : C’ : :
) : | | | | |
1 1 1 1 1
| | | | |
3 MESA DE
| | | | | * ANTI-DEFLEXION DENER
1 1 1 1 1
Métrica | | | | |
V(mm) 4 6 8 10 12 16 20 24 30 40 50 60 8 100 120 160 DENERZ2 | ' ' | '
SUJECION EUROPEA | | |
V(pulgadas) 0.157"  0236" 0315 0394" 0472"  0630" 0787 | 0945"  1181" 1575 1969" 2362" 3.150" 3937 4724" 6299 (150-200 TONOS) i i i
B(fuera de mm) 28 4.2 56 7 86 115 144 17 21 29 36 424 56,5 71 85 114 | | | .
ri (mm) 0.6 1 12 15 18 24 3 3.6 45 6 75 9 12 15 18 24 J- i_ ﬁ J- I——-Isoé
NN 7/ 777 I 777/ 777 N 1 0
Espesor del | | R %l f MESA ESTANDAR
Material (mm) ’
0,5 4 2 DD-M ESTANDAR DD-M OPCIONAL 90
1 10 8 55 45
12 16 12 9 7
15 20 14 11 8 6
2 22 15 11 9.5
25 ° 25 19 15 11
3 = 28 22 17 12
4 2 44 3B 25 17
5 e 55 37 29 2
6 > 58 42 34
8 ) 83 65 45 35 -
— n_ w ESPECIFICACIONES TECNICAS
12 Z 116 785 68
14 = 121 91 68
15 143 112 79
16 168 131 90 = iU
18 172 119 R 2 - -
20 222|150 El €l 5| ==
25 254 2| E| g| 8|
z §| 2| | | &
£ = = 5 | El E| ¢ =
Pulgadas s| 8| el €| 5 8| els £
= o =) S = = — .
V(mm) 6.4 9.5 127 159 1905 222 254 286 318" 381 50.8 63.5 80 100 120 160 :';’ 2 T < 3 ,_{E_’ § g S E — 3
V(pulgadas) 0250" 0375" 0500 0625" 0750" 0875" 1000" 1125 1250" 1500" 2000" 2500" 3.150" 3937" 4724" 6299 % g E © ?: ) ) % 5 = E é
B(fuera de mm) 0.167" 0.265" 0354" 0442" 0530" 0619 0707" 0795 0866" 106" 1414" 1768 2224" 2795 3346" 4.488" ° ) < § é E E ° s | 2 E = =
ri (mm) 0038"  0056" 0075 0094" 0113" 0.131" 0150" 0.169" 0.188" 0225 0300" 0375 0472" 0591" 0709" 0945 2 g s g & = o k2 % g ;é 2 % ["I"ﬂ
2 53 = ; S S S g 2 | 2 b < 5
Grosor del Material 3 s 8 o 2 2 2 < @ | 4= T | <
Tope Trasaro _Pulgadas DD-M-20040 4080 | 200 | 300 | 590 | 75 | 20 | 75 | 22 |13000(5740 | 2130 | 2680 | 3020
20 0.036" 3.2 20
18 0.048" 51 FSAnn 27 24 DD-M-17535 3570 | 175 | 300 | 500 | 90 | 20 | 90 | 22 [11500|5340 | 2100 | 2680 | 2950
16 0.060" 58 40 3.1 2.5
14 0075 69 508 40 35 DD-M-15030 3050 | 150 | 300 | 590 | 100 | 20 | 100 | 22 | 9500 |4740 | 2000 | 2680 | 2950
12 0.105" 83 6.9 56 [
11 0.120" w 99 82 7.2 5.4
DD-M-1 1 2 12 4220 | 1 2500 | 2
I TR % e o o 5 3030 3050 | 130 | 300 | 590 | 85 o | 8 5 | 8500 | 4220 | 1960 | 2500 | 2950
3/16" 0.188" a 143 14.2 122 7.5
T i 2 om DD-M-10030 3050 | 100 | 300 | 590 | 75 | 20 | 75 | 11 |6500 |4220 | 1960 | 2500 | 2900
5/16" 0313" < 27 19.7
DD-M-8025 2550 | 80 | 300 | 590 | 90 | 20 | 90 | 11 |6100 |3680 | 1960 | 2500 | 2900
3/8' 0375" "'%J 423 309 228 169 H
7/16" 0.438" = 32.2 243 19.4
DD-M-6525 2550 | 65 | 300 | 590 | 130 | 20 | 130 | 11 | 5500 |3680 | 1960 | 2500 | 2900
1/2" 0.500" 346 27.0 183
o8 0625 ks 320 DD-M-5020 2040 | 50 | 300 | 590 | 150 | 20 | 150 | 11 |4850 |3170 | 1960 | 2500 | 2900
3/4" 0.750" 74.2 50.4
7/8 0875 /39 DD-M-4015 1530 | 40 | 300 [ 590 | 170 | 20 | 170 | 11 |[4600 | 2660 | 1960 | 2500 | 2900 ]
1 1.000" 103.0




NOTAS NOTAS




