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IRONWORKERS
CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE UN CILINDRO

IRONWORKERS

Las Maquinas Cizallas Punzonadoras GEKA de un cilindro, estan disefadas para transformar diferentes tipos
de perfiles y llantas de acero. Son maquinas compactas y econdmicas pero muy versatiles y productivas. Esta
familia estda compuesta por 4 modelos que van desde las 36T. hasta las 50T. Estan dotadas con las estaciones
de trabajo clasicas, (punzonado, entallado, corte @, corte angulos y corte llantas). Especial mencién merece
la BENDICROP 50. Este modelo dispone de las estaciones de trabajo anteriormente mencionadas, mas una

estacion de plegado, conforme a la normativa CE. También dispone de un exclusivo sistema para el corte de
llantas sin deformacién.

CARACTERISTICAS MICROCROP 36 MINICROP 45 MULTICROP 45
Fuerza de punzonado 360 kN 450 kN 450 kN
O x espesor & 27x10 mm & 27x12 mm & 27x12 mm
Corte de pletina 350x6 mm 300x10 mm 300x10 mm
200x13 mm 200x13 mm 200x13 mm
Corte de L a 90° 80x80x8 mm 80x80x8 mm 80x80x8 mm
Corte de L a 90° - - 60x60x6 mm
Entallado - 60x50x7 mm 60x50x7 mm
Plegado pletina - = -

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?2

MICROCROP 36
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MULTICROP 45
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CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE UN CILINDRO

MICROCROP MINICROP MULTICROP
CIZALLA PARA LLANTAS
Llanta poco deformada mm 350 x 6 300x 10 300x 10

200x 13 200x 13 200x13

Largo de cuchillas mm 356 305 305
Barra redonda & mm 30 - -
Barra cuadrada @ mm 25 - -
Corte de un ala de L a 45° mm 70 80 80
Altura de trabajo mm 980 1030 1030
CIZALLA PARA PERFILES
Lag90° mm 80x80x8 80x80x8 80x80x8
L a 90 ° (con pequefia deformacién) mm - 100 x 100 x 10 -
Las4be° mm 50x50x 6 - 60x60x6
Barra redonda @ mm 35 (opcional) 30 25
Barra cuadrada 4 mm 30 (opcional) 30 22
ENTALLADO (OPCIONAL)
Espesor chapa mm 8 7 7
Angulo de mm 60 60 60
Profundidad mm 58 50 50
Ancho mm 36 40 40
PUNZONADO
Potencia de punzonado kN 360 450 450
Capacidad maxima mm 227 x 10 27 x12 27 x12
Escote mm 170 17 160
Recorrido mm 28 21 21
Altura de trabajo mm 980 1015 1015
PLEGADORA (OPCIONAL) (OPCIONAL) (OPCIONAL)
Potencia de plegado kN 360 450 450
Largura maxima mm 80 80 80
Capacidad maxima mm 80x 12 80x 14 80x 14
ESPECIFICACIONES GENERALES
Motor kW 2,2 2,2 2,2
Golpes minuto (carrera= 15mm) 24 16 16
Peso neto kg 485 800 900
Peso bruto kg 575 1000 1100
Dimensiones del embalaje m 1,1x0,76 x 1,5 1,36 x1,1x1,5 1,36 x1,1x1,7
Volumen del embalaje maritimo m3 1,26 2,25 2,55
EQUIPOS OPCIONALES
CIZALLAS PARA PERFILES
PerfilesU e T mm 50 100 100
EN’TALLADOID_E TUBO mm 50 40 40
Didmetro maximo
PUNZONADO DIAMETROS MAYORES mm 236 %8 >100 x 4 &100 x 4

Didmetro maximo

« Capacidades basadas en resistencia material 45 kg/mm?2.
¢ El fabricante se reserva el derecho de cambiar caracteristicas sin previa notificacion.



IRONWORKERS

TABLAS de Alturas de Trabajo

PUNZONADO  ENTALLADO  ANGULOS BARRAS LLANTAS
MICROCROP 36 983 - 1110 - 990
MINICROP 45 1017 1025 1023 - 1025
MULTICROP 1017 1025 1221 - 1025
ESFUERZOS DE CORTE en MICROCROP, MINICROP, MULTICROP
l F 3 )
i

I"I_LL Fd i

MICROCROP 36 \ i@

E -
MULTICROP o
F1 F2 F3 Fé4 F5
MICROCROP 36 37,9 - 48,1 43,1
MINICROP 45 44,2 12,6 54,1 24,7 -
MULTICROP 44,1 12,7 42,3 25,6 48,7
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Datos de maquinas Microcrop, Minicrop y Multicrop en PUNZONADO

a
b
1
L e
MODELO PUNZONADO A B C D E F G H | J K L M

MICROCROP 36 5 26 169 102 42 183 76 34 71 49 82 12 131 983
MICROCROP 36 6 24 169 102 42 183 76 29 71 49 82 12 131 983
MINICROP 45 5 265 172 58 52 37 68 265 76 22 172 15 128 1017
MINICROP 45 6 24 172 5355 52 37 68 215 76 195 172 15 128 1017
MULTICROP 45 5 26,5 172 56 52 37 68 265 76 22 172 15 128 1017
MULTICROP 45 6 24 172 535 52 37 68 215 76 195 172 15 128 1017

Medidas en mm.



CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE UN CILINDRO

Microcrop

Cizalla - punzonadora de1 cilindro con 3 estaciones de
trabajo: punzonado, corte de pletinas y perfiles L.

Excelente calidad del corte en la estacion de cizallado de
pletinas.

MICROCROP 36

CIZALLA PARA LLANTAS

Capacidad de corte de pletina 350x6 / 200x13 mm

Largo de cuchillas 356 mm
Corte de una ala de L a 45° 70 mm
Altura de trabajo 980 mm

CIZALLA PARA PERFILES

La90° 80x80x8
L a 45° 50x50x6
Barra redonda & 35 mm*
Barra cuadrada 4 30 mm*

PUNZONADO

Potencia de punzonado 360 Kn

Capacidad max. 228x10
Escote 170 mm
Altura de trabajo 980 mm

PLEGADORA
Capacidad max.

80x12 mm*

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?
*Opcional

Estacion corte de angulos

Corte de L hasta 80x80x8 mm sin
pérdida de material ni rebabas
Guia sujecion de material

Estacion de corte de llantas

Holgura regulable en cuchillas de L
Proteccion de seguridad

Corte & 30 y [4 hasta 25 mm
en posicion de llantas
(con pequena deformacion)

Corte de llantas hasta 200x13 mm
Corte de un alade L a 45°

Guia sujecion de material

Estacion de punzonado

Holgura regulable entre
cuchillas de llantas

Topes regulacion curso

Cuerpo monobloque y
estructura sandwich

Holgura regulable en
porta-cuchillas

Punzonado @ 28x10 mm
Punzén de cambio rapido.
Posibilidad de punzén
excéntrico para angulares
pequenos. Proteccion de
seguridad

quipos opcionales

s

Tope abatible

Mesa de posicionamiento
preciso con frente
desmontable, para
punzonado de perfiles

L alas hacia abajo

Selector manual / Tope eléctrico

' Equipo de punzonado
' hasta & 36x8 mm de espesor

Selector anti-retorno
para aproximacion

Cuchillas para corte

Puerta de fijacion rapida para
acceso al grupo hidraulico

de & minima deformacion

o’

Entallado rectangular

Tope eléctrico
Estacion de corte de pletinas



CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE UN CILINDRO

Estacion corte de angulos

Corte de L hasta 80x80x8 mm sin
pérdida de material ni rebabas
Guia sujecion de material

Corte de perfiles sin pérdida de material
Gran gama de aperturas para &y 2

Minicrop

Cizalla - punzonadora universal de 1 cilindro
equipada con 4 estaciones de trabajo:

Estacion de punzonado

-

Cuerpo monobloque

« Punzonado y estructura sandwich

« Entallado
« Cizallado de pletinas perfiles en L
« Corte de barras @y A

Tope abatible con proteccion
5 de seguridad

Mesa de posicionamiento
preciso con frente desmon-
table, para punzonado de L
alas hacia abajo

Holgura regulable
del porta-cuchillas

MINICROP

Corte de pletina 300 x 10 mm

200x13 mm Portamatriz cuello de cisne
Punzonado B27x13 mm Punzonado & 27x13 mm para el punzonado de
Corte de L a 900 80x80x8 mm Portapunzén de cambio rapido perfiles enlle T sobre el ala

y sobre el alma. Cambio

Entallado rectangular | 60x50x7 mm rapido de los Utiles

Capacidades basadas en resistencia
de material de 45 kg./mm?

Estacion de corte de llantas

Corte de llantas hasta
350x10 mm
Corte de un alade L a 45°

Mesa guiada para el
corte de pletinas

Guia sujeciéon de material Holgura regulable entre

cuchillas de llantas

Selector manual / Tope eléctrico

Selector anti-retorno
para aproximacion

Estacion de entallado

Puerta de fijacion rapida para
acceso al grupo hidraulico Entallado rectangular con mesa
Estacion tambien preparada
para el entallado de tubos,

entallado triangular, etc

! Topes regulacién curso
y
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Multicrop

Similar a la MINICROP 45, se caracteriza
por disponer de una especial estacion
para el corte a 45° de perfiles angulares
tanto alas hacia adentro como alas hacia
fuera.

MULTICROP

CAPACIDADES

Corte de pletina 300x10 mm
200x13 mm
Punzonado J27x13 mm
Corte de L a 90°: 80x80x8 mm
Corte de L a 45° 60x60x6 mm
Entallado rectangular | 60x50x7 mm

Capacidades basadas en resistencia
de material de 45 kg./mm?

Selector manual / Tope eléctrico

Selector anti-retorno
para aproximacion

Estacion corte de angulos

< c' CES
- |

Corte de perfiles sin pérdida de material
Gran gama de aperturas para @y 2

Corte de perfiles angulares a 45°
alas dentro y alas fuera.

Estacion de punzonado

Corte de L hasta 80x80x8 mm
sin pérdida de material ni rebabas
Guia sujecion de material

Xy

Cuerpo monobloque
y estructura sandwich

Holgura regulable del porta-cuchillas

Punzonado & 27x13 mm
Portapunzén de cambio rapido

Estacion de corte de llantas

Tope abatible con proteccion
de seguridad

Mesa de posicionamiento preciso
con frente desmontable, para
punzonado de L alas hacia abajo

Portamatriz cuello de cisne
para el punzonado de perfiles
enlle T sobre el alay sobre
el alma. Cambio rapido de los
utiles

-
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Puerta de fijacion rapida para
acceso al grupo hidraulico

Corte de llantas hasta 300x10 mm
Corte de un alade L a 45°

Guia sujecion de material

Estacion de entallado

Mesa guiada para el corte
de pletinas

Holgura regulable entre
cuchillas de llantas

Entallado rectangular

con mesa

Estacion tambien preparada
para el entallado de tubos,
entallado triangular, etc

Topes regulacién curso
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BENDICROP SERIES

Los modelos BENDICROP, cuentan con las mismas estaciones de trabajo que las HYDRACROP, pero ademas
estas maquinas estan dotadas de una estacién permanente de plegado. De esta forma, tenemos una maquina
mas completa que la cizalla punzonadora convencional, ya que permite realizar trabajos de plegado, de una
forma sencilla y segura. En la serie BENDICROP se contempla la Norma Europea Armonizada EN 12622
“Seguridad de las Maquinas Herramienta. Prensas Plegadoras Hidraulicas” desde la fase de disefio. De
esta forma conseguimos un equipo de trabajo que cumple con la exigente Normativa Europea relativa a la
Seguridad de Maquinas. La maquina se sirve de serie con dos matrices de plegado para poder transformar
distintos espesores.

Con el objetivo de eliminar las deformaciones permanentes que se producen en el material en el momento
del corte, la serie BENDICROP esta dotada, de forma exclusiva, de un SISTEMA DE CORTE DE LLANTAS SIN
DEFORMACION. Este sistema esté especialmente disefiado para cortar materiales blandos (cobre, aluminio...)
obteniendo calidades de corte excepcionales.

CARACTERISTICAS BENDICROP 50 BENDICROP 85
Corte de pletina 350 x 15 mm 450 x 15 mm
Punzonado @27x15 mm D40 x 10/24 x 24 mm
Corte de L a 90° 80x80x8mm 130x 130 x 13 mm
Plegado pletina 100 x 10 mm 200 x 12 mm
Entallado 90 x 42 x 10 mm 130x 130 x 12 mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?

BENDICROP 50

EX R,
LELO2s9e

BENDICROP 85

"EX X .
eV H 9y
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BENDICROP SERIES

CIZALLA PARA LLANTAS BENDICROP 50 BENDICROP 855D

Capacidad de corte de pletina mm 350x10 450x15
(5°) 350x15 (5°) 450x18
Largo de cuchillas mm 356 475
Corte de un ala de L a 45° mm 70 -
Altura de trabajo mm 810 920
CIZALLA PARA PERFILES
La9%0° mm 80x80x8 120 x 120 x 12
Lasb° mm - -
Barra redonda & mm 35 45
Barra cuadrada @ mm 30 40
ENTALLADO RECTANGULAR TRIANGULAR
Espesor chapa mm 10 12
Angulo de mm 100 120
Profundidad mm 90 -
Ancho mm 42 -
PUNZONADO
Potencia de punzonado kN 500 850
. L. (B) 31 x 12

Capacidad maxima mm (A) @28 x 13 B40 x 15
Escote mm 177 500
Altura de trabajo mm 973 1094
PLEGADORA
Capacidad maxima mm 100 x 10 200x 12
ESPECIFICACIONES GENERALES
Motor kW 3 9
Golpes minuto 34 40

P (carrera 15mm) (carrera 20mm)
Peso neto kg 1000 2400
Peso bruto kg 1200 2760
Dimensiones del embalaje m 1,3x1,1x1,85 2,31x1,2x2,05
Volumen del embalaje maritimo m3 2,65 6,68
EQUIPOS OPCIONALES
CIZALLAS PARA PERFILES
Perfileslde T mm 100 120
EN’TALLADOID_E TUBO mm 60 40
Didmetro maximo
PUNZONADO DIAMETROS MAYORES mm 2100 x 4 2100 % 6

Didmetro maximo

(A). Espaia, América Latina, Dinamarca, Australia, Arabia Saudi, Africa

(B). Resto del mundo

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mmz2



BENDICROP SERIES

Estacion corte de angulos

Bendicrop 90

Novedosa cizalla-punzonadora de 1 cilindro, 5
estaciones de trabajo, Unica en el mercado, dispone
de una estacion de plegado integrada en la maquina,
la plegadora para pletinas cumple las directrices CE.

Gracias al recorrido vertical del porta-cuchillas, la

Corte de perfiles sin pérdida de material Corte de L hasta 80x80x8 mm sin
Gran gama de aperturas para &y 2 pérdida de material ni rebabas
Guia sujecion de material

Estacion de plegado

maquina ofrece interesantes prestaciones en
cualquiera de las 5 estaciones de trabajo: punzonado,
entallado, corte de llantas, angulosy barras &y [2.

La maquina dispone de un eficaz sistema que evita la
deformacion de la pletina en el momento del corte.

. Estacién permanente de plegado
. conforme a la normativa CE

BENDICROP 50

CIZALLA PARA LLANTAS
Capacidad de corte de pletina 350x10/ 350x15 mm
Largo de cuchillas 356 mm
Corte de una ala de L a 45° 70 mm

Altura de trabajo 810 mm
CIZALLA PARA PERFILES

La90° 80x80x8

L a 45° -

Barra redonda & 35 mm

Barra cuadrada @ 30 mm

En chapa de espesor 10 mm

Angulo de 100 mm
Profundidad 90 mm

Ancho 42 mm

Potencia de punzonado 500 Kn
Capacidad méx. 231x12 / B28x13

Escote 177 mm
Altura de trabajo 973 mm

Cuerpo monobloque Tope abatible con proteccion
y estructura sandwich de seqguridad

Mesa de posicionamiento
Erecnso con frente desmonta-

le, para punzonado de L alas
hacia abajo

Holgura regulable del porta-cuchillas

Portamatriz cuello de cisne
para elfunzonado de perfiles
enlleT sobreelalaysobre
el alma. Cambio rapido de los

Utiles

SISTEMA SISTEMA
CONVENCIONAL ANTITORSION

Punzonado & 28x13 mm
Portapunzon de cambio rapido

Sistema antitorsion
para corte de llantas
sin deformacion

Estacion de corte de llantas

PLEGADORA
Capacidad max. 100x10 mm

|

Capacidades basadas en resistencia
de material de 45 kg./mm?

Selector manual / Tope eléctrico

Selector anti-retorno
para aproximacion

Puerta de fijacion rapida para
acceso al grupo hidraulico

Corte de llantas hasta 350x15 mm Holﬁura regulable entre
Corte de un ala de L a 45° cuchillas de llantas

Guia sujecion de material Tope automatico

incorporado

Mesa guiada para
el corte de pletinas

Estacion de entallado

Entallado rectangular

con mesa

Estacion tambien preparada
para el entallado de tubos,
entallado triangular, etc




BENDICROP SERIES

Bendicrop 85 SD

Novedosa cizalla-punzonadora de 2 cilindros y cinco estaciones
de trabajo, Gnica en el mercado, dispone de una estacion de
plegado integrada en la maquina, la plegadora para pletinas
cumple las directrices CE.

Gracias al recorrido vertical del porta-cuchillas, la maquina
ofrece interesantes prestaciones en cualquiera de las 5
estaciones de trabajo: punzonado, entallado, corte de llantas,
angulos y barras @ y 4y plegadora.

La maquina dispone de un eficaz sistema que evita la
deformacion de la pletina en el momento del corte.

BENDICROP 85 SD

CIZALLA PARA LLANTAS

Capacidad de corte de pletina 450x15
Largo de cuchillas 475 mm
Corte de una ala de L a 45° =
Altura de trabajo 868 mm

L a90° 130x130x13
L a 45° -

Barra redonda & 45 mm
Barra cuadrada 4 40 mm
Altura de trabajo 1120 mm
En chapa de espesor 12 mm
Angulo de 100 mm
Dimensiones 130x130 mm
Altura de trabajo 940 mm
Potencia de punzonado 800 Kn
Capacidad max. DLOX15 | D24x24
Escote 500 mm
Altura de trabajo 1095 mm
PLEGADORA

Capacidad max. 200x12 mm

Capacidades basadas en resistencia
de material de 45 kg./mm?

* Bendicrop 85 SD es un modelo patentado por GEKA.
« El fabricante se reserva el derecho de cambiar caracteristicas
sin previa notificacion.

Estacion corte de angulos

Estacion de punzonado

Estacion de plegado

Corte de L hasta 130x130x13 mm
sin pérdida de material ni rebabas
Tope hidraulico integrado

Corte de perfiles sin pérdida de material
Gran gama de aperturas para &y

Selector manual / Tope eléctrico

Selector anti-retorno
para aproximacion

Puerta de fijacion rapida para acceso al
grupo hidraulico

<N
\
\

i

Estacion permanente de plegado
conforme a la normativa CE

Cuenta con un cilindro independiente, que permite crear un puesto de trabajo
universal, con amplio espacio para el montaje de Utiles especiales.

Apoyo del cilindro “ Tope regulable en altura

“ 71, Mesa conreglas
milimetradas, incluido
en el kit

Cilindro de doble efecto
seccionado

Tope posicionamiento hasta

Topes regulacion curso 500 mm

Porta-matriz cuello cisne
para punzonado de perfiles
eI

Amplio curso para trabajos de
plegado, embuticion, formado,
etc

Generoso guiado antigiro

Tensor longitudinal con sistema
regulable

de ataque frontal

Guiado adicional para
absorcion de esfuerzos
descentrados y proteccion
juntas hidraulicas

Tensor transversal con
sistema de ataque frontal

] Buldn fijacién base
Vastago preparado para cuello cisne

fijacion de Gtiles especiales

Cambio répido de punzén

Corte de llantas hasta

£50x15 mra Tope automatico incorporado

Mesa guiada para el corte

de pletinas
Sistema antitorsion
para corte de llantas
Holgura regulable sin deformacién
entre cuchillas de
llantas SISTEMA SISTEMA,
CONVENCIONAL ANTITORSION

Estacion de entallado

Entallado triangular con mesa

Estacion tambien preparada para
el entallado de tubos, entallado
rectangular, etc
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CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES
DE DOS CILINDROS

HYDRACROP SERIES

La primera cifra de la numeraciéon de cada modelo indica toneladas métricas en lado
punzony la segunda toneladas métricas en puesto de corte de perfil L.

Existen 4 versiones de Hydracrop: A, S, AD y SD. En los modelos Hydracrop 165 e
Hydracrop 220, existen Gnicamente dos versiones: Sy SD.

Version A

Maquinas accionadas por dos cilindros

5 puestos de trabajo, equipados con utillajes para corte de L, barras, @ y 4, entallado
rectangular y punzonado

Cambio rapido de punzén

Mesa de corte de llanta con guias orientables

2 puestos de trabajo simultaneos

Preparado para “Kit de produccién” compuesto de:

* Amplia mesa de punzonado con topes milimetrados
* Amplia mesa de entallado con topes milimetrados

e Tope eléctrico de un metro de longitud con ajuste fino
e Lampara para mejor vision de las zonas de corte

* 10 juegos de punzén y matriz redondos

Version S
Version A, mas siguientes aditamentos incluidos como estandar:

* Mayor velocidad desarrollada por un potente grupo hidraulico
e Equipo especial de aproximacion a presion reducida y velocidad lenta

Versién AD
Incluye las mismas caracteristicas de la version Ay dispone de un bastidor de mayor
profundidad de escote y estructura apropiada para trabajos en chapa.

Version SD
Incluye las mismas caracteristicas de la version S y dispone de un bastidor de mayor
profundidad de escote y estructura apropiada para trabajos en chapa.

H

HYD 55 HYD 80 HYD 110 HYD 165 HYD 220
PUNZONADO
Escote Ay S 250 300 300 510 385
Escote ADy SD 500 500 610 610 475
Recorrido 60 70 80 100 100

Altura de trabajo 1085 1095 1165 1110 1110

ESPECIFICACIONES GENERALES

Numero de ciclos completos
de 20 mm de carrera:

LESPECIFICACIONESGENERALES

AyAD 25 25 17 - -
SySD 37 40 28 31 26
Motor:

AyAD 5 - -
SySD 5 9 9 15 15

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?

9
¥ W
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CIZALLA PARA LLANTAS

Llanta (poco deformadal)

Largo de cuchillas
Barra cuadrada
Altura de trabajo

HYD
55/110

300x 15
200x 10
305
25
880

HYD
80/150

450 x 15
300 x 20
475

850

HYD
110/180

600 x 15
400 x 20
605

960

N N N N N N N N

HYD

o

HYD

165/300 220/300

750 x 20
400 x 30

765

870

750 x 20
400 x 30
765

870

CIZALLA PARA PERFILES

Potencia de corte
L a 90° corte sin deformacion
L a 45°

KN.
mm.
mm.

CON CUCHILLAS ESPECIALES

1100

1500

70x 70 x 7

1800

70x 70 x 7

3000

70x 70 x 7

3000

120 x 120 x 10 130 x 130 x 13 152 x 152 x 13 205 x 205 x 18 205 x 205 x 18
70x 70 x 7

70x 70 x 7

L a 90° corte sin deformacion

mm.

130x 130 x 13 152 x 152 x 13 160 x 160 x 16 205 x 205 x 25 205 x 205 x 25

CIZALLA PARA BARRAS

Barra redonda

Barra cuadrada

CON CUCHILLAS ESPECIALES
Perfiles UPN

Perfiles IPN

KN.

mm.
mm.

40
40

120
120

45
45

140
140

50
50

160
160

60
60

180
180

60
60

180
180

ENTALLADO

En chapa de
L de
Profundidad
Ancho

PUNZONADO

Potencia de punzonado

Capacidad maxima con cambio
rapido y base matriz cuello de cisne
Profundidad de escote “A"y “S”
Profundidad de escote “SD”
Recorrido

Altura de trabajo

Numero de ciclos completos de 20 mm
de carrera: “A”

“S"y “SD
Motor “A”

“S” y *SD”
Peso neto aprox. Con paquete de
produccion “A”

“g

“3p”
Peso bruto "A”

“2p-
Dimensiones del embalaje

A"y "S
SR

Volumen con embalaje
Ay S
5B

KN.
mm.

ESPECIFICACIONES GENERALES

Kw.

Kg.

Kg.

10
100
90
42

12
100
90

52

800
& 40X 40
D 24 X 24
300
500
70
1095

13
100
90
52

1100
& 40X 20
& 28X 28

300

610

80

1165

16
120
110

58

1100

& 40X 30
& 34 X 34

510
610
100
1110

16
120
110

58

1100

@ 40X 40

385
475
100
1110




CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE DOS CILINDROS

Hydracrop Series

Estacion de punzonado Estacion corte de angulos Estacion de entallado

Cuenta con un cilindro independiente, que
permite crear un puesto de trabajo
universal, con amplio espacio para el
montaje de Utiles especiales.

I'A__.v‘ = .:.‘\'
@1’ Apoyo del cilindro

® Cilindro de doble efecto
seccionado

A
« , Topes regulacion curso
4

Amplio curso para trabajos de
plegado, embuticion, formado,
etc

Generoso guiado antigiro
regulable

Guiado adicional para
absorcion de esfuerzos
descentrados y proteccion
juntas hidraulicas

Vastago preparado para
fijacion de Utiles especiales

Cambio rapido de punzén

Tope regulable en altura

Mesa con reglas
milimetradas, incluido
en el kit

Tope posicionamiento hasta
500 mm

Porta-matriz cuello cisne para
punzonado de perfilesLl e T

Tensor longitudinal con sistema
de ataque frontal

Q Tensor transversal con

sistema de ataque frontal

Bulon fijacion base cuello cisne

Soportes correctores
angulo de corte

Tensores control juego
entre cuchillas

GEKA consciente de la importancia de un trabajo de
calidad, ha concebido basandose en el porta-cuchillas
radial, un sistema patentado de cuchilla superior
flotante que sigue un movimiento rectilineo en todo su
curso, cortando angulares sin deformacion ni pérdida
de material (corte simple), superando asi el problema
de deformacién que genera el sistema radial
convencional.

Guias cuchilla superior

Proteccion de seguridad

Cuchilla superior corte
sin deformacion

Esta zona de la maquina ha sido disenada para montar los mas diversos equipos opcionales
en stock, a disposicion de nuestros clientes:
« Entallado triangular a 90°

« Equipo entallado de tubo
« Entallado de garras

. etc
Punzdn rectangular Agujeros fijacién equipos
especiales
Tope extractor Entallado rectangular

Mesa con topes milimetrados,

Tornillos centraje transversal : ! g
incluido en el kit

Estacion de corte de @y [/

Las maquinas HYDRACROP de GEKA van equipadas en su version estandar con cuchillas para &
y [. Ademas este puesto ha sido disefiado teniendo en cuenta el corte de perfiles especiales
como LI, Ty Z para lo que se dispone de un.amplio stock de cuchillas.

Husillo regulaciény Bulones sujecion guia

posicionamiento altura de la guia

Bridas sujecion chuchilla

Estacion de corte de llantas

La gran estabilidad del portacuchillas monobloque, controlado en sus dos extremos, permite el
montaje de una larga cuchilla superior, de geometria estudiada, para una 6ptima calidad de corte.
El sistema radial permite, mediante su efecto multiplicador de fuerza, dar grandes capacidades
de corte de dptima calidad.

. Cuchilla inferior

. Cuchilla superior de geometria especial

. Control juego entre cuchillas

. Suplemento control dngulo de corte cuchilla

superior, para corte sin deformacion

5. Guias orientables 45° derecha e izquierda

6. Mesa corte de llantas

7. Ranura posicionamiento guias con cobertura
de todo el largo de la cuchilla

8. Husillo fijacion guia

9. Control juego portacuchillas

N WON -
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CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE DOS CILINDROS

EQUIPOS OPCIONALES HYD HYD HYD HYD HYD
55/110 80/150 110/180 165/300 220/300
PLEGADORA
Potencia plegadora KN 550 800 1100 1650 2200
Largura maxima mm 500 600 700 700 700
Capacidad maxima mm 500 x 3 600x 3 700x 3 700 x 3 700x 3
mm 300x10 350x10 400x10 400x12 400 x12
ENTALLADO DE TUBO
Didmetro maximo mm 60 60 60 60 60
PUNZONADO ENTALLADO ANGULOS BARRAS LLANTAS

HYDRACROP 55 S 1076 942 1068 1100 874
HYDRACROP 55 SD 1076 942 1068 1100 874
HYDRACROP 80 S 1094 930 1130 1255 930
HYDRACROP 80 SD 1094 930 1130 1255 930
HYDRACROP 110 S 1151 970 1180 1316 970
HYDRACROP 110 SD 1151 970 1180 1316 970
HYDRACROP 165 S 1110 870 1116 1267 870
HYDRACROP 165 SD 1110 870 1116 1267 870
HYDRACROP 220 S 1110 870 1116 1267 870
HYDRACROP 220 SD 1110 870 1116 1267 870

Datos de maquinas Hydracrop PUNZONADO

| A

|
D
|
E
-

| T Q
K Hi T
g A {
L R
\
N
S
A B C DETF G H I J KL MNUDOP Q@ R S

HYDRACROP55 S 254 350 280 65 57 33 1205 81 2335 81 137 25 208 35 233 72 268 125 1066
SD 508 350 280 65 57 33 1205 81 2335 81 137 25 208 35 233 99 110 170 1066
HYDRACROP80O S 305 370 300 65 64 31 123 89 2535 89 144 25 234 45 304 120 250 120 1094
SD 510 370 300 65 64 31 123 89 2535 89 144 25 234 45 304 130 70 225 1094
HYDRACROP110 S 305 395 325 79 81 40 1405 96 267 96 161 25 256 45 311 120 275 120 1151
SD 610 395 325 79 81 40 1405 96 267 96 161 25 256 45 311 150 72 260 1151
HYDRACROP165 S 510 450 380 85 79 47 158 104 322 142 200 25 369 45 450 160 80 160 1110
SD 610 450 380 85 79 47 158 104 322 142 200 25 369 45 450 150 100 260 1110
HYDRACROP220 S 385 470 400 85 79 47 158 104 322 142 200 25 372 45 450 35 350 35 1090
SD 475 470 400 85 79 47 158 104 322 142 200 25 372 45 450 85 300 85 1090

Medidas en mm.
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CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE DOS CILINDROS

Hydracrop 25

Alld donde las necesidades de produccion exijan
maquinas de doble operacion, mas velocidad o mayor
capacidad, GEKA dispone de su gama HYDRACROP
con cinco estaciones de trabajo: punzonado,
entallado, corte de llantas, angulos y barras & y [2.

Hydracrop 55
CIZALLA PARA LLANTAS
Capacidad de corte de pletina 300x15 / 200x20 mm
Largo de cuchillas 305 mm
Altura de trabajo 880 mm
Potencia de corte 1100 Kn
L a 90° corte sin deformacion 120x120x10
L a4h° 70x70x7
Barra redonda @ 40 mm
Barra cuadrada /2 40 mm
Perfiles UPN 120 mm
Perfiles IPN 120 mm
En chapa de espesor 10 mm
Profundidad 90 mm
Ancho 42 mm
Potencia de punzonado 550 Kn
Capacidad max. con cambio rapido y base matriz B40x10mm
cuello de cisne @20x20mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mmz2
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CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE DOS CILINDROS

Hydracrop 80
e

Alld donde las necesidades de produccion exijan
maquinas de doble operacion, mas velocidad o mayor
capacidad, GEKA dispone de su gama HYDRACROP
con cinco estaciones de trabajo: punzonado,
entallado, corte de llantas, angulos y barras & y .

Hydracrop 80
CIZALLA PARA LLANTAS
Capacidad de corte de pletina 450x15 / 300x20 mm
Largo de cuchillas 475 mm
Altura de trabajo 850 mm
Potencia de corte 1500 Kn
L a 90° corte sin deformacion 130x130x13
L a45° 70x70x7
Barra redonda @ 45 mm
Barra cuadrada @ 45 mm
Perfiles UPN 140 mm
Perfiles IPN 140 mm
En chapa de espesor 12 mm
Profundidad 90 mm
Ancho 52 mm
Potencia de punzonado 800 Kn
Capacidad max. con cambio rapido y base matriz BL0x14mm
cuello de cisne D24x24mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm2
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CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE DOS CILINDROS

Hydracrop 110

Alld donde las necesidades de produccion exijan
maquinas de doble operacion, mas velocidad o mayor
capacidad, GEKA dispone de su gama HYDRACROP
con cinco estaciones de trabajo: punzonado,
entallado, corte de llantas, angulos y barras & y [2.

Hydracrop 110

CIZALLA PARA LLANTAS

Capacidad de corte de pletina 600x15 / 400x20 mm
Largo de cuchillas 605 mm
Potencia de corte 1800 Kn

L a 90° corte sin deformacion 152x152x13 mm
L a45° 70x70x7 mm
Barra redonda & 50 mm
Barra cuadrada 4 50 mm
Perfiles UPN 160 mm
Perfiles IPN 160 mm

En chapa de espesor 13 mm
Profundidad 90 mm
Ancho 52 mm
Potencia de punzonado 1100 Kn
Capacidad max. con cambio rapido y base matriz @L0x40mm
cuello de cisne @28x28mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mmz2
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CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE DOS CILINDROS

Hydracrop 165
T

Alld donde las necesidades de produccion exijan
maquinas de doble operacion, mas velocidad o mayor
capacidad, GEKA dispone de su gama HYDRACROP
con cinco estaciones de trabajo: punzonado,
entallado, corte de llantas, angulos y barras & y .

Hydracrop 220
CIZALLA PARA LLANTAS
Capacidad de corte de pletina 750x20/400x30mm
Largo de cuchillas 765 mm
Altura de trabajo 870 mm
Potencia de corte 3000 Kn
L a 90° corte sin deformacion 205x205x18
L a45° 70x70x7
Barra redonda & 60 mm
Barra cuadrada @ 60 mm
Perfiles UPN 180 mm
Perfiles IPN 180 mm
En chapa de espesor 16 mm
Profundidad 110 mm
Ancho 58 mm
Potencia de punzonado 1650 Kn
Capacidad max. con cambio rapido y base matriz 240x30
cuello de cisne D34x34

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm2
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CIZALLAS PUNZONADORAS UNIVERSALES DE DOS CILINDROS

Hydracrop 220

Alld donde las necesidades de produccion exijan
maquinas de doble operacion, mas velocidad o mayor
capacidad, GEKA dispone de su gama HYDRACROP
con cinco estaciones de trabajo: punzonado,
entallado, corte de llantas, angulos y barras & y [2.

Hydracrop 220
CIZALLA PARA LLANTAS
Capacidad de corte de pletina 750x20/400x30mm
Largo de cuchillas 765 mm
Altura de trabajo 870 mm
Potencia de corte 3000 Kn
L a 90° corte sin deformacion 205x205x18
L a4h° 70x70x7
Barra redonda @ 60 mm
Barra cuadrada 2 60 mm
Perfiles UPN 180 mm
Perfiles IPN 180 mm
En chapa de espesor 16 mm
Profundidad 110 mm
Ancho 58 mm
Potencia de punzonado 2200 Kn
Capacidad max. con cambio rapido y base matriz D40x40

cuello de cisne

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mmz2




PUNZONADORAS

PUMA SERIES

Las punzonadoras hidraulicas GEKA, han sido disefadas por técnicos experimentados, con la
ayuda de potentes equipos de CAD CAMy puestas a punto, valorando las sugerencias de los mas
de 60.000 usuarios de cizallas y punzonadoras GEKA. Esta mejora continua de calidad hace que
las punzonadoras GEKA, los conocidos, modelos PUMA ,tengan:

e Bancada técnicamente dimensionada.

» Cilindro con guia suplementaria.

* Vastago con sistema antigiro, fuerte y preciso.

e Centraje progresivo del punzon.

e Cambio rapido del punzén.

* Protecciones de seguridad.

* Gran espacio libre, para el montaje de equipos especiales.

* Excelente velocidad de trabajo.

e Gran variedad de equipos opcionales, estdndar y especiales,
para la realizacién de una amplia gama de trabajos.

* Gama de punzonadoras desde 50 Tn a 220 Tn con escotes
de punzonado entre 130 mm. y 800 mm.

- ] |\I y—
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PUMA 55 PUMA 80 PUMA 110 PUMA 165 PUMA 220
Fuerza de punzonado 550 Kn 800 Kn 1100 Kn 1650 Kn 2200 Kn
Capacidad maxima
(D x espesor] D40x10 &40x10 B40x20 D40x30 DB4L0x40
Escote (S) 500 mm 510 mm 500 mm 510 mm 510 mm
(SD) 750 mm 750 mm 750 mm 760 mm 800 mm
Potencia del motor 5 Kw 9 Kw 9 Kw 15 Kw 20 Kw
Golpes por min.
con 20 mm de curso 37 40 28 28 25
Curso maxim 60 mm 70 mm 80 mm 100 mm 100 mm
Altura de trabajo S/SD | 1060/810 mm | 1094/1194mm | 991/1066mm | 1060/1060mm | 1013/1013mm
EQUIPOS OPCIONALES
Entallado de tubo 60 mm 60 mm 60 mm 60 mm 60 mm
Punzonado didmetros
mayores Z100x4mm Z100x6mm | F100x8mm | F100x12mm | F100x16mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?

9990
|

w
\m‘ \‘V

Potencia de punzonado KN.
Capacidad maxima mm.
Profundidad de escote “S” mm.
Profundidad de escote “SD” mm.

550

& 40 X10
500
750

800

& 40 X14

510
750

1100

& 40 X20

500
750

PUNZONADO DE PERFILES CON EL SOPORTE GOOSENECK

IPN en e ala mm.
IPN en el alma mm.
UPN en el ala mm.
UPN en el alma mm.

100-300
100-500
100-300
120-260

100-300
100-500
100-300
120-380

100-450
100-500
120-400
120-400

1100
& 40 X30
510
760

100-450
120-500
120-400
120-400

2200
& 40 X40
510
800

100-450
120-500
120-400
120-400

ESPECIFICACIONES GENERALES

1,6x1,2x1,95 1,7x1,3x205 2,1x13x2,1
1,95x1,2x1,8 21x13%x215 23x13x23

37
60

1060/810

1150
1885
1320
2100

3,74
4,21

40
70

1094 /1194

1715
2115
1925
2350

4,53
5,87

28
80

991/ 1066

3150
1970
3400
4300

5,73
6,88

15

28
100

1060/ 1060

4290
4525
4700
5000

7.2
7,52

20

25
100

1013 /1013

5200
5500
5700
6000

2x1,6x225 2,6x1,6x235
2x1,6x235 2,7x1,6x235

100 x 4

Potencia del motor KW.

Numero de ciclos completos / minuto

con 20 mm de carrera mm.

Carrera maxima mm.

Altura de trabajo “S2/SD” Kg

Peso neto aprox. “Sg Kg
“SD” Kg

Peso bruto o4 Kg.
“SD” Kg

Dimensiones del embalaje “S” m
“SD” m.

Volumen con embalaje “s” m®.
“sD” m?.

EQUIPOS OPCIONALES

DIAMETRO MAYORES

Hasta diametro de 100 mm.

Hasta diametro de 160 mm.

PLEGADORA

Potencia plegadora KN.

Largura maxima mm.

capacidad méaxima mm.

ENTALLADO DE TUBO

Didmetro maximo mm.

TABLAS de Alturas de Trabajo

100 x 4
Z160x3

550
550
500x3
300x10

60

PUNCHING

mm.
PUMA 55 S 1076
PUMA 55 SD 926
PUMA 80 S 1094
PUMA 80 SD 1194
PUMA110S 991
PUMA 110 SD 1066
PUMA 165 S 1060
PUMA 165 SD 1060
PUMA 220 S 1013

PUMA 220 SD

&100x6
B160x4

800
600
600 x 3
350 x10

60

NOTCHING
mm.

&100x8
B160x5

1100
700
700 x 3
400 x10

60

ANGLES

mm.

Z100x12
Z160x7,5

1650
700
700 x 3
400 x12

60

Z100x16
@160x11

2200
700
700 x 3
400 x12

60

BARS FLAT BARS

mm.

mm.



PUNZONADORAS

Puma series

Escote (S) 500 mm
(SD) 750 mm

Estacion de punzonado

Selector manual / Tope eléctrico

Selector anti-retorno
para aproximacion

Puerta de fijacion rapida para
acceso al grupo hidraulico

Posibilidad de montar una amplia gama de equipos opcionales en el entallado y

punzonado.

Cilindro de doble efecto
seccionado

Topes regulacion curso

Amplio curso para trabajos de
plegado, embuticion, formado,
etc

Generoso guiado antigiro
regulable

Guiado adicional para
absorcion de esfuerzos
descentrados y proteccion
juntas hidraulicas

Vastago preparado para
fijacion de dtiles especiales

Cambio rapido de punzén

Tope regulable en altura

Mesa con reglas
milimetradas, incluido
en el kit

Tope posicionamiento hasta
y 500 mm

Porta-matriz cuello cisne para
punzonado de perfilesLl e T

Tensor longitudinal con sistema
de ataque frontal

Tensor transversal con
sistema de ataque frontal

Buldn fijacion base cuello cisne
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PUNZONADORAS

Datos de maquinas Puma PUNZONADO
A
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PUMA55S 500 350 280 185 102 78 25 190 45 125 913 60 1M
PUMA 55 SD 750 350 280 185 102 78 25 190 45 125 663 60 1M1
PUMA 80 S 510 370 300 234 130 70 25 160 45 125 950 70 128
PUMA 80 SD 750 370 300 278 130 70 25 160 45 125 950 70 128
PUMA110S 500 420 350 100 95 125 27 300 47 70 830 80 1415
PUMA 110 SD 750 420 350 100 95 125 27 300 47 70 905 80 141,5
PUMA 165 S 510 450 380 0 0 240 25 250 45 105 860 100 163
PUMA 165 SD 760 450 380 245 141 98 25 250 45 105 860 100 163
PUMA 220 S 510 450 375 0 0 330 30 285 30 110 815 100 170
PUMA 220 SD 800 450 375 216 125 200 30 285 30 110 815 100 170



PUNZONADORAS

Puma bb

IRONWORKERS

Las punzonadoras hidraulicas GEKA, han sido
disenadas por técnicos experimentados, con la ayuda
de potentes equipos de CAD CAM y puestas a punto,
valorando las sugerencias de los mas de 60.000
usuarios de cizallas y punzonadoras GEKA.

Fuerza de punzonado 550 Kn
Capacidad maxima (& x espesor] @40x10
Escote (S) 500 mm
(SD) 750 mm
Potencia del motor 5 Kw
Golpes por min. 37
con 20 mm de curso
Curso maximo 60 mm
Altura de trabajo S/SD 1060/810 mm
Peso neto S/SD 1150/1885 Kg
Peso bruto S/SD 1320/2100 Kg
Volumen S/SD 3,63/4,17 m3
Dimensiones con embalaje maritimo (S) 1,55x1,2x1,95
(SD) 1,93x1,2x1,8
ntallado de tubo 60 mm
Punzonado diametros mayores Z100x4mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?2




PUNZONADORAS

Puma 80

IRONWORKERS

Las punzonadoras hidraulicas GEKA, han sido
disenadas por técnicos experimentados, con la ayuda
de potentes equipos de CAD CAM y puestas a punto,
valorando las sugerencias de los mas de 60.000
usuarios de cizallas y punzonadoras GEKA.

PUMA 80

Fuerza de punzonado 800 Kn
Capacidad maxima (& x espesor] @40x10
Escote (S) 510 mm
(SD) 750 mm
Potencia del motor 9 Kw
Golpes por min. 40
con 20 mm de curso
Curso maximo 70 mm
Altura de trabajo S/SD 1094/1194mm
Peso neto 5/SD 1715/2115 Kg
Peso bruto S/SD 1925/2350 Kg
Volumen S/SD 4,53/5,87 m3
Dimensiones con embalaje maritimo (S) 1,7x1,3x2,05
(SD) 2,1x1,3x2,15
ntallado de tubo 60 mm
Punzonado diametros mayores @100x6mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm2
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PUNZONADORAS

Puma 110

Las punzonadoras hidraulicas GEKA, han sido
disenadas por técnicos experimentados, con la ayuda
de potentes equipos de CAD CAM y puestas a punto,
valorando las sugerencias de los mas de 60.000
usuarios de cizallas y punzonadoras GEKA.

Fuerza de punzonado 1100 Kn
Capacidad maxima (& x espesor] @40x20
Escote (S) 500 mm
(SD) 750 mm
Potencia del motor 9 Kw
Golpes por min. 28
con 20 mm de curso
Curso maximo 80 mm
Altura de trabajo S/SD 991/1066mm
Peso neto 5/SD 3150/3970 Kg
Peso bruto S/SD 3400/4300 Kg
Volumen S/SD 5,55/6,82 m3
Dimensiones con embalaje maritimo (S) 2,08x1,3x2,05
(SD) 2,28x1,3x2,3
ntallado de tubo 60 mm
Punzonado diametros mayores Z100x8mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?2

GEKA

PUMATIOSG




PUNZONADORAS

Puma 165

IRONWORKERS

Las punzonadoras hidraulicas GEKA, han sido
disenadas por técnicos experimentados, con la ayuda
de potentes equipos de CAD CAM y puestas a punto,
valorando las sugerencias de los mas de 60.000
usuarios de cizallas y punzonadoras GEKA.

Fuerza de punzonado 1650 Kn
Capacidad maxima (& x espesor] @40x30
Escote (S) 510 mm
(SD) 760 mm
Potencia del motor 15 Kw
Golpes por min. 28
con 20 mm de curso
Curso maximo 100 mm
Altura de trabajo S/SD 1060/1060mm
Peso neto 5/SD 4290/4525 Kg
Peso bruto S/SD 4700/5000 Kg
Volumen S/SD 7,31/8,95 m3
Dimensiones con embalaje maritimo (S) 2,03x1,6x2,25
(SD) 2,03x1,6x2,35
ntallado de tubo 60 mm
Punzonado diametros mayores @100x12mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?




PUNZONADORAS

Puma 220

IRONWORKERS

Las punzonadoras hidraulicas GEKA, han sido
disefiadas por técnicos experimentados, con la ayuda
de potentes equipos de CAD CAM y puestas a punto,
valorando las sugerencias de los mas de 60.000
usuarios de cizallas y punzonadoras GEKA.

PUMA 220

Fuerza de punzonado 2200 Kn
Capacidad maxima (& x espesor) BL0x40
Escote (S) 510 mm
(SD) 800 mm
Potencia del motor 20 Kw
Golpes por min. 25
con 20 mm de curso
Curso maximo 100 mm
Altura de trabajo S/SD 1013/1013mm
Peso neto S/SD 5200/5500 Kg
Peso bruto S/SD 5700/6000 Kg
Volumen S/SD 9,63/10 m3
Dimensiones con embalaje maritimo (S) 2,56x1,6x2,35
(SD) 2,66x1,6x2,35
ntallado de tubo 60 mm
Punzonado diametros mayores 2100x16mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?2
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PUNZONADORAS PORTATILES

Modelo P / Modelo G
ey

Las punzonadoras portatiles PP-50 tienen una potencia de punzonado de 500 kN y un escote de 130 mm.

Existen dos variantes de este modelo:

e Modelo P

Con mesa de canales en T, preferentemente para

montaje de troqueles autoguiados.

MARCADORA MANUAL

¢ Unidad de marcado con 5 referencias de 6
caracteres cada una

e Cambio y seleccion manual de la referencia

¢ 30 caracteres disponibles

* Modelo G

IRONWORKERS

Para punzonado de general de chapasyy perfiles.

Bir0é¢ @6

CARACTERISTICAS PUNZONADORAS PORTATILES

Potencia de punzonado
Capacidad maxima de punzonado
Curso maximo

Escote

Potencia del motor

Ciclos por minuto (20 mm de carrera)

Peso neto (G)
(P)
Peso bruto (G)
(P)

Dimensiones con embalaje maritimo

500 kN

27 x 13 mm
30 mm

130 mm

3 kW

23

355 kgs
415 kgs
480 kgs
540 kgs

1,1%x0,9x1,55m

Volumen 1,53 m3
EQUIPOS OPCIONALES (P)
Punzonado didmetros mayores &40 x 8 mm

Marcado



IRONWORKERS

PUNZONADORAS PORTATILES

CARACTERISTICAS de punzonadoras hidraulicas portatiles

Unidad P.P.-50 GOOSENECK P.P.-50 PRENSA
N

500 500

Potencia de punzonado K

Capacidad maxima con cambio rapido mm @27 X13 @40 X9
Profundidad de escote mm 130 130
PUNZONADOQ DE PERFILES CON GOOSENECK

IPNeneala mm 180-380 -
IPN en el alma mm 80-240 100-160
UPN en el ala mm 100-300 -
UPN en el alma mm 100-240 50-240
Potencia del motor KW 3 3
Numero de ciclos completos / minuto con 20 mm de 23 23
carrera

Carrera maxima mm 30 30
Altura de trabajo mm

Peso neto aprox. Kg 355 415
Peso bruto Kg 480 540
Dimensiones del embalaje m 1,1x0,9x1,55 1,1x0,9x1,55
Volumen con embalaje m3 1,53 1,53
EQUIPOS OPCIONALES

DIAMETRO MAYORES mm - @50 x 7

Hasta diametro de 50



IRONWORKERS

PUNZONADORAS PORTATILES

Datos de maquinas P.P. 50 con base tipo GOOSENECK




IRONWORKERS

PUNZONADORAS PORTATILES

Datos de maquinas P.P. 50 con base tipo PRENSA
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IRONWORKERS

TABLAS de Dimensiones - Pesos y Volimenes

MAQUINA SIN RASTRELES

MODELO LARGO mm. ANCHO mm. ALTO mm. PESO Kg. VOLUMEN m3
MICROCROP 36 1103,5 530 1352 485 0,79
MINICROP 45 1473 785 1382 730 1,58
MULTICROP 45 1473 785 1556 839 1,79
BENDICROP 50 1270 785 1740 950 1.73
BENDICROP 85 2170 843 2004 2400 3,66
HYDRACROP 55 S 1482 800 1753 1109 2,07
HYDRACROP 55 SD 1916 800 1753 1395 2,69
HYDRACROP 80 S 1733 875 1905 1688 2,86
HYDRACROP 80 SD 2113 875 1905 2100 3,49
HYDRACROP 110 S 1906 875 1905 2272 3,14
HYDRACROP 110 SD 2448 875 2046 3224 4,37
HYDRACROP 165 S 2640 1000 2143 4321 5,65
HYDRACROP 165 SD 2740 1000 2143 4980 5,86
HYDRACROP 220 S 2640 1000 2226 5200 5,89
HYDRACROP 220 SD 2820 1000 2226 5300 6,29
PUMA55S 1350 800 1823 1090 1,96
PUMA 55 SD 1755 820 1661 1884 2,38
PUMA 80 S 1525 875 1905 1150 2,51
PUMA 80 SD 1905 875 2010 2112 3,32
PUMA 110 S 1917 850 1911 3100 3,10
PUMA 110 SD 2118 850 2133 3970 3,84
PUMA165S 1872,5 850 2093 4288 3,32
PUMA 165 SD 2222 850 2191 5010 4,13
PUMA 220 S 23975 850 2209 5200 4,24
PUMA 220 SD = = a - =

MAQUINA CON RASTRELES

MODELO LARGO mm. ANCHO mm. ALTO mm. PESO Kg. VOLUMEN m3
MICROCROP 36 1120 1000 1427 1,6
MINICROP 45 1473 1000 1457 1,7
MULTICROP 45 1473 1000 1631 2,35
BENDICROP 50 1412 1160 1906 3.12
BENDICROP 85 2319 1230 2105 6
HYDRACROP 55 S 1482 1200 1828 3,20
HYDRACROP 55 SD 1916 1200 1828 4,12
HYDRACROP 80 S 1738 1150/ 1350 1980 3,96/ 4,65
HYDRACROP 80 SD 2118 1150/ 1350 1980 4,83/5,67
HYDRACROP 110 S 1912 1150/ 1350 1980 4,30/5,10
HYDRACROP 110 SD 2454 1150/ 1350 2121 5,97/17,01
HYDRACROP 165 S 2646 1650 2188 9,57
HYDRACROP 165 SD 2746 1650 2188 9,94
HYDRACROP 220 S 2640 1650 2301 10,02
HYDRACROP 220 SD 2820 1650 1301 10,70
PUMA55S 1395 1200 1898 3,17
PUMA 55 SD 1780 1200 1736 3,72
PUMA 80 S 1580 1150/ 1350 1980 3,60/4,22
PUMA 80 SD 1960 1150/ 1350 2085 4,69 /5,50
PUMA 110 S 1917 1150/ 1350 1986 4,39/5,16
PUMA 110 SD 2118 1150/ 1350 2208 539/6.32
PUMA 165 S 1872,5 1650 2168 6,69
PUMA 165 SD 2222 1650 2266 8,31
PUMA 220 S 2423 1650 2284 9,10
PUMA 220 SD - - - -



TABLAS de Dimensiones - Pesos y Volimenes

IRONWORKERS

HYDRACROP 55 S
HYDRACROP 55 SD
HYDRACROP 80 S
HYDRACROP 80 SD
HYDRACROP 110 S
HYDRACROP 110 SD
HYDRACROP 165 S
HYDRACROP 165 SD
HYDRACROP 220 S
HYDRACROP 220 SD
PUMA55S
PUMA 55 SD
PUMA 80 S
PUMA 80 SD

PUMA 110 S

PUMA 110 SD
PUMA 165 S

PUMA 165 SD
PUMA 220 S

PUMA 220 SD

HYDRACROP 55 S
HYDRACROP 55 SD
HYDRACROP 80 S
HYDRACROP 80 SD
HYDRACROP 110 S
HYDRACROP 110 SD
HYDRACROP 165 S
HYDRACROP 165 SD
HYDRACROP 220 S
HYDRACROP 220 SD
PUMA55S
PUMA55SD
PUMA 80 S
PUMA 80 SD

PUMA 110 S

PUMA 110 SD
PUMA 165 S

PUMA 165 SD
PUMA 220 S

PUMA 220 SD

31
31
31
37,5
37,5
37,5
37,5
3N5
37,5
31
31
31
31
37,5
375
37,5
37,5
37,5
37,5

96
96
160
160
150
150
250
250
250
250
190

160
160
300
300
250
250
300
300

0
80
80
80
80
80
80

121
121
121

80
80
80
80
80

121
121
121

C
120,5
120,5
123
123
140,5
140,5
158
158
158
158
120,5
120,5
123
123
140,5
140,5
158
158
162
162
P
22
22
26
26
30
30
36
36
42
42
22
22
26
26
30
30
36
36
42
42

D
57
57
64
64
79
79
79
79
79
79
57
57
64
64
79
79
79
79
79
79
Q

80
80
80
80
94
94
94
94
93
93
80
80
80
80
87
87
9%
9%
91

N

R

33
31
31
40
40
35
35
35
35
33
33
31
31
40
40
35
35
39
35

S

81
81
89
89
96
96
104
104
104
104

81
89

96
96
104
104
104
104
T
97
97
120
120
110
110

120
135
135
97
97
120
120
142
142

120
155
155

208
208
234
234
256
256
372
372
372
372
231
231
234
234
326
326
372
372
0
0

U
204
204
220
220
262
262
286
286
372
372
204
204
220
220
262
262
286
286
286
286

|
27,5
27,5
26,5
26,5
32,5
32,5
27
27
27
27
27,5
27,5
26,5
26,5
32,5
32,5
27
27
26
26
\
140

140
140
189
189
204
204
204
204
140

140
140
189
189
204
204
204
204

) K L M
24 64 45 105
24 64 45 105
47 64 45 105
47 64 45 105
48,5 64 51,5 105
48,5 64 51,5 105
42 64 65 125
42 73 65 125
57 73 65 85
57 73 65 85
34 6k 45 105
34 64 45 105
47 64 45 105
47 64 45 105
44 64 81 127
7 64 81 127
42 73 65 105
42 73 65 105
75 73 65 110
75 73 65 110
W X Y Z
70 8 m 60
70 8 1M 60
70 75 128 70
70 7,5 128 70
70 10 1415 80
70 10 141,5 80
70 12 163 100
70 12 163 100
75 12 163 100
75 12 163 100

70 0 M 60
70 0 m 60
70 0 128 70
70 0 128 70
70 0 1415 80
70 0 1415 80
70 0 163 100
70 0 163 100
75 0 163 100
75 0 163 100



IRONWORKERS

TABLAS de Dimensiones - Pesos y Volimenes
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FIG A B Cc D E F (¢] H | J K L
HYDRACROP 55 S 2 350 137 70 36 49 49 97 50 6 60
HYDRACROP 55 SD 2 350 137 70 36 49 49 97 50 6 60
HYDRACROP 80 S 2 370 144 70 36 62 62 120 28 8 70
HYDRACROP 80 SD 2 370 144 70 36 62 62 120 28 8 70
HYDRACROP 110 S 2 395 161 70 57,5 48,5 48,5 110 34 10 80
HYDRACROP 110 SD 2 395 161 70 57,5 48,5 48,5 110 34 10 80
HYDRACROP 165 S 1 450 200 75 125 70 57,5 49,5 49,5 120 16 14 100
HYDRACROP 165 SD 1 450 200 75 125 70 57,5 49,5 49,5 120 16 14 100
HYDRACROP 220 S 1 470 200 75 125 75 75 57 57 135 17 18 100
HYDRACROP 220 SD 1 470 200 75 125 75 75 57 57 135 17 18 100
FIG A ] C D E F G H | J K L
PUMA 55 S 2 350 137 70 36 58 49 97 50 6 60
PUMA 55 SD 2 350 137 70 36 58 49 97 50 6 60
PUMA 80 S 2 370 144 70 36 58 62 120 28 8 70
PUMA 80 SD 2 370 144 70 36 58 62 120 28 8 70
PUMA 110 S 2 420 161 70 87 58 A 142 27 10 80
PUMA 110 SD 2 420 161 70 87 58 A 142 27 10 80
PUMA 165 S 1 450 200 75 125 70 57,5 73 49,5 120 16 14 100
PUMA 165 SD 1 450 200 75 125 70 57,9 73 49,5 120 16 14 100
PUMA 220 S 1 470 156 90 66 75 65 73 81 155 21 18 100
PUMA 220 SD 1 470 156 90 66 75 65 73 81 155 21 18 100



APAY LLANTAS
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PROCESADO DE ANGUL

DPS



POSICIONADORES

Semipaxy

Opciones de Semipaxy

Bolas para ayuda al desplazamiento del material
* Mesa con bolas de desplazamiento para ayuda
al movimiento del material

La Semipaxy es una solucidn para el punzonado y posicionamiento por topes « Bolas precargadas con muelles en el médulo

Accionamiento 9 ;
base y rigidas en las versiones X plus

motor/husillo/encoder
de la version base de
Semipaxy

mediante control CNC. Es una mesa de control de ejes X e Y con topes
programables. El conjunto se monta sobre maquinas nuevas aunque también
es posible instalarlo en maquinas existentes. Es necesario que la maquina
base sea una HYDRACROP O PUMA y que tenga un escote minimo de 500

mm Cabezal triple de punzonado
' * Tres punzones diferentes

seleccionables mediante el control

Versiones: .
e Se punzona un agujero por golpe
X 1000: para material con una longitud méxima de material de 1.000 mm

X Plus: médulos en longitud de 2000, 3000, 4000 y 5000 mm para material * Muy adecuado para las piezas que
- , requieran agujeros de mas de

mas largo un diametro distinto

Los anchos maximos de material son:

¢ 400 mm para instalar en HYDRACROP o PUMA con escote
de 500 mm

¢ 500 mm para instalar en HYDRACROP 110SD y 165 SD

¢ 650 mm para instalar en PUMA con escote de 750 mm

Control tipo PC
* Equipado con monitor tactil
| a colory teclado

..* e Interfaz grafica intuitiva y de muy
sencilla programacion

El cojunto basico se compone de « Importacion de ficheros dxfy dstv

Placa soporte

Conjunto de dos carros posicionadores de topes
accionados por motores de c.c.

Equipo de control mediante pantalla tactil
Conjunto de accionamientos por servomotor

independiente para cada eje, con husillo de
bolas y captacion por encoder

El proceso de trabajo
es el siguiente

Se programa la posicion de los agujeros a
punzonar, en cotas absolutas o
incrementales

Al dar marcha al control se posicionaran
los topes para el primer agujero

Se coloca el material a punzonar contra

los topes y se acciona el pedal de Velocidad desplazamiento eje X 0-12 m/min
punzonado Velocidad desplazamiento eje Y 0-12 m/min
Tolerancia de posicionado +/- 0,20 mm/min

La maquina punzonara un agujero y los
topes iran a la posicién del siguiente Repetitibilidad +/- 0,1 mm
agujero programado

Repetir la secuencia hasta punzonar

todos los agujeros Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?



ALIMENTADORES

FAAS

« Sistema automatico para el corte de llantas y angulos

« Aplicacién ideal para constructores metalicos, placas de anclaje y angulos de refuerzo
» Alimentacion mediante carro accionado mediante pifion cremallera

« Tope hidraulico para llantas y angulares

» Capacidad de corte de 600x15 mm en llantas y de 150x150x13 mm para angulares
 Longitud maxima de barras de 6 m

» Saque el maximo rendimiento del sistema FASS equipandolo con una semipaxy

« El sistema FAAS debe ir montado sobre una Hydrcrop 1105/ SD

FAAS

Llanta maxima 600x15 mm
500x20 mm
Angulo maximo 150x150x13 mm

Longitud méaxima 6m

Caracteristicas principales

Sistema de alimentacion
» Conjunto de carro de arrastre y posicionado de
material sobre guias templadas
» Accionamiento por servomotor con captacion
por encoder

Sistema de guiado de material

» Mesas de rodillos lineales

e Conjunto de rodillos transversales
regulables manualmente para
guiado del material

Tope hidraulico
» Para llantas y angulares. Unidad de control de
Para un corte optimo y un eje

sin deformacion

Unidad de control

» Pantalla tactil

« Compact flash para
almacenamiento de
informacion



PUNZONADO DE CHAPA'Y LLANTAS

PAXY SERIES

Las soluciones CNC de Geka en el punzonado de pletinas, familia PAXY, estan concebidas para satisfacer las
necesidades de punzonado de chapa. Las laboriosas operaciones previas al punzonado de chapa gruesa, como
marcado, punteado, posicionado a mano, son resueltas de forma totalmente automatica mediante la familia
PAXY, brindandole una mayor productividad, reduccion de costes y gran precision.

PAXY

Largo max.

Ancho max.

Maximo espesor

Max. didmetro punzonado
Ndmero de punzones
Max. didmetro a taladrar

PAXY 1000 PAXY 1500 PAXY 2000 PAXY X PLUS
1.000 mm 1.500 mm 2.000 mm 3.000-18.000 mm
500 mm 750 mm 750 mm 750 mm
40 mm 40 mm 40 mm 40 mm
40 mm 40 mm 40 mm 40 mm
1-3 1-3 1-3 1-3
40 mm 40 mm 40 mm 40 mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm2

»

PAXY X PLUS

»

PAXY 1000/1500/2000

\E‘ N = !r
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1 fiha
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PUNZONADO DE CHAPA'Y LLANTAS

Paxy

La familia PAXY 1000/1500/2000 es una solucion totalmente
automatica que le permitird punzonar pletinas desde 4 hasta 40 mm
de espesor y de hasta 2000x750 mm de tamano. Gracias a su
movimiento automatizado y sujecién de material mediante pinzas, el
punzonado de cualquier tipo de pletinas sera una tarea, simple y
répida.

OPCIONES

5 ol

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MOVIMIENTO AUTOMATICO UNIDAD DE PUNZONADO UNIDAD DE CONTROL
e Sujecion de material mediante e Punzonadora PUMA de e Pantalla tactil

pinzas contrastada calidad y * Programacion facil e
» Conjunto de accionamientos rendimiento intuitiva

por servomotor independientes * Potencia disponible * Memoria compact

para cada eje desde 800 hasta 2200 Kn flash para almacena
e Facil y rapido acceso para * Tope extractor hidraulico miento de programas

carga y descarga de material
e Limite de aproximacion de las
pinzas: 25mm 6 20mm-+radio

del punzén

Cabezal de punzonado triple
Cabezal de 3 punzones
seleccionables por control
Méaximo didmetro hasta 40 mm

Unidad de marcado
Fuerza de 700 Kn
Hasta 10 digitos de 10x14 mm

Marcado

Tipo roldana

Fuerza de marcado

de 80 Kn

Disponibles 40

. caracteres de 10x14 mm
" Controlado por CNC

SUPERFICIE DE MARCA-
DO DE ROLDANA

La superficie dtil de
marcado de roldanaen la
Paxy es la siguiente.

Control GEKA PRO PC

PC industrial bajo Windows XP'y pantalla tactil
Conectividad de redy puerto USB

Compatible con las principales

aplicaciones de diseno

Asistencia remota a través de Internet

Unidad de rebabado
Accionamiento y posicionamiento
neumatico

Potencia 750 W

y operacion secuencial

Unidad de taladro vertical

Max. potencia de taladro: 13 Kw.
Portaherramientas: ISO 40

(IS0 50 disponible opcinalmente).

Didmetro max. : 40 mm para portaherramienta ISO 40
Velocidad de giro de 120 a 1.500 rpm

Max. espesor a taladrar: 40 mm.

Lubricacion interna por la cana mediante MQL
Vélido para brocas de metal duro y acero rapido.

CONSIDERACIONES PARA EL TALADRO
La superficie (til del taladro se reduce en 300 mmen el eje Y
Puma80 Puma110 Puma165 Puma?220
Max espesor a taladrar (mm) 20 20 32 32
40* 40* 40* 40*
*Es necesario retirar los punzones laterales y cambiar el pisador.



Paxy

PAXY A B C D
mm  1000x500 2649 890 4215 3460-3650
mm  1500x750 3509 1130 5080 3520-4040
mm  2000x750 4510 1130 6086 3520-4040
C

A

Y

1000 I:
H D

SUMINISTRO DE ELECTRICIDAD

SUMINISTRO DE AIRE

A
Y

PAXY
MODELO 1000x500 1500x750
Longitud max. eje “X" 1000 mm 1500 mm
Longitud max. eje "Y" 500 mm 750 mm
Fuerza de punzonado 800-2200 KN 800-2200 KN
Espesor de chapa 4-40 mm 4-40 mm
Didmetro maximo 40 mm 40 mm
Numero de punzones 1-3 1-3
Max.didmetro a taladrar 40 mm 40 mm
Marcado casette/roldana casette/roldana
Velocidad max.
desplazamiento por eje 24 m./min. 24 m./min.
Velocidad max.
combinada de desplazamiento 34 m./min. 34 m./min.
Precision de posicionamiento 0,20 mm 0,20 mm
Repetibilidad 0,1 mm 0,7 mm

2000x750
2000 mm
750 mm
800-2200 KN
4-40 mm

casette/roldana
24 m./min.
34 m./min.

0,20 mm
0,1 mm
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Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?

CABEZAL TRIPLE / CABEZAL TRIPLE MARCADO

Puma 80 Puma 110 Puma 165 Puma 220

Numero de punzones 3 3 3 3
Espesor maximo 20 mm 20 mm 30 mm 32 mm

24 mm * 40 mm *
Max. didmetro por espesor
en punzon central 31x20 mm  31X20 mm * 40X20 mm *  40x30 mm 40x32 mm
Fuerza en el punzon central 800 Kn 1100 Kn 1650 Kn 2200 Kn
Max. didmetro por espesor
en punzones laterales 31x10 mm 31X20 mm 31x16 mm 31x28 mm 31x31 mm
Fuerza en punzones laterales 400 Kn 825 Kn 660 Kn 1230 Kn 1650 Kn
MARCADO
Espesor maximo 20 mm 20 mm 30 mm 32 mm

24 mm ** 40 mm **
Fuerza de marcado 700 Kn 700 Kn 700 Kn 700 Kn
Numero de caracteres 10 10 10 10
Dimensiones del caracter
(alto x ancho) 10x14 mm 10x14 mm 10x14 mm 10x14 mm

* Es necesario retirar los punzones laterales

** Es necesario retirar los punzones laterales y deshabilitar el marcado (se debe cambiar el tope de punzonado)



PUNZONADO DE CHAPA'Y LLANTAS

Paxy X Plus

La familia PAXY X Plus ha sido desarrollada para el
punzonado automatico de pletinas-llantas de grandes

longitudes de hasta 18.000 mm de largo y 40 mm de
espesor. El material es firmemente sujeto mediante

»

\.V

¥ e ) s

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MOVIMIENTO AUTOMATICO UNIDAD DE PUNZONADO

e Sujecion de material mediante * Punzonadora PUMA de
pinzas contrastada calidad y

* Conjunto de accionamientos rendimiento
por servomotor independientes » Potencia disponible
para cada eje desde 800 hasta 2200 Kn

e Facil y rapido acceso para
cargay descarga de material

e Tope extractor hidraulico

e Movimiento horizontal
accionado por servomotor
y husillo a bolas

UNIDAD DE CONTROL

¢ Pantalla tactil

e Programacion facil e
intuitiva

* Memoria compact
flash para almacena-
miento de programas

unas pinzas que se encargan del movimiento en el
eje X mientras que la punzonadora, montada en un
carro, se ocupa del movimiento en el eje Y.

PC industrial bajo Windows XP y pantalla tactil
Conectividad de redy puerto USB

B 'lﬁn Control GEKA PRO PC
|Il

X '.;."“; 1t Compatible con las principales
"&:#t:‘l.‘ﬂ aplicaciones de disefo

Asistencia remota a través de Internet

OPCIONES

Unidad de taladro vertical
Marcado Max. potencia de taladro: 13 Kw.
Cabezal de punzonado triple Unidad de marcado Tipo roldana Portaherramientas: ISO 40
Cabezal de 3 punzones Fuerza de 700 Kn Fuerza de marcado (IS0 50 disponible opcinalmente).

de 80 Kn

Disponibles 40
caracteres de 10x14 mm
Controlado por CNC

Hasta 10 digitos de 10x14 mm Didmetro max. : 40 mm para portaherramienta ISO 40
Velocidad de giro de 120 a 1.500 rpm

Max. espesor a taladrar: 40 mm.

Lubricacion interna por la cafia mediante MQL

Valido para brocas de metal duro y acero rapido.

seleccionables por control
Méximo didmetro hasta 40 mm




Paxy X PLUS
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PAXY X PLUS

Largo max.

Ancho max.

Maximo espesor
Max. didm. punzonar
Max. diam. taladro
NUmero de punzones
Marcado

3.000-18.000 mm
750 mm
40 mm
40 mm
40 mm
Hasta 3
casette/roldana

Capacidades basadas en resistencia
de material de 45 kg./mm?



PUNZONADO DE CHAPA'Y LLANTAS

ALFA SERIES

Las soluciones CNC de Geka en el punzonado de pletinas, familia PAXY, estan concebidas para satisfacer las
necesidades de punzonado de chapa. Las laboriosas operaciones previas al punzonado de chapa gruesa, como
marcado, punteado, posicionado a mano, son resueltas de forma totalmente automatica mediante la familia
PAXY, brindandole una mayor productividad, reduccion de costes y gran precision.

ALFA SERIES

ALFA 150 ALFA 500 ALFA 500/150 ALFA 500/165T ALFA 500/200T
Llanta minima 25%4 mm 50x5 mm 50x5 mm 100x10 mm 100x10 mm
Llanta maxima 15010 mm 500x15 mm 500x15 mm 500x30 mm 500x40 mm
100x12 mm 400x20 mm 400x20 mm
Punzones ala horizontal 2 3 3 1-3 1-3
Maximo diametro 31 mm 40 mm 40 mm 40 mm 40 mm
Fuerza de punzonado 640 Kn 1100 Kn 1100 Kn 1650 Kn 2200 Kn
Marcado Disc Disc Disc Disc
NGmero de caracteres 40 40 40 40
Punzones ala vertical 1 -
Didametro maximo 31 mm -
Fuerza de punz. vertical 600 Kn -
Tamano min. angulo 40x40x4 mm: -
Tamario max. angulo 150%150x15 mm -
Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm2
ALFA 150
E i b ﬂ'xZ
S W wr € W
ALFA 500
‘ sy = ! gxs
- - v
A 5 v -r
ALFA 500/150
FEdYm ! g
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ALFA 500/165T - ALFA 500/220T
VW@ | & f
\‘ @ v --r AT @7



000000000

PROCESADO DE LLANTAS

Alfa 150

Disenada especialmente para aquellas llantas de
pequeno tamano, que consumen gran cantidad de
tiempo y esfuerzo. Mediante esta solucién, obtendra
el producto terminado, cortado y punzonado. Su
sencillo y funcional diseno le dota de un excelente
rendimiento.

Las barras son alimentadas mediante un cabezal
tractor con medicion por encoder. Dispone de dos
punzones distintos de hasta 31 mm de didmetroy un
pisador hidraulico que sujeta el material en cada
operacion. Finalmente, su unidad de corte le
permite incluso cortar materiales blandos como el
cobre sin deformacion.
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES

UNIDAD DE ALIMENTACION  UNIDAD DE PUNZONADO
» Rueda tractora con » Dos punzones diferentes » Corte simple sin
servomotor » Maximo didmetro 31 mm desperdicio de
» Medicién por encoder  Gramil controlado por CNC material
independiente « Tope extractor hidraulico « Sistema antitorsion
« Velocidad de posiciona para corte sin
miento hasta 38,8 m/min deformacion
« Precision de posiciona
miento +0,25m +0,15mm/m
« Pérdida de material
(sin sistema de aprovecha
miento total) de 250mm

UNIDAD DE CORTE

UNIDAD DE CONTROL

» Unidad de control de
dos ejes

» Pantalla tactil de
color

» Compact flash para
almacenamiento de
informacion

OPCIONES

Cargador automatico

. Maneja perfiles de hasta 12m de longitud
= Controlado por el CNC

». Almacena hasta 6 llantas

Activado automaticamente
Controlado desde el CNC

Sistema de aprovechamiento total de material

Solo una pieza puede procesarse usando el sistema 0 waste

La Ultima pieza a procesar por el sistema 0 waste debe tener al menos una longitud de 400 mm

El desperdicio con el sistema 0 waste se reduce Unicamente a 20 mm

La dltima pieza cortada permanece en el interior de la maquina y es empujada por la siguiente pieza.

Software Line Pro

Importacién de ficheros dxf/dstv
Nesting para optimizacién

de material y recursos




Alfa 130

Llanta minima
Llanta maxima

Numero de punzones
Didmetro maximo
Fuerza de punzonado
Fuerza de corte

Capacidades basadas en resistencia
de material de 45 kg./mm?

2524 Puzén Matriz
X4 mm 8/31 N° 8
150x10 mm
100x12 mm
2
31T mm
640 Kn
640 Kn
LI
_ MATERIAL 6000 "l
, 1700 , 1700 1700
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Pneumatic pressure: 6 bars
Pneumatic flow: 10 1/min :
Pneumatic connection: G1/4 g
800
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POWER SUPPLY ° D ° g
Power inlet: 11 kVa ° °

1 - BARRERA FOTOELECTRICA PARADA CICLO AUT.
PHOTOELECTIC BARRIER- STOP AUTOMATIC CYCLE.

2 - CABLE PARADA EMERGENCIA
EMERGENCY STOP CABLE

3 - BARRERA FISICA A CONSTRUR POR EL CLIENTE
PHYSICAL BARRIER TO BE DONE BY CUSTOMER
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PROCESADO DE LLANTAS
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES

A lfa 5 0 0 UNIDAD DE ALIMENTACION  UNIDAD DE PUNZONADO UNIDAD DE CORTE UNIDAD DE CONTROL
Linea automatica controlada por CNC para el » Carro accionado por « Tres punzones distintos » Corte de llantas a » Control PC basado
P P servomotory sistema seleccionables por control cizalla en Windows
punzonado, marcado y corte de llantas. El amplio pinén cremallera » Hasta 40 mm de didmetro « Tope hidraulico para « Conectividad de red
rango de trabajo y versatilidad de la ALFA 500, le « Sujecion de material « Tope extractor hidraulico sujecion de material » Puerto USB
o ; mediante pinza neumatica  « Movimiento horizontal eje « Facil e intuitivo
permitiran afrontar el procesado de llantas eficaz- » Material guiado mediante Y accionado por servomotor disefio en entorno
mente con unos costes dptimos. rodillos laterales y husillos a bolas grafico
» Desperdicio de 130mm  Asistencia remota a
* Precision+/- 0,25mm través de internet
+/-0,15mm /m

Las barras son empujadas mediante un carro con
pinza para sujecion del material de hasta 12 m, el
cual es guiado en todo momento mediante rodillos
laterales neumaticos. La linea dispone de un
cabezal triple de punzonado de hasta 40 mm de

didmetro, un cabezal de marcado en opcién y una
unidad de corte para material de hasta 500x20 mm.

Software Line Pro

Importacion de ficheros dxf/dstv
Nesting para optimizacion

de material y recursos

Unidad de taladro vertical

Max. potencia de taladro: 13 Kw.
Portaherramientas: ISO 40

(IS0 50 disponible opcinalmente).

Didmetro max. : 40 mm para portaherramienta ISO 40
Velocidad de giro de 120 a 1.500 rpm

Lubricacion interna por la cafia mediante MQL
Vélido para brocas de metal duro y acero rapido.

Marcado

Tipo roldana

Fuerza de marcado de 80 Kn
Disponibles 40 caracteres de 10x14 mm
Controlado por CNC

Corte giratorio
Corte de llantas desde
-450 hasta +45°

length
CNC controlled




Alfa 500

ALFA 500

Ndmero de punzones horizontales 3 3 Punzén Matriz
Cabezal triple (mm) 31/31/31 31/40/31 Central 31 8/31A N° 5
Llanta minima 50x5 mm 50x5 mm Central 40 8/4L0A N° 8
Llanta maxima 500x15/400x20 mm 500x15/400x20 mm Laterales 8/31A NO 5
Marcado roldana roldana i o
NUmero de caracteres 40 40 Ala vertical 8/31A N®3
Diametro maximo por espesor en punzoén central 31x20 mm 40x20 mm
Fuerza de punzonado en punzén central 1100 Kn 1100 Kn
Didmetro maximo por espesor en punzones laterales 31x20 mm 31x16mm
Fuerza de punzonado en punzones laterales 825 Kn 660 Kn
Fuerza de corte 1870 Kn 1870 Kn
Longitud hasta 12 m hasta 12 m
Capacidades basadas en resistencia
de material de 45 kg./mm?
17440
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PROCESADO DE LLANTAS

Alfa 500/150

Linea automatica controlada por CNC para el
punzonado y corte de llantas y dngulos. Gracias a la
posibilidad de equipar esta maquina con una unidad
de marcadoy de una unidad de corte giratorio la linea
ALFA 500/150 se convierte en una solucién muy
versatil. Debido a ello, esta especialmente dirigida
a los fabricantes de estructuras metalicas.

Las barras son empujadas mediante un carro con
pinza para sujecion del material de hasta 12 m de
longitud, el cual es guiado en todo momento mediante
rodillos laterales neumaticos.

La linea dispone de un cabezal simple de punzonado
de hasta 31 mm de didmetro para el ala vertical de
los angularesy de un cabezal triple de punzonado de
hasta 40 mm de didmetro para las llantas y el ala
horizontal de los angulos. Asimismo, existe la
posibilidad de instalar un cabezal de marcado en
opcion. Finalmente, la exclusiva unidad de corte para

llantas de hasta 500 mm de ancho x 15 mm de
espesor y angulares de hasta 150x150x15 mm
incorpora en una misma estacion el corte de llantas
y angulares.
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES

UNIDAD DE |
ALIMENTACION
e Carro accionado por

servomotory sistema e Tres punzones

pinén cremallera

e Sujecion de material
mediante pinza
neumatica

e Material guiado
mediante rodillos
laterales

UNIDAD DE
PUNZONADO

UNIDAD DE
PUNZONADO EN
ALA HORIZONTAL

distintos * Hasta 31 mm de
seleccionables didmetro
por control * Tope extractor

e Hasta 40 mm de hidraulico
didmetro e Movimiento vertical

e Tope extractor accionado por cilindro
hidraulico hidraulico con

* Movimiento

EN ALA VERTICAL
e Punzonado simple

servovalvula y husillos estacion
horizontal eje Y a bolas
accionado por
servomotor y husillos
a bolas

UNIDAD DE CORTE  UNIDAD DE

e Corte de llantas CONTROL
a cizalla e Control PC basado
e Corte de angulares  en Windows
acizalla e Conectividad de
e Tope hidraulico red
para sujecion de e Puerto USB

material * Facil e intuitivo
* Sistema patentado disefo en entorno
para corte de dngulos  grafico
y llantas en la misma e Asistencia remota
a través de internet

-q‘f‘i!'-"ﬁh"i:ﬁmf ]

Software Line Pro

Importacion de ficheros dxf/dstv
Nesting para optimizacion

de material y recursos

Cargador automatico
Maneja perfiles de
hasta 12m
Controlado por CNC.

Unidad de taladro vertical

Max. potencia de taladro: 13 Kw.
Portaherramientas: ISO 40

(ISO 50 disponible opcinalmente).

Didmetro max. : 40 mm para portaherramienta ISO 40
Velocidad de giro de 120 a 1.500 rpm

Lubricacion interna por la cana mediante MQL
Valido para brocas de metal duro y acero rapido.

Corte giratorio
Corte de llantas desde
-45° hasta +45°

Marcado

Tipo roldana

Fuerza de marcado de 80 Kn
Disponibles 40 caracteres de 14x6 mm
Controlado por CNC



Alfa 500/150

ALFA 500/150 Punzdn Matriz
> I 3 Central 31 8/31A N° 5
Nudmero de punzones horizontales
Central 40 8/40A N° 8
Cabezal triple (mm) 31/31/31 31/40/31 entre / .
Llanta minima 50x5 mm 50x5 mm Laterale.s 8/31A NS
Llanta maxima 500x15/400x20 mm 500x15/400x20 mm Ala vertical 8/31A N®5
Marcado roldana roldana
Nimero de caracteres 40 40 'TABLADEGRAMILES
Didmetro maximo por espesor en punzon central 31x20 mm 40x20 mm Cabezal triple vertical (eje Y). Medidas en mm.
Fuerza de punzonado en punzén central 1100 Kn 1100 Kn Triple 31/31/31  Triple 31/40/31
Didmetro maximo por espesor en punzones laterales 31x20 mm 31x16mm L D mi D mi
Fuerza de punzonado en punzones laterales 825 Kn 660 Kn & min.
Angulo minimo (mm] 40x40x4 40x40x4 <=50 14 14
Angulo maximo (mm) 150x150%15 150x150x15 51-100 23 28
NUmero de punzones verticales 1 1 101-150 31 36
Didmetro maximo por espesor en punzoén vertical (mm) 31x13 0 28x15 31x13 0 28x15 _
EEEZ: 32 Egjgzonado en punzon SEEEE fg';]OKI;n 1323 i: Punzonado vertical (eje X). Medidas en mm.
Longitud hasta 12 m hasta 12 m L D min.
<=60 14
Capacidades b_asadas en resistzencia 61-70 17
de material de 45 kg./mm 71-105 24
101-150 I
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PROCESADO DE LLANTAS

Alfa PLUS

Linea automatica para el punzonado y corte de llantas
de hasta 40 mm de espesor. La ALFA PLUS le
permitira realizar trabajos reservados hasta ahora a
otro tipo de tecnologias mas carasy lentas. Ademas,
existe la opcion de montar una unidad de marcado y
un cabezal de punzonado triple, de forma que pueda
configurar la solucién que mejor cumpla con sus
necesidades.

Las barras son empujadas mediante un carro con
pinza para sujecion del material de hasta 12 m, el
cual es guiado en todo momento mediante rodillos
laterales neumaticos. La linea dispone de un cabezal
de punzonado de hasta 40 mm de didmetro, un
cabezal de marcado en opciény una unidad de corte
para material de hasta 500x40 mm.
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES

UNIDAD DE ALIMENTACION

» Carro accionado por
servomotor y sistema
pinén cremallera

 Sujecion de material
mediante dos pinzas
neumaticas

» Material guiado mediante
rodillos laterales

UNIDAD DE PUNZONADO UNIDAD DE CORTE
e Hasta 40 mm de didmetro < Corte de llantas a
« Tope extractor hidraulico cizalla
» Movimiento horizontal eje = Tope hidraulico para

Y accionado por servomotor  sujecion de material
y husillos a bolas

UNIDAD DE CONTROL

» Control PC basado
en Windows

» Conectividad de red

* Puerto USB

 Facil e intuitivo
diseno en entorno
grafico

» Asistencia remota a
través de internet

SR A

Cargador automatico
Maneja perfiles de
hasta 12m
Controlado por CNC.

. Cabezal de punzonado triple

Cabezal de 3 punzones
seleccionables por control
Maximo didmetro

hasta 40 mm

Unidad de taladro vertical
Max. potencia de taladro: 13 Kw.
Portaherramientas: ISO 40

Marcado
Tipo roldana
Fuerza de marcado

(IS0 50 disponible opcinalmente). de 80Kn

Didmetro max. : 40 mm para portaherramienta ISO 40 Disponibles 40 caracteres
Velocidad de giro de 120 a 1.500 rpm de 10x14 mm
Lubricacion interna por la cafia mediante MQL Controlado por CNC

Vélido para brocas de metal duro y acero rapido.

Software Line Pro
Importacion de ficheros
dxf/dstv

Nesting para optimizacion
de material y recursos



Alta PLUS

ALFA 500/165T ALFA 500/220T

Ndmero de punzones

Llanta minima
Llanta maxima
Longitud
Espesor maximo

Maximo diametro por espesor

en punzén central (mm)

Fuerza en el punzon central
Maximo didametro por espesor
en punzones laterales (mm)
Fuerza en punzones laterales

1

100x10 mm

500x30 mm

hasta 12 m
30 mm

40x30
1650 Kn

MODELOS

3

100x10 mm

500x30 mm

hasta 12 m
30 mm

40x30
1650 Kn

31x28
1230 Kn

1

100x10 mm

500x40 mm

hasta 12 m
40 mm

40x40
2200 Kn

3

100x10 mm

500x40 mm

hasta 12 m
40 mm*

40x40*
2200 Kn

31x31 mm
1650 Kn

*Deben retirarse los punzones laterales

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?

ALFA500/165T ALFA 500/220T
Punzén Matriz Punzén Matriz
Central 40 10/40 N°10 10/40 N° 10
Laterales 10/26 N°8 10/26 N° 8
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PROCESADO DE ANGULOS

Para aquellos clientes que requieran procesar un gran volumen de angulares de forma rapida y eficaz
optimizando costes, GEKA pone a su alcance la solucion mas asequible para el punzonado y corte de angulares
de forma totalmente automatizada. Los constructores de estructuras metalicas, de torres de transmision de
electricidad y telecomunicaciones, torres en general, postes para catenarias, asi como de cualquier estructura
que requiera de un gran volumen de angulares, veran en nuestras soluciones un gran aliado para su negocio.

ANGLE PROCESSING

C2PL 65 C2PL 80 DPS 150 ALPS 150 ALPS 160
L minimo * 40x40x4 mm * 40x40x4 mm 35x35x4 mm 35x35%4 mm 35x35x4 mm
L maximo 65x65x7 mm 80x80x8 mm 150x150x15 mm 150x150x15 mm 160x160x16 mm
Llanta minima - - - 50x5 mm 50x5 mm
Llanta maxima - - - 150x15 mm 160x16 mm
U minima - - - 60x30 mm 60x30 mm
U maxima - - - 120x60 mm 120x60 mm
Marcado - - Roldana Casette Casette
Caracteres - - 40 5x10 /40 5x10 /40
N° punzones 2 (1 por ala) 2 (1 por ala) 4 (2 por ala) 6 (3 por ala) 6 (3 por ala)
Didmetro maximo 18 mm 25 mm 31 mm 31 mm 31 mm
Potencia de punzonado 170 Kn 340 Kn 600 Kn 730 Kn 730 Kn
Potencia de estacion de corte 350 Kn 650 Kn 1900 Kn 1900 Kn 2500 Kn

Velocidad de alimentado
Tolerancia de posicionado

programable hasta 36 m / min
+/- 0,25 mm +/- 0,15 mm/m

*opcionalmente 30x30x3 mm

Capacidades basadas en resistencia de material de 45 kg./mm?2

C2PL 65 - C2PL 80
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ALPS 150 - ALPS 160
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PROCESADO DE ANGULOS
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES

C2PL 65 - C2PL 80

La finalidad de la C2PL es solventar las
necesidades de punzonado y corte de forma
totalmente automatizada y en un solo
proceso para los angulares. De esta forma,
se obtiene en un solo paso el producto
final, ya cortado y punzonado, aumentando
la productividad y eficacia notablemente,
a la vez que reduciendo costes y obteniendo
una ventaja frente a sus competidores.

OPCIONES

La familia C2PL nace para ofrecerle una
solucion al mejor coste para sus
necesidades de punzonado y corte de
angulares de forma totalmente
automatica. Se trata de una solucién Unica
y exclusiva de Geka que le introduce en las
lineas automaticas con una gran relaciéon

calidad precio.

Cargador automatico
Valido para perfiles de hasta 12m
Controlado por CNC

Software Line Pro

Importacion de ficheros dxf/dstv
Nesting para optimizacion

de material y recursos

UNIDAD DE ALIMENTACION

e Rueda tractora con
servomotor

e Medicion por encoder
independiente

UNIDAD DE PUNZONADO

e Un punzdn por cada ala
e Gramil ajustable
e Tope extractor hidraulico

UNIDAD DE CORTE
e Corte simple sin
desperdicio
e Facily rapido
acceso para
cambio de cuchillas

UNIDAD DE CONTROL
e Unidad de control de
un eje
e Pantalla tactil de color
e Tarjeta compact flash
para almacenamiento
de informacién




C2PL 65 - C2PL 80

C2PL

L minimo*

L maximo

Didmetro maximo
Potencia de punzonado
Potencia de corte

Gramil

Length

Velocidad de alimentado
Tolerancia de posicionado

65 80
40x40x4 mm 40x40x4 mm
65x65x7 mm 80x80x8 mm

18 mm 25 mm
170 Kn 340 Kn
350 Kn 650 Kn
20 - 40 mm 20 - 50 mm
12 m

programable hasta m/min
+/- 0,25 mm +/- 0,15 mm/m

*Opcionalmente 30x30x3 mm

1205

Capacidades basadas en resistencia de
material de 45 kg/mm?

11612

Gramil Y/Z

C2PL65 C2PL80
Punzén Matriz Punzén Matriz
P20 N°2 P20 N°2

TABLA DE GRAMILES

C2PL 65 C2PL 80
Gramil minimo (Y/Z)=E+14.5 (min. 20 mm)
Gramil maximo 40 mm 50 mm
D=14.5 mm
E depende del material
Gauge=E+D

1570
1080

2650




PROCESADO DE ANGULOS

DPS

Se trata de una solucion orientada a cubrir
las necesidades de punzonado, marcado y
corte de angulares de tamano medio.
Controlada enteramente mediante CNC, la
DPS le permitird procesar grandes
volumenes de angulares de forma rapida,
eficazy precisa. Gracias a la gran variedad
de opciones que GEKA pone a su
disposicion, podra equipar su linea de
acuerdo a sus necesidades especificas.

OPCIONES

W
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES

UNIDAD DE |
ALIMENTACION

* Rueda tractora con
servomotor

* Medicion por
encoder indepen-
diente

* Equipada con una
unidad a la entrada 'y
otra a la salida de la
linea

UNIDAD DE
PUNZONADO

e Dos punzones
distintos por ala

e Hasta 31 mm de
didmetro

e Tope extractor
hidraulico

e Gramil controlado
por CNC

UNIDAD DE
CORTE

e Corte simple sin
desperdicio

e Facil y rapido
acceso para el
cambio de
cuchillas

UNIDAD DE
CONTROL

e Control PC basado
en Windows

e Conectividad de red

e Puerto USB

» Facil e intuitivo
disen en entorno
grafico

* Asistencia remota
a través de internet

2 - Software Line Pro

~— Importacion de ficheros dxf/dstv
Nesting para optimizacion
de material y recursos

o # L.

Cargador automatico

Y ‘. Vélido para perfiles
s S0 dehastal2m
1 Controlado por el CNC

3)

Marcado

Tipo roldana
Fuerza de marcado
de 80 Kn
Disponibles 40

caracteres de 10x14 mm

Controlado por CNC

Sistema de aprovechamiento total de material
Activado automaticamente

Controlado desde el CNC

La Ultima pieza a procesar por el sistema 0 waste
debe tener al menos una longitud de 400 mm

o nll

Sistema de descarga de material

Rodillos motorizados accionados vmediante CNC
Vuelco automaético para evacuaciony

clasificacion de material de hasta cinco referencias
Valido para perfiles de hasta 12 m



DPS

TABLA DE GRAMILES

A B W
8/31A N° 5 o
Angulo minimo (mm) 35x35x4 mm 7611 170001% ;Z $$
Angulo méximo (mm) 150x150x15 mm 101-150 mm 37 mm
Marcado roldana .
Numero de caracteres 40
Numero de punzones 4 (2 por ala)
Didmetro maximo (mm) 31x15 0 28x15
Fuerza de punzonado (Kn) 600 Kn
Fuerza de corte (Kn) 1900 Kn
. 200200
Longitud 12m
Velocidad de alimentacién | programable hasta 36 m/min X
Tolerancia de posicionado | +/- 0,25 mm +/- 0,15 mm/m s
Capacidades basadas en resistencia SECCTON AA SEES
de material de 45 kg./mm?
30 ) 30 ) 30 , 50 L) 0
POSTION OF FALLNG HOLER l_:'—_l
2461 POSDIN FREND O CADA F:::‘FF"-“EW POSIEN FREND DE CADA L:—
[ E e B EXIT OF MATERIAL i 0
B 0 B —8-0 B8—18 B B . I_mc— = | = ! | s S
| | |
J sl s
DIMENSIONS DEPENDING ON CUSTOMER NEEDS
MEDDAS A GUSTO DEL CONSUMDOR
;g 7;6 200 ,;5 7;6 0 ,/E 7§§ 70 /E 7§§ U0 ;g 7;6
L) 7 5 s 75
EXIT OF MATERAL
F13 F F13 - | - | 13 F13 F — F13 F—1
=t —— -t e ——
) ) 840 ) 8 80 ) )




PROCESADO DE ANGULOS

GAMMA TRACTION 100

GAMMA TRACTION 100 es la nueva linea de Geka Automation
para el procesado de perfiles angulares con sistema de avance
de material mediante pinza. Esta version esta disefiada para
satisfacer las necesidades de punzonado, marcado y corte de
angulares de tamano medio y pequenos.

Entre sus novedades destacan el nuevo sistema de traccion
con pinzay carro alimentador, combinado con las dos unidades
de punzonado y con gramil servo controlado para cada ala,
que le dota de la maxima precision, marcadora neumatica de
impacto, cargador automatico, sistema automatico de
descarga, punzonado doble, marcado, nuevo software Line
Pro y una moderna unidad de control B&R de ultima
generacion.

OPCIONES

Detalles

ALIMENTACION DE
MATERIAL

¢ Material sujeto y empuja-
do con pinza

e Sistema de traccién con
pinzay carro alimentador

UNIDAD DE PUNZONADO UNIDAD DE CORTE

* 2 punzones(1/ala)
e Gramil ajustable CNC
* Tope hidraulico

e Corte limpio sin
desperdicio

e Acceso facily
rapido a las
cuchillas para un
cambio rapido de
las mismas

PUNZONADO DOBLE

e 4 punzones (2/ala)

e Gramil ajustable CNC
e Tope hidraulico

UNIDAD DE MARCADO

¢ Controlado desde CNC
e Unidad de marcado de
impacto (resiste en la
galvanizacién y pintura)

¢ Extremadamente rapido
y fiable

SOFTWARE LINE PRO

¢ Importacion de archivos
dxfy .dstv

¢ Nesting para optimizacion
de empleo de material

E‘ TABLA DE GRAMILES

Gramil Min (Y/Z)=E+D (min. 20 mm / 3/4")

Gramil Max. 85mm/ 311/32"

FB" D=145mm/.57"
E = espesor de material (mm)
GRAMIL Y/Z Gramil=E +D

UNIDAD DE CONTROL

e Control del PC basado en Windows

¢ Pantalla tactil

e Asistencia remota a través de internet
* Puerto USB

e Interfaz de usuario simple e intuitiva




PROCESADO DE ANGULOS

GAMMA TRACTION 100

CARACTERISTICAS

GAMMA TRACTION 100

L minimo

L maximo

Longitud maxima de perfiles
N° punzones

Didametro maximo

por espesor punzonable
Marcado

Potencia de punzonado
Potencia de estacion de corte

35x35x4
100x100x10

12

Hasta 4 (2 por ala)

31x10
Impacto
490
1.470

6550

1240

14585

12000

1920

1150

22375
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PROCESADO DE VIGAS

SIGMA 110 petails

UNIDAD DE TALADRO PISADOR PORTAHERRAMIENTAS INTERFAZ DE USUARIO
Sistema completo para el taladrado, roscado, fresado y
marcado de vigas, con control numérico y programable por ¢ Unidad de taladro de e El perfil se sujeta a la e Cambiador automatico e Control del PC basado en Windows
control PC. gran alcancey mesa por medio de un de 5 herramientas
confiable pisador vertical e Pantalla tactil
SIGMA 110 Representa la ultima novedad en desarrollo *15 k.W _de potencia . . . . . .
tecnolégico de Grupo GEKA . . MO.V|m|ento.de la o EL pl;;ador es conlduado e Asistencia remota a través de internet
£ ot ite talad . (ademas d unidad mediante una mediante dos guias
s un sistema que permite tatadrar vigas (ademas ae columna de doble lineales verticales e Puerto USB

angulares, canales en U, placas y tubos cuadrados y
rectangulares) de hasta 1m de altura y que ademas, lleva una gran fuerza
incorporada la posibilidad de rotacion por 4 ejes. SIGMA es e Aceleracion del eje X
rapida (40 m/min y aceleracion extrema de 3 m/s2), potente ultra rapida

(con un taladro de 15 kW) y versatil (cambiador de 5
herramientas).

guiado, dotandola de

OPCIONES

UNIDAD GIRATORIA

e Gira vigas largas y pesadas (de
hasta 600 mm de alturay 12 m
de longitud)

¢ No son necesarias ni gruas ni
cualquier otro dispositivo de
elevacion

¢ La unidad giratoria esta
totalmente controlada por la
unidad de control de Sigma 110
y es accionada de forma
hidraulica

SOFTWARE LINE PRO
* Importacion de archivos .dxfy.dstv
* Nesting para optimizacién de empleo de material




PROCESADO DE VIGAS

SIGMA 110

CARACTERISTICAS

Altura maxima de perfiles
Longitud maxima de perfiles

Tipo de perfiles

Potencia husillo

NUmero de herramientas
Diametro maximo

Porta herramientas
Rotacion de perfiles

Operaciones

1000 mm
12m
Vigas, angulares, perfiles en U,
tubos cuadaros y rectangulares, placas
15 (max.] / 11 (nominal] kW
5
32 mm
SK 40
Si

taladrado, roscado, fresado y marcado

4000

1900

4000

1990

3923

4000

12000




SOLUTIONS
GAMA DE PRODUECTOS



SOLUTIONS

SOLUTIONS

ACCESORIOS ESTANDAR DE SERIE

e Equipo de punzonado estandar.

e Entallado rectangular estandar.

e Equipo de corte de redondos y cuadrados
e Equipo de corte de L 90° estandar

e Equipo de corte de llantas

ACCESORIOS OPCIONALES STANDAR

e Corte de perfilen T.

e Corte de varilla redonda y cuadrada

e Corte de perfilen U e |

¢ Tope de barras y perfiles con disparo eléctricoy modulo prolongador
e Punzonado didmetro mayor hasta 100 mm

e Entallado triangular

e Entallado rectangular Microcrop

e Entallado de garras

e Entallado de tubos

e Tope hidraulico de angulos y llantas

e Punzonado en ala y alma perfiles U 40 a 80 mm:
* Tope neopreno:( =elastico/de elastémero)

e Punzonado extremo de tubo

e Flip Stop

* Entallado de rejillas (montado en maquina

e Plegadora estandar (En zona de punzonado)

e Plegadora dos posiciones transversal y paralela
e Mesa multitope

e Punzonado hasta didmetro 160 mm



SOLUTIONS

SOLUTIONS

ACCESORIOS ESPECIALES

Mas de 8.000 referencias distintas fabricadas nos aportan la experiencia y el conocimiento necesarios para
poder disenar casi cualquier accesorio o equipo opcional a medida de las necesidades de cada cliente.

Los siguientes ejemplos son sé6lo una pequena muestra de
las herramientas y accesorios que Geka puede suministrar:

¢ Redondeado y punzonado en extremo de tubo aplastado
e Punzonado de perfiles

e Punzonado oblongo especial Ly U.

e Entallado llavin en U

e Entallados especiales segun plano.

e Punzonado multiple

e Corte y punzonado de pletina

e Punzonado en forma de flor

e Redondeado equinas y punzonado

e Punzdn + matriz corte pletina

e Corte y entallado especial

e Corte, entallado y dos punzonados

e Punzonado tubo = Numero 30

e Punzonado doble en UPN

e Punzonado en entallado

e Punzonado + embuticion

e Redondeado llanta + 2 punzones

e Redondeado llanta + 4 punzones

e Corte recto y punzonado

e Entallado de rejillas con punzén y matriz n® 13
e Entallado de rejillas con punzén y matriz n® 13 con pisador
e Entallado triple de rejilla

e Punzonado guiado

e Obtencion de arandelas

e Entallado pletina para perfil T

¢ Pisador elastico Hydracrop

e Pisador elastico Micro-mini

e Corte de cadena

e Plegado de varillas

¢ Redondeado de llantas / Recto + punzonado




punzones y matrices
punches and dies

¢ SISTEMA DE CENTRADO. Antes de comenzar el trabajo, debe comprobarse
la alineacion del punzén con su matriz, haciéndolo descender lentamente con
movimientos intermitentes del pedal y asegurdndose de que esta
perfectamente alineado y centrado en el interior de la matriz.

¢ DIAGRAMA DE PUNZONADO. El diagrama permite conocer la capacidad
maxima de punzonado en los diferentes espesores.Todas las caracteristicas
expresadas en este CATALOGO se refieren a material de 45 Kg. de resistencia
por mm?2 y para maquina standard GEKA.

e CUIDADO DE LAS HERRAMIENTAS DE PUNZONADO. Estos accesorios
deben cuidarse con esmero, teniendo en cuenta que el trabajo de la
punzonadora exige un gran esfuerzo a los mismos. Debe tenerse en cuenta que
la matriz puede reafilarse como las cuchillas y que la buena conservacion del
filo cortante de la matriz, aumenta la duracién del punzén.

Para evitar la rotura del punzén, es importante engrasarlo abundantemente y, al
sacarlo del material, colocar el tope superior en posicion horizontal y
ligeramente ajustado al material a punzonar.

SOLUTIONS

¢ CENTERING SYSTEM. Before starting work, the punch must be lined up with
the die, by lowering it slowly with intermittent pedal movements and checking
that it is perfectly lined up and centered inside the die.

* PUNCHING GRAPH. The graph permits the finding of the maximum punching
capacity at different thicknesses. All the characteristics specified in this
CATALOGUE concern material with a resistance of 45 kg/mm2 and standard
GEKA machines.

¢ CARE OF THE PUNCHING TOOLS. Special attention should be given to these
accesories. Cutting conditions should be perfect to avoid brakages. We would
point out that the die can be sharpened like the blades, and that careful
maintenance of the cutting edge of the die increases the life of the punch.
Freely lubricate the punch to avoid breakage.

To avoid breakage of the punch when removing it from the workpiece, place the
stripper in a horizontal position and slightly tighten the workpiece.

¢ No punzonar nunca un diametro inferior al grueso.

Tm. de la maquina

® Max. Grueso a punzonar =
o Tm. de la tabla

¢ Fuerza para punzonar = grueso x tm. de la tabla

¢ Holgura recomendada entre punzén y matriz = 10% del espesor del material

* Neve punch a diameter less than the thickness.

Tm. of the machine

¢ Max. Punching Thickness =
unehing i Tm. of the table

¢ Punching force = Thickness x tm of the table

¢ Play recommended between punch and die = 10% thickness of the material
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Diagrama de punzonado.

Punching graph.
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Diagrama para el juego entre @ punzén y @ matriz.

Sketch showing clearance between punch and die.



SOLUTIONS

punzones y matrices
punches and dies

B @D
g I w :L I J:
MOD. i’ 1 1
1 * 2** max. | max. = 1 * 2**
N.° (0] ] A B C D E
MICROCROP
5/27 v 27 20 27 53 30,5 5 v 50,8 | 25
MINICROP - MULTICROP
HiREECHCEEUD 6 v 28 21 28 58 31,5 6 v 46 | 28,5
P50 - PUMA 50 - 70
BENDICROP 8/31 4 31 22 31 64 35 5 v 50,8 | 25
6 v 28 21 28 58 31,5 6 v 46 | 28,5
HYDRACROP 55 - 80 - BENDICROP 85 6 v 28 21 28 58 31,5 6 v 46 | 28,5
PUMA 55 - 80 8/31 v 31 22 31 o 35 5 v 50,8 | 25
8/40 v 4 40 29 40 43,5 8 v v 60 32
HYDRACROP 100 5 v 50,8 | 25
8/31 v v 31 22 31 64 35
PUMA 100 8 v 60 32
HYDRACROP 110 5 4 50,8 | 25
CRO 8/31 v v 31 22 31 35
PUMA 110 64 8 v 60 32
8/40 v v 40 29 40 43,5 10 v v 73 32
HYDRACROP 150 - 165 5 v 50,8 | 25
10/26 v v 26 15 31 35
HYDRACROP 200 - 220 — 8 v 60 32
PUMA 150 - 165 8 v 60 32
10/40 v v 40 29 40 43,5
PUMA 150 - 165 10 v v 73 32
—— —— L]
. Punzonado @s. mayores / Large @ Punching / Poingonnage de grands Js. ’ gtanzen von grossen 5
MICROCROP @36 11 v v 36 26 50 58 54 8 v v 60 32
MINICROP - MULTICROP
11 v 4 50 35 50 54 11 v v 78
BENDICROP
HYDRACROP 50 - 70 - 100
v v v v
HYDRACROP 55 - 80 - 110 ) 12 75 53 75 58 79 12 100 | 28,5
o
PUMA 50 - 70 - 100 iy
Q 13 v 4 100 | 70 100 104 13 v v 125
PUMA 55 - 80 - 110
HYDRACROP 150 - 200 - 165 - 220 11A v v 50 35 50 54 11 v v 78
PUMA 150 - 200 - 165 - 220 12A v v 75 53 75 73 79 12 v v 100 | 28,5
13A v v 100 | 70 100 104 13 v v 125

*1 Spain, Latin America, Denmark, Australia, Saudi Arabia, Africa. **2 Rest of the world




SOLUTIONS

. punzones y matrices




SOLUTIONS
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SOLUTIONS

. punzones y matrices
- punches and dies

-mmw




SOLUTIONS

~ punzones y matrices
~ punches and dies
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DATOS TECNICOS

INFORMACION ADICIONAL

CONTENIDO

CALCULOQS de POTENCIAS DE CORTE EN PUNZONADO

CALCULOS de POTENCIAS DE CORTE EN ANGULOS Y PERFILES
CALCULOQS de POTENCIAS DE CORTE EN VENTANA DE LLANTAS
ESFUERZOS DE CORTE en MICROCROP, MINICROP, MULTICROP

ESFUERZOS DE CORTE en HYDRACROP

CARACTERISTICAS de cizallas/punzonadoras hidraulicas de 1 cilindro
CARACTERISTICAS de cizallas/punzonadoras hidraulicas de 2 cilindros

CARACTERISTICAS de punzonadoras hidraulicas
CARACTERISTICAS de punzonadoras hidraulicas portétiles
TABLAS de Alturas de Trabajo

TABLAS de Dimensiones - Pesos y Volimenes

Datos de maquinas MIcrocrop, Minicrop y Multicrop en PUNZONADO

Datos de maquinas Hydracrop y PUMA en PUNZONADO
Datos de maquinas P.P.- 50 con base tipo GOOSENEK
Datos de maquinas P.P.- 50 con base tipo PRENSA

Datos del PUNZONADO ESTANDAR

Datos del PUNZONADO HASTA @100 mm

Equipamiento de maquinas en PUNZONADQ ESTANDAR
Equipamiento de maquinas en PUNZONADO hasta @100 mm
Detalles figura base matriz GOOSENEK

Desplazamiento base GOOSENEK con matrices excéntricas
Punzonado excéntrico

Punzonado de tubo al extremo

Punzonesy matrices para entallar muescas

Cuchillas para corte de perfiles en ventana de barras
ENTALLADO TRIANGULAR

Capacidades méaximas para CORTE DE GARRAS
ESFUERZOS EN PLEGADO DE CHAPA

ABACO PARA EL CALCULO DE ESFUERZOS DE PLEGADO



INFORMACION ADICIONAL

CALCULOS de POTENCIAS DE CORTE EN PUNZONADO

POT.=pxex?d
POTENCIA = perimetro x espesor x resistencia al corte
KGS = mm x mm x kg/mm2

KGS. /1000 = Tns.

PERIMETROS DE FIGURAS MAS COMUNES (en mm.)

a
p=nxD p=4.a
a b
T 732
b .
b P=2a+2b a=ba

]

POTENCIA = perimetro x espesor x resistencia al corte

POT.=pxex?d

KGS = mm x mm x kg/mm2

KGS. /1000 = Tns.

6 RESISTENCIA A LA ROTURA MAS USUALES

COBRE 22 Kg / mm2
CHAPAS DE BAJO CONTENIDO EN CARBONO 38 Kg / mm2
ACERO COMUN 45Kg / mm2
ACEROS INOXIDABLES 85 Kg / mm2

Si la potencia de corte necesaria es superior a la de
maquina, se puede disminuir la potencia de trabajo |
dando al corte forma de tejado s/ figura.




INFORMACION ADICIONAL

CALCULOS de POTENCIAS DE CORTE EN ANGULOS Y PERFILES

vy

POT.=sxd
POTENCIA = SECCION DEL PERFIL x RESISTENCIA AL CORTE
KGS = mm2 x kg/mm2

KGS. /1000 = Tns.

(Comparar el resultado con la hoja de esfuerzos de corte de las méaquinas)

SECCIONES DE LOS PERFILES

Para saber el valor de la seccidn de los perfiles angulares, basta con ver en el pranluario a tabla de perfiles
el valor correspodiente. (dato aportado por el comité de normas).

De no disponer este dato, su calculo puede reaflizarse mediante descomposicidn en dos rectangulos y su-
mando sus correspodientes areas.

100

] 10

A1=100X10=1000 mm2
A2=90X10=900 mm2
A =1000 + 900 = 1900 mm?2

En la ventana de redondos o cuadrados utilizar el mismo procedimiento, si el perfiles una U o T, bien con el
prontuaria o bien con la descomposicion en areas sencillas, el caculo de potencias es muy exacta.



INFORMACION ADICIONAL

CALCULOS de POTENCIAS DE CORTE EN VENTANA DE LLANTAS

Tenerlo en cuenta que el material queda cortado cuando la cuchilla sobrepaso 1/3 de grueso de la llanta.

1/3 . e
log. X

( X puede variar entre 1°y 10° dependiendo del modelo de maquinay grueso de llanta a cortar)

POT.=pxex?d
POTENCIA =LONGITUD EN ESE INSTANTE x ESPESOR DE LA LLANTA x RESISTENCIA AL CORTE
KGS = mm x mm x kg/mm?2
KGS. /1000 = Tns.

( Comparar el resultado con la hoja de esfuerzos de corte de las maquinas)



INFORMACION ADICIONAL

ESFUERZOS DE CORTE en HYDRACROP

Fé
F1 F3 0
|

F &
F1 F2 F3 F4 F5
HYDRACROP 55 56,5 405 11 56 62
HYDRACROP 80 83 56,5 185,5 71 82,5
HYDRACROP 110 110 67 206 79,5 106,5
HYDRACROP 165 163 110 363 136 193
HYDRACROP 220 200* 110 363 136 193

(tons)

-
Il

P =265Kg/cm? *P =275 Kg / cm?



INFORMACION ADICIONAL

TABLAS de Dimensiones - Pesos y Volimenes

A B c D E F G H | J K L M

HYDRACROP 55 S 31 6 1205 57 137 33 81 208 215 2 6 45 105
HYDRACROP 55 SD 31 65 120,5 57 137 33 81 208 27,5 24 b4 45 105
HYDRACROP 80 S 31 65 123 b4 144 31 89 234 26,5 47 b4 45 105
HYDRACROP 80 SD 31 65 123 64 144 31 89 234 26,5 47 64 45 105
HYDRACROP 110 S 37,5 79 140,5 79 161 40 96 256 32,5 48,5 64 51,5 105
HYDRACROP 110 SD 975 79 1405 79 181 40 9% 256 325 485 64 515 105
HYDRACROP 165 S 37,5 85 158 79 200 35 104 372 27 42 b4 65 125
HYDRACROP 165 SD 37,8 85 158 79 200 35 104 372 27 42 73 65 125
HYDRACROP 220 S 37,5 85 158 79 200 35 104 372 27 57 73 65 85
HYDRACROP 220 SD 37,5 85 158 79 200 35 104 372 27 57 73 65 85
PUMA55 S 31 65 1205 57 13 33 8 W 275 3% & 45 105
PUMA 55 SD 31 5 1205 57 137 33 8 23 25 3% 6 45 105
PUMA 80 S 31 65 123 b4 144 31 89 234 26,5 47 b4 45 105
PUMA 80 SD 31 65 123 64 144 31 89 234 26,5 47 b4 45 105
PUMA 110 S 37,5 79 140,5 79 161 40 96 326 32,5 4b 64 81 127
PUMA 110 SD W5 791405 79181 40 9% 326 325 kb 6k 81 127
PUMA 165 75 8 15 79 20 3 104 372 27 4k 73 65 105
PUMA 165 SD 37,5 85 158 79 200 35 104 372 27 42 73 65 105
PUMA 220 S 37,5 85 162 79 200 35 104 0 26 75 73 65 110
PUMA 220 SD 37,5 85 162 79 200 & 104 0 26 75 73 65 110
N i) P Q@ R S T U V W X Y zZ
HYDRACROP 55 S % 8 2 8 6 3 97 26 140 70 8 111 60
HYDRACROP 55 SD % 80 2 8 6 3 97 26 140 70 8 111 6
HYDRACROP 80 S 160 80 26 80 60 20 120 220 140 70 7.5 128 70
HYDRACROP 80 SD 160 80 26 80 60 20 120 220 140 70 7.5 128 70
HYDRACROP 110 S 150 80 30 94 58 36 110 262 189 70 10 141,5 80
HYDRACROP 110 SD 150 80 30 94 58 36 110 262 189 70 10 141,5 80
HYDRACROP 165 S 250 121 3% 9% 73 21 120 28 206 70 12 163 100
HYDRACROP 165 SD 250 121 36 94 73 21 120 286 204 70 12 163 100
HYDRACROP 220 S 250 121 42 93 73 20 135 372 204 75 12 163 100
HYDRACROP 220 SD 250 121 42 93 73 20 135 372 204 75 12 163 100
PUMA55 S 190 80 2 80 60 3 97 26 140 70 0 111 6
PUMA 55 SD 190 80 2 80 60 3% 97 26 140 70 0 111 6
PUMA 80 S 160 80 26 80 60 20 120 220 140 70 0 128 70
PUMA 80 SD 160 80 26 80 60 20 120 220 140 70 0 128 70
PUMA 110 S 300 80 30 87 58 29 142 262 189 70 0 141,5 80
PUMA 110 SD 30 80 30 & 58 29 142 262 189 0 0 1415 80
PUMA 165 250 121 3% 9% 73 21 120 28 2206 0 0 163 100
PUMA 165 SD 250 121 36 94 73 21 120 286 204 70 0 163 100
PUMA 220 S 300 121 42 91 73 18 155 286 204 75 0 163 100
PUMA 220 SD 300 121 42 91 73 18 155 286 204 75 0 163 100



INFORMACION ADICIONAL

TABLAS de Dimensiones - Pesos y Volimenes
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FIG. . B C D E F G H | J K L
HYDRACROP 55 S 2 350 137 70 36 49 49 97 50 6 60
HYDRACROP 55 SD 2 350 137 70 36 49 49 97 50 6 60
HYDRACROP 80 S 2 370 144 70 36 62 62 120 28 8 70
HYDRACROP 80 SD 2 370 144 70 36 62 62 120 28 8 70
HYDRACROP 110 S 2 395 161 70 57,5 48,5 48,5 110 34 10 80
HYDRACROP 110 SD 2 395 161 70 57,5 48,5 48,5 110 34 10 80
HYDRACROP 165 S 1 450 200 75 125 70 57,5 49,5 49,5 120 16 14 100
HYDRACROP 165 SD 1 450 200 75 125 70 57,5 49,5 49,5 120 16 14 100
HYDRACROP 220 S 1 470 200 o 125 75 75 57 57 135 17 18 100
HYDRACROP 220 SD 1 470 200 75 125 75 75 57 57 135 17 18 100

FIG. . B C D E F G H | J K L
PUMA55S 2 350 137 70 36 58 49 97 50 6 60
PUMA55 SD 2 350 137 70 36 58 49 97 50 6 60
PUMA B0 S 2 370 144 70 36 58 62 120 28 8 70
PUMA 80 SD 2 370 144 70 36 58 62 120 28 8 70
PUMA 110 S 2 420 161 70 87 58 44 142 27 10 80
PUMA 110 SD 2 420 161 70 87 58 44 142 27 10 80
PUMA 165 S 1 450 200 75 125 70 57,5 73 49,5 120 16 14 100
PUMA 165 SD 1 450 200 75 125 70 989 73 49,5 120 16 14 100
PUMA 220 S 1 470 156 90 66 75 65 73 81 155 21 18 100

PUMA 220 SD 1 470 156 90 66 75 65 73 81 155 21 18 100



INFORMACION ADICIONAL

Equipamiento de maquinas en PUNZONADO ESTANDAR

PUNZONADO ESTANDAR
MONATADO EN MAQUINA

KIT

EN PAQUETE DE HERRAMIENTAS

ZE

L

PUNZON  MATRIZ ADAPTADOR ADAPTADOR ADAPTADOR

Microcrop GRUPO A N6
Vil EXPORT N5
Multicrop

Hydracrop50  GRUPO A N 6

Hydracrop 80 pypoRt N 8-31
Puma 50

Puma 80

Hydracrop 110 GRUPO A N 8-31
Puma 110 EXPORT  N8-3

Hydracrop 165 NACIONAL N 10-40
Hydracrop 220

Puma 165 )
Puma 220 GRUPO B N 10-40

EXPORT N 10-40

N6
N5

N6
N5

N8
N5

N 10

N 10

N10

PUNZON

N6
N5

N6
N 8-31

N 8-31
N'8-31

N 10-40
N 10-40

N 10-40

MATRIZ

N6
N5

N8
N5

Byl —m——

PUNZON

N 8-40
N 8-40

N 8-40
N 8-40

N 10-26
N 8-31

N 10-26
N 8-31

N 10-26
N 8-31

GRUPO A:,Nacional, Egipto, Dinamarca, Sudafrica, Australia, Arabia Saudi, Sur-América,
Emiratos Arabes, Portugal, Chipre, Argelia, Tinez

SUPLE-
MENTO
MATRIZ

N8

N8

N 10
N 10

ADAPTADOR
MATRIZ

N8

N8

N5

GRUPO B: Dinamarca, Sudafrica, Australia, Arabia Saudi, Sur-América, Emiratos Arabes, Portugal, Chipre, Argelia, Tinez



INFORMACION ADICIONAL

HYDRACROP 55, 80 - PUMA 55, 80

-
TraC
ety
L L
(XRXRHIEKRA,
SRS

TIs5ET
| 715478
TieATH
7/5840

PUNZON 5-77
#-74
—< | 531

§-40

R il

MATRIZ &

§ 'MATRIZ E.|
I

-




INFORMACION ADICIONAL

HYDRACROP 110 - PUMA 110
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INFORMACION ADICIONAL

HYDRACROP 165, 220 - PUMA 165, 220

MATRIZ 5| o S WS
| 8l |M/-\TR:IZ L)
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INFORMACION ADICIONAL
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HYDRACROP 55
HYDRACROP 80
HYDRACROP 110
HYDRACROP 165

JE

60
60
73
73

INFORMACION ADICIONAL

Detalles figura base matriz GOOSENEK

DF

43
43
43
43



INFORMACION ADICIONAL

Desplazamiento base GOOSENEK con matrices excéntricas

D
&

HYDRACROP 55 S - SD
PUMA55S - SD
HYDRACROP 80°S - SD
PUMA80S - SD
HYDRACROP 110 S - SD
PUMA 110S - SD
HYDRACROP 165 S - SD
PUMA 165S - SD

16,5

16,5
19
19
19
16
20
20



INFORMACION ADICIONAL

Punzonado excéntrico

CON PUNZON Y MATRIZ DE DISPOSITIVO EXCENTRICO

CON PUNZON Y MATRIZ EXCENTRICO

'} ] E |
5 | =5 |
T
|j a 'ﬁi“.-—‘I
Cn | v |
] 1175
RN
g ) e
5] B.25

(]
HYD 55-B0 I :
Pt 5580 |
HD 10-95] | e
Pt 10-165)

@




INFORMACION ADICIONAL

Punzonado de tubo al extremo

ESQUEMA DE DESPIECE DE EQUIPO DE PUNZONADO EN EXTREMO DE TUBO
CON MATRIZ DE BULON &35mm

=

TORNILLO C/HEXAGONAL DIN933 C8.8 M16X150

9@
ARANDELA ;

=il
TORNILLO C/HEXAGONAL TUERCA M10 @

DIN933 M10X30 PUNTEADO 61/5

ARANDELA
GROWER 16

1/12 (HYDRACROP 80)

GROWER 16
ARANDELA F
PLANA 16 .
""'a__H TORNILLO C/HEXAGONAL
: DIN933 M16X35
e &P 3
S

61/2C (*)

(*) PARA TUBO REDONDO, MATRIZ 61/2C
PARA TUBO RECTANGULAR, MATRIZ 61/2D



INFORMACION ADICIONAL

ESQUEMA DE DESPIECE DE EQUIPO DE PUNZONADO EN EXTREMO DE TUBO
CON MATRIZ DE BULON &70mm

TORNILLO C/HEXAGONAL DIN933 C8.8 M16X150

ARANDELA L |

GROWER 16
ARANDELA
PLANA 16 \ &
)| 5 TORNILLO C/HEXAGONAL
= L DIN933 M16X35
TORNILLO C/HEXAGONAL |
DIN933 M10X30 PUNTEADO 61/5 = I

&

ARANDELA
GROWER 16

1/30 (MICROCROP)

61/2A (¥)

(*) PARA TUBO REDONDO, MATRIZ 61/2A
PARA TUBO RECTANGULAR, MATRIZ 61/2B



INFORMACION ADICIONAL

Punzones y matrices para entallar muescas

VALORES DE G SEGl'JN’EL
DIAMETRO DEL PUNZON

diamero (mm) G (mm)

hasta 31

mas de 31 hasta 40
mas de 40 hasta 50
mas de 50

DATOS NECESARIOS

Profundidad de entallado (A) A . G |
Ancho de entallado (B)
Grueso de chapa (C)

© 3 o o
b
!

T

Referencia de punzon

Referencia de matriz

NOTA la distancia diagonal (D) debera entrar en el didmetro del punzdn correspondiente



INFORMACION ADICIONAL

Cuchillas para corte de perfiles en ventana de barras

DIMENSIONES DE LA VENTANA
A B c D
HYDRACROP 55 190 117 170 97
HYDRACROP 80 202 127 182 107
HYDRACROP 110 220 140 200 120
250 160 230 140

HYDRACROP 165

Perfiles combinados

PERFILES MAXIMOS EN CUCHILLAS
UPN - max. IPN- max.
HYDRACROP 55 120 100 80 70-100
HYDRACROP 80 140 120 80 80 - 100
HYDRACROP 110 160 160 100 100 - 120
HYDRACROP 165 180 180 100 100 - 140
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INFORMACION ADICIONAL

ENTALLADO TRIAGULAR

DIMENSIONES GENERALES
A B C GRUESO ——
80 113 8

4 e

MICROCROP 34 56,5 / ™ ——

¥ - |
MINICROP 45 80 56,5 13 7 Fe e .

A it
HYDRACROP 55 100 70,5 141 10 & et ;__:_-_;ﬁ\ f/
HYDRACROP 80 130 92 182 12 === 1 "';53
HYDRACROP 110 130 92 182 13 be \ &
o

HYDRACROP 165 155 109 218 16 S

EJEMPLOS CHAPAS ENTALLADAS

~ - -

— b | I



INFORMACION ADICIONAL

Capacidades maximas para CORTE DE GARRAS

A B C
MICROCROP 36 60 5 40
MINICROP 45 80 5 40
MULTICROP 45 80 5 40
HYDRACROP 55 50 6 43
HYDRACROP 80 60 8 53
HYDRACROP 110 60 8 53
HYDRACROP 165 60 8 59



PLEGADO DE CHAPAS

El'eshuer2n de plegada puede ColCulorse con Ophamaciin, medonie 1o 10emui)

5

e

i,

INFORMACION ADICIONAL

Esfuerzos en plegado de chapa

L Gs’
P« [ 0 b
00oa W _
p Qe
Vo Wil
Ps peluprro de plegodo en ing
L« longyiud g plegar &n pm
O ressiencd 0 0 Iroccibn en Kginng
¥e DOCO O plEgOdo &n mm & 10000 v
&= gruesa del mptencl ga ma wis!
TASLA DE RESISTENCIAS POR TRACION
Hoderal & Molenol
bahbn g 1]
bronce fosforo 78 eshaio [
cobre F.i ocern swgxdobie ]
cobie exlrodun 5 ocero duce i
Eupro Ml 24 F? FiM &
oluming 1 F3 Fug 50
gurglumng Fy FL F1iz &0
piatn Py Il F5 Fiig 70
RADD WTEROR DEL MATERIAL

Despus del plegoda, to chopd presento un rado nlenat priiclicomente indepenciente
del espesor de B0 chopo Su woldd oprbemods s8 Coltuln mechon|e

R

5




PLEGADO DE CHAPAS

INFORMACION ADICIONAL

ABACO PARA EL CALCULO DE ESFUERZOS DE PLEGADO

- s =]
| \/ | (777771 S

acero dulce IZZZZZZZZZ]:: S G = 32 Kg/mm2
VIR|B 05108 1 (1211518 2 |25| 3 | 4|5 |6 8&8|10|1R2|[5B]|20]25
4 107(25]32
8 |15(52 16| 41|64 |92 |14
017 ]65 32| 51|73 | 15165204
212176 4216196138 17 |266
6 |27 |04 46 |72(103]128| 20 | 288
200341 13 57|83 (102] 16 | 23 |409
25142 % 66 | 82 | 128|184 (327|512
05|20 106|153 273|426 614
3516 |23 1311234 (365|526 (936
017 |26 M5 204 32 | 46 [ 819
£5175( 29 182284 (409728 13
S0 185 32 163(256(368|655( 102 | 147
551 9|36 23213351595 931 134
60110 (39 2131307 |54,6 (853 | 122 | 192 | 341
65 |08 42 196 283|504 (787 | 113 | 177 | 315
70 M7 45 263|46,8|731| 105 | 164 | 292
75 11251 49 245143,7168.2|9831 154 | 273
80 |135] 52 23 |409] 64 | 92 | 144 | 256
B3 ! 14 |55 3856028671 135 | 241
9 | 15 | S8 tn S 3641568 819 | 128 | 227
00 17 | 65 3271512737 115 | 204
10 185 71 m 465| 67 1105 | 186 | 290
1201 20| 78 426|614 96 | 170 | 266
#BO| 24 [ N 365(526|82.2] 146 | 228
170128 [ 18 433(67.7]120 | 188
210135 | 130 3515481975} 152

Las toneladas para una determinada longitud, se calculard mediante regla de tres

ejemplo:

1000 mm.
700 mm.

— X

— 853 tns, }






