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UNA NUEVA GENERACION
DE CONTROLES
PARA PLEGADORAS DE CHAPA

por Cesareo Castellanos

Ing. de C.N. de Ajial

En la década de los 60, aparecian en Europa
los primeros controles disenados especificamente
para plegadoras. Eran controles sin memoria, con
capacidad para un solo programa representado
por la posicion mecanica de unos commutadores
de décadas que se correspondia a una «palabra»
en cualquiera de los codigos mas utilizados. El
control llevaba los topes a las posiciones previa-
mente seleccionadas en los conmutadores.

EVOLUCION DE LOS C.N.

El nimero de programas y secuencias almace-
nadas eran muy limitados, generalmente un solo
programa de no mas de 10 secuencias.

La aparicién del microprocesador en la década
de los 70 revoluciond el mundo del C.N., dotando-
le de mayores posibilidades, capacidad y versatili-
dad.

El aumento de la capacidad de integracion y el
desarrollo de las técnicas de microelectronica,
permitid construir aparatos con una capacidad
creciente de posibilidades, mayor facilidad de ma-
nejo y menores volamenes.

El cambio tecnolégico ha dado sambién lugar a
un cambio en la filosofia de disefo del C.N. de
plegadora, pasando de ser un accesorio de ia ma-
quina a un elemento integrado plenamente en ia
maquina; que no se limita a posicionar unos to-
pes, a senalar unas medidas, sinc que, todos los
organos de la maquina pasan a ser controlados
por el equipo de C.N.

'PRECISION Y PROGRAMACION DIRECTA

Los nuevos controles de plegadora estan apar-
tandola de ese lugar de cenicienta de la maquina-
herramienta al que habia sido repiegada. Las cen-
tesimas de mm. no son ya un camgo vedado para
ellas y solo utilizable con tornos o fresadoras. La
precision de posicionado y el empieo de sofistica-
dos elementos hidraulicos de contmol colocan a la
plegadora de C.N. dentro de este nicleo cada vez
mas amplio de la maquinaria de grecision.

A las nuevas prestaciones —cékulo del tonela-
je, programacion de velocidades de trabajo, fun-
ciones auxiliares complejas, etc.—, se ha sumado
una mayor facilidad de utilizacion, eliminado cal-
culo engorrosos y haciendo la programacion mas
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cercana al plano de pieza. Programacion directa
del angulo de plegado a obtener, correcciones au-
tomaticas, almacen de utiles, etc.

La reciente EMO de Paris ha vuelto a confirmar
esta lendencia a la vez que apunta hacia la nueva
direccion: Controles graficos totaimente interacti-
vos, sistemas de deteccion de diferencias de es-
pesor en la chapa con correccion automatica del
programa, topes multiejes y otras novedades que
muy pronto también podremos ver en nuestro
pais.

EJEMPLO DE PLEGADO
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PERFIL DE LA PIEZA

Espesor 2 mm. R = 42 kgs/mm.?

Longitud 1 mt
Tiempo de programacion: 1 m 3 s

Tiempo de realizacion de una unidad: 43 s

CARACTERISTICAS TECNICAS:

X Y xe
Dominio de medida 0 - 500 D - cursa max. 179,92 a 4dngulo matriz
Velocidad méx. 300 mm/seq. 25 mm/seq.
Precisidn 0,1 mm. 0,01 mm.
Correccidn 0 - + 99,9 0 -+ 99,9 0 a 99,99

1.500 secuencias organizadas de 1 4 999 piezas.

Funciones auxiliares: Digital, analédgica y por tensidén.

Conservacidn de programas ante fallos cortos o prolongados de tensidén.
Salida de datos por tubo de rayos catédicos (CRT).

Di4dlogo directo con el CNC en Espafiol.

Contador de piezas.

Modo de programacidén con transferencia automitica de cotas (teaching).
Finasles de carrera y seguridades programables.

Correccién automética del plegado en funcién del 4ngulo medido.
Autodiagnéstico.

Preprogramacién y memorizacidén de 21 conjuntos punzdn-matriz*
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