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Dobladora CNC industrial y automatica para paneles.

DOBLADO AUTOMATICO

La maquina FORZA Auto Bender es una dobladora
automatica de paneles para producciones en serie.
Integra un sistema de control CNC formado por 13
servomotores.

Una vez ingresada la plancha de metal, la maquina
realiza los dobleces para la fabricacién directa de
bandejas, cajones, tableros y una gran variedad de
productos.




Caracteristicas puntuales

CARACTERISTICA DETALLE

I Aplicacién Doblado automatico de paneles
I Area maxima de trabajo 2000mm x 1250mm | 6.5ft x 4.1ft
I Altura maxima de doblado 200mm | 7.9in

I Espesor de doblado maximo en ASTM A36 2mm | 5/64in

I Espesor de doblado minimo 0.35mm | 1/64in

I Precisién en dobleces <Tmm | 0.04in

I Precisién en dobleces curvos/rectos <Tmm | 0.04in
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Caracteristicas Especiales

Muktiiple Bending Shapes

Se pueden crear una gran variad de

dobleces hacia arriba o abajo de la

plancha: angulos rectos, angulos

irregulares, dobleces planos, dobleces
Curvos, entre otros.

Uktra precision

El sistema CNC incorpora 13 diferentes
servomotores, para tener un control
completo y extremadamente preciso en
cuanto al posicionamiento de la plancha
de trabajo y su proceso de doblado.

Extremely long life tool

El material de las herramientas de
doblado es acero aleado con Cromo y
Molibdeno (42CrMo) que brinda alta
resistencia. Cada herramienta tiene una
vida util de un millén de dobleces bajo
condiciones normales.

High efficiency
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El doblado automatico de la maquina
permite aumentar la eficiencia del
proceso, volviéndolo hasta 3 veces
mas rapido de lo que seria un proceso
manual con una dobladora comun.

Software FORZA

Software especializado en espanol o
inglés para el proceso de doblado
automatico. Permite planificar la
produccién de manera intuitiva a través
de modelos 3D y simulacién para
verificar el proceso.

Automatic Tool Changer (Optional)

El cambiador automatico de
herramientas permite automatizar el
proceso de produccién y realizar el
cambio de herramientas incluso durante
el ciclo de doblado, optimizando los
tiempos de ciclo y reduciendo la
intervencioén del operador.

Jalow . W

Y&

Laser



Caracteristicas Generales

ESPECIFICACION DETALLE

Tipo de accionamiento de los ejes
Presiéon nominal de la entrada neumatica
Flujo nominal de la entrada neumatica
Tipos de trabajo

Precision en dobleces

Precisidén en dobleces curvos/rectos

Area maxima de trabajo
Altura maxima de doblado
Espesor de doblado maximo en ASTM A36

Espesor de doblado minimo

I Velocidad maxima de doblado

Servoeléctrico

6bar | 87psi

20L/min | 0.7cfm

Doblado automatico

<Tmm | 0.04in

<Tmm | 0.04in

0.2s/doblez

2000mm x 1250mm | 6.5ft x 4.1ft
200mm | 7.9in

2mm | 5/64in

0.35mm | 1/64in

Ejes de control con servomotores 13
Marca de servomotores INOVANCE
D: 0.4 kW
Potgqua de. servomotores de D2: 0.4KW
posicionamiento
U3: 2kW
I Potencia de servomotor de alimentacion U: 1.8kW
I Potencia de servomotor de rotacién inferior C: 0.8kW
I Potencia de servomotor de rotacién superior Cl: 0.4kW
I Potencia de servomotor de eje de sujecion H3: 1.8kW
Z1:18.8kW
Potencia de servomotores de presion
Z2:18.8kW
: L X1: 2.9kW
Potencia de servomotores de posicién de
herramienta
X2: 2.9kW
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Y1: 5.5kW
Potencia de servomotores de doblado
Y2: 5.5kW

Potencia total de los servomotores 62kW

I Potencia maxima del equipo 75kW
I Potencia minima para dimensionamiento

eléctrico ® 62kw
Consumo de energia promedio @ <11.25kWh
Voltaje de trabajo 220V/250V/380V/440V/480V 3ph 50Hz-60Hz
181A @ 220VAC 3ph
160A @ 250VAC 3ph
Corriente por linea 105A @ 380VAC 3ph
91A @ 440VAC 3ph
83A @ 480VAC 3ph
Hasta 60°C Hasta 90°C Voltaie
(TW, UF) (THHW, THHN) J
3 X 4|0AWG 3 x 2|0AWG 220VAC 3ph
Calibre del conductor que va hasta el SRLOANIG SRAOAN OISR
interruptor termomagnético (ITM) @
3 X 1AWG 3 x 3AWG 380VAC 3ph
3 X 3AWG 3 X 4AWG 440VAC 3ph
3 x 3AWG 3 x 4AWG 480VAC 3ph
PE - PEN .
= (cobre)
200A 6AWG 220VAC 3ph
175A 6AWG 250VAC 3ph
ITM y conductor de tierra recomendado
TI0A 6AWG 380VAC 3ph
T00A 8AWG 440VAC 3ph
90A 8AWG 480VAC 3ph

1. La potencia minima para el dimensionamiento eléctrico se considera como la suma de las potencias nominales de los
servomotores, aun cuando estos no operen simultaneamente durante el proceso de doblado.

2. Elconsumo promedio se calcula a partir del 15% de la potencia maxima, ya que no todos los componentes pasan
encendidos durante la produccion. Para un cdlculo de consumo eléctrico por hora use el consumo promedio.

3. Eldimensionamiento del calibre de cable se realizé en base a la Tabla 310-15(b) (16) de la NOM-001-SEDE para
temperaturas maximas en el conductor de 60°C y 90°C respectivamente, donde se considera una instalacion por
canalizacion.
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Longitud del conductor de alimentacién ©
Formato de disefio compatibles
Software de uso

Idioma del software

Interfaz de control PC

Didmetro de conexién neumatica
Peso del equipo

Peso del equipo para transporte
Medidas del equipo

Resistencia en el piso de trabajo
Humedad relativa

Temperatura de trabajo
Temperatura de almacenamiento

Certificaciones

10m | 32.8ft

DXF

FORZA

Espafiol e inglés

Por pantalla, mouse y teclado
8mm

~ 17000 kg

~ 18000 kg

5070 x 2600 x 3000 mm | 14.3 x 9.4 x 59 ft
6.5Kgf/cm?

< 85%

2-35°C

8-30°C

CE, RoHS

lel cable de alimentacion es 10 m (32.8 ft) para evitar caidas de tension y garantizar el rendimiento



Medidas de la maquina
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Ejes de la Maquina

D: 0.4kW
Posicionamiento de plancha D2: 0.4kW
U3: 2kW
I Alimentacién de plancha U: 1.8kW
I Rotacion inferior de plancha C: 0.85kW
I Rotacién superior de plancha Cl: 0.4kW
I Eje de sujecidon de plancha H3: 1.8kW
Z1:18.8kW
Presiéon de plancha durante el doblado
Z2:18.8kW
X1: 2.9kW
Posicionamiento de herramienta de doblado
X2: 2.9kW
Y1: 5.5kW
Accién de doblado
Y2: 5.5kW




Materiales aplicables
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ACEROS NEGROS |
MINADOS @d
i0 O CALIENTE

ACEROS
INOXIDABLES

Espesores de doblado por material

ESPESOR MAXIMO’

ACERO ASTM A36 (“Negro o Dulce”) 2 5/64 14
ACERO INOXIDABLE ASTM 304 1.5 1116 16
ALUMINIO ESTRUCTURAL ASTM 6061 25 3/32 13

Dimensiones de panel admitidas

2 COTA VALOR
¥
N A Min. 200mm
B Min. 200mm
H Max. 200mm
a, b Max. 60mm
c,d Max. 60mm
<\\f \ z Min. a+b+200mm
e

> P2 X Min. c+d+200mm




Tipos de Doblado

Doblado hacia arriba

Doblado hacia abajo

Doblado en arco

Doblado plano b

Consumibles

FOTO ARTICULO DESCRIPCION

@G

Para lubricar puntos especificos

Grasa . : p
como cojinetes y rieles de guia.

Para las piezas moéviles y

Aceite de lubricacion I1ISO 68 . .
sistemas de transmision

Herramientas

FOTO ARTICULO DESCRIPCION

Bajo condiciones de uso normal,

tiene una vida atil de 1 millén de

ciclos. Se debe cambiar en caso

de presentarse un desgaste
notorio.

Herramienta de presiény
doblado




Mejoras opcionales

FOTO ARTICULO DESCRIPCION

Aumenta el area de contacto
para planchas con
recubrimientos o de malla,
evitando dafios en la pelicula
protectora o deformaciones de
la malla, y asegurando Ila
precision y buen acabado de
doblez.

Mandibula redonda de presién

Herramienta superior auxiliar

° Manipula piezas complejasy
realiza dobleces parciales.

o Movimiento rapidoy preciso
para aumentar la capacidad
de doblado.

° Movimiento flexible y
eficiente para aumentar el
rango de doblado

Herramienta inferior auxiliar

El cambiador de herramientas
automatico permite automatizar
el proceso de produccién,
realizando el cambio de
herramientas de forma rapida y
precisa incluso durante el ciclo
de doblado. Esto optimiza los
tiempos de ciclo, mejora la
productividad y reduce Ia
intervencion del operador,

Cambiador de herramientas
automatico

garantizando una mayor
eficiencia y consistencia en los
resultados.




Dimensiones de herramienta

Herramienta central
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Piezas Fabricadas:
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En FORZA Laser, especialistas en laser,
nuestro equipo tiene todo lo que
necesitas para hacer crecer tu negocio

propio al maximo.

Visita nuestras redes sociales
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https://forzalaser.com/
https://forzalaser.com/

