
























































Metodi di piegatura

Precisione

Piegare sempre il materiale di spessore
corretto associati ai parametri del modello,

a pagina 5.

Grazie al design di questo utensile, la
rotazione gli inserti funzioneranno al massimo
della efficienza quando viene utilizzata

I'intera lunghezza dell'utensile. La lunghezza
di piegatura non dovrebbe essere inferiore al
60% della lunghezza dell'inserto dell’'utensile.

[l materiale da piegare deve essere centrato
(ove possibile) sugli inserti rotanti.

Roller usage

Precisione ridotta -
meno del 60% di
utilizzo della superficie
dei rulli

Massima precisione

Programmazione manuale della serie V SERIES con una
piegatrice Trumpf® Pressa piegatrice per utensili Wila

Passo 1

Nella vostra banca dati degli utensili di
piegatura, disegnate una matrice di piegatura
in aria equivalente, utilizzando i parametri di
progettazione dell'utensile, indicati a pagina

4. Immettere il tonnellaggio corretto per lo
stampo, a pagina 5.
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Passo 2

Materiale di piegatura - scegliete il vostro
nuovo disegno della V-Series e la piega del
materiale a 90°misurare angolo risultante
e compensare con il programma della
piegatrice. (Potrebbe essere necessario im-
postare i punti di pressione a una curva

a 90°).




Manuale di programmazione della serie V Series modello

Euro nelle piegatrice

Passo 1
Disegnate nella vostra banca dati degli progettazione, indicati a pagina 4. Inserite
utensili, una matrice di piegatura ad aria il tonnellaggio corretto per la matrice,

equivalente, utilizzando I'utensile parametri di  dichiara- to a pagina 5

Passo 2

Utilizzate un die rail 2V?

©00000c000000000000000000000 00

p
Utilizzare un punzone

a 88°.

!

Allentare i bulloni su il
vostro die rail 2V, In questo
modo sara sganciato

!

Posizionare un pezzo di materiale
leggero (ALU - cercare spes- sore
da grafico dei parametri).

!

Abbassare lentamente il Martello superiore in
modalita manuale, in modo che la punta del
punzone si agganci alla matrice e gli inserti
ruotino. Piegare il materiale a ca.20°. Con la
punta del punzone agganciata con gli inserti

rotanti, bloccare lo stampo in posizione serrando
i bulloni allentati nella guida dello stampo.

v

Piegare un secondo pezzo di
materiale, misurare e compensare

Vs

Fissare la base della ma-
trice V SERIES sul letto della
vostra piegatrice
e piegare a 90°.

con il programma della piegatrice.
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Manutenzione generale e stoccaggio

Precisione

Assicurarsi che gli inserti rotanti siano rego-
larmente lubrificani con olio Iggero viscoso
come, Molykote BR-2 Plus.

E importante che gli strumenti siano rego-
larmente puliti e i depositi di zinco vengono
rimossi dopo la piegatura.

Conservare in un armadietto o lontano dalle
comune aree sporche, lo sporco dell’atmo
sfera si raccolgono all'interno dell'utensile e
possono ostacolare prestazioni. Per istruzioni
su come smontare e assemblare le V-Series

Guardate il nostro video di istruzioni passo
dopo passo scansionando i codici QR qui
sotto. E necessario il processo di smontaggio
e montaggio per sostituire inserti o molle e
per pulire correttamente le V-Series

Rimozione delle Molle

Passo 1

Capovolgere la matrice
a testa in giu appoggiata
sugli inserti.

Passo 3

Con una pinza,
estrarre

il perno dal
corpo‘della ma;\\
' AN
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Potete trovare il video sul nostro sito web:
www.wilsontool.com/vseriesblackuser

Scansione del codice QR per E
]
visualizzare il video didattico.

Scansione del codice QR da
visitare fuori dalla pagina
di manutenzione.

Passo 2

Utilizzando

un piccolo
martello, spingere
la spina verso l'e

Passo 4

Gli inserti possono esser
liberamente rimossi




Rimozione e montaggio delle molle per stampi VSB

RIMONTAGGIO DEGLI INSERTI

Passo 1

Collegare ogni molla all'inserto
a spalla.

Collegare all'inserto
rimovibile (passo 2).

Spingere il
perno attraverso
questo anello.

Passo 3

Ripetere i passi 1 e 2 fino a quando il
corpo delle matrici & pieno.

Passo 5

Utilizzando l'utensile per
la rimozione delle molle

per allungare le molle
(parte n. 981002).

Passo 2

Con il corpo del dado a

destra lato verso l'alto e le

molle attaccate all'inserto, far
cadere le molle nella tasca.

Passo 4 I

matrice , ,

Tenendo fermo gli inserti
nel corpo della matrice,
girare la matrice a testa
in giu, appoggiata sugli
inserti.

Passo 6

Mentre la molla

e stata tirata,
completare
inserimento del
tassello attraverso
I'intero corpo della
(con un martello).




Risoluzione Dei Problemi

Angolo di piega non corretto

Di solito quando si verifica un angolo di piega
non corretto e dovuto al fatto che il materiale
non e centrato sugli inserti rotanti e/o il non
corretto consumo dell'inserto rotante (minimo
60% tutte le volte).

Impossibile ottenere il corretto angolo

di piega

Le matrici nere della serie V richiedono un
maggior tonnellaggio chele matrici tradizionali
a piega in aria, prima di eseguire una nuova
piega consultare sempre i parametri

Kit di riparazione

dell'utensile per calcolare il corretto
tonnellaggio per l'intera lunghezza della
piega. Questo si puo vedere a pagina 35.

Un ulteriore problema potrebbe essere
dovuto ad un raggio troppo grande sul
punzone in uso. Se il raggio e troppo grande
gli inserti non sono in grado di ruotare
correttamente causando l'arresto
dell'utensile. Consultare sempre i parametri
di progettazione per scegliere il corretto
raggio di punzonatura prima di iniziare

a lavorare

Codice# 981002

Molla nera nelle V-Series Questo kit di installazione include un
gancio corto per rimuovere le molle dai pezzi n. 41060,

42065, 61055 e 62060. Include anche un gancio lungo per le

codici# 61100,62100,43090,2 e 63070,2

Vedere pagina 8 per le istruzioni, ‘Scansione del codice QR
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Inserto

Molla

/’// Tassello/spina

el INSERTO# Q.taINSERTO MOLLA # QTAMOLLA TASSELLO/SPINA# QUENPEEIEY

ICE SPINA

Lwmazsol s | 2 L swais | o | swme | 4
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Aplicaciones

Piezas con:

e Oberturas y/o agujeros pasantes cerca o
en las lineas de plegado

® Alas o plegados en angulo

e Pestanas pequenas que no se pueden
hacer con las matrices convencionales

® Reduccion de marcas en la chapa en
comparacion con las matrices normales.

Beneficios

Versatilidad

Conforma material de espesores entre
0.45mmy 6.35mm, con 3 modelos.

Intercambiable

Todas las piezas de las V-Series Black

son intercambiables (pins, muelles, insertos
y el cuerpo en forma de T). Estas piezas

se pueden reparar o intercambiar con la guia
de mantenimiento.

Pieza realizada con una matriz \VV-Series.Black

Pieza realizada con una matriz convencional.

Durabilidad

Los cuerpos de las V-Series Black

estan endurecidos con nuestro tratamiento
premium NITREX

Modelos 1y 2

Insertos endurecidos a 45 HRC

Model 3

Insertos endurecidos a 58-60 HRC
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Geometria basica de las herramientas

MODELO 1 MODELO 2 MODELO 3
41060 42065 43090.2
2 T T T
o 415
2 60.0 285 65.0
o 100.0
—
L e l
61055 61100 62060 62100 63070.2
—
100.0 o
285
| T |
= 550 700
. l 1
H M 13.0 H 13.0

DIMENSIONES ABERTURA EN VY RADIO DE APOYO

Radio de Angulo Abertura
Modelo .
apoyo deseado tedricaV
90° 7.2
1 1.0 mm
34° 6.5
90° 138.9
2 1.3 mm
42° 133
90° 33.0
3 6.0 mm
65° 31.4
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Métodos de plegado

Precision Uso de los insertos

Plegar siempre el espesor de chapa correcto
asociado a los parametros del modelo,
indicados en la pagina 5.

Debido al disefio de esta herramienta,
los insertos rotatorios trabajaran con
eficiencia méaxima cuando se usa el largo
total de la herramienta. La longitud del

plegado no debe ser inferior al 60% de los Precision maxima Pfid:tié" izfe””'
cobertura de menos
insetos de la herramienta. del 60% de los insertos

El material a plegar se debe centrar (cuando
sea posible) en los insertos rotativos.

Programacion manual de las V-Series Black en una plegadora
con herramienta estilo Trumpf®/Wila

Paso 1 Paso 1

En la base de datos de herramientas de su Plegado del material - seleccione su matriz
plegadora, dibuje una matriz de plegado V-Series Black recién dibujada y pliegue
equivalente usando los parametros de material hasta 90°, mida al angulo resultante y
diseno, indicados en la pagina 4. Introduzca compense en el programa de plegado.

el valor correcto de tonaladas para la matriz,
indicados en la pagina 5.

(Tiene que ensenar el punto de contacto para
un plegado a 90°).

Extensions  Properties  Tool Stock
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Programacion manual de las V-Series Black en una plegadora con

herrramienta estilo europeo

Paso 1
En la base de datos de herramientas de correcto de toneladas para la matriz,
su plegadora, dibuje una matriz de plegado indicados en la pagina 5.

equivalente usando los parametros de diseno,
indicados en la pagina 4. Introduzca el valor

Paso 2

¢Utilizas una matriz de 2 V?

©0c00c00000000000000000000000 00

[ Amarra un punzon ]

de 88° a la trancha superior

!

Afloje los 2 tornillos

de su matriz doble, de
manera que quede libre.

!

Amarre la base de Ponga una pieza de material
la VSB en la bancada liegro (ALUM - busca el
de la plegadora espesor en la tabla de parametros).
y plegue a 90°. ¢

En modo manual, baje la trancha superior
lentamente, de manera que la punta del
punzon toque la matriz y los insertos giren.
Doble el material hasta los 90° aprox. Con
el punzén tocando los insertos girados,
bloguee la matriz en posicion ajustando
los tornillos de apriete de la matriz doble.

!

Doble una segunda pieza,
mida y complete en el programa
de su plegadora.
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Mantenimiento general y almacenaje
Precision Puede encontrar un video en nuestra
Aseglirese que los insertos son lubricados pagina web:
regularmente con una aceite viscoso ligero, www.wilsontool.com/vseriesblackuser
como el Molykote BR-2 Plus Escanear el cédigo QR para

Es importante que las herramienta se limpien  Ver el video instrucitvo
regularmente y los depdsitos de zinc se
quiten después del uso.

Almacénelo en un armario o lejos de las
areas comunmente sucias. La suciedad de la
atmasfera se acumulard en el interior de la

herramienta y puede dificultar el rendimiento.
Escanear el cédigo QR

para ver nuestra pagina
de mantenimiento.

Para instrucciones de cémo desmontary
montar la matriz VV-Series Black, mire nuestro
video de instrucciones “paso a paso”

escaneando los codigos QR siguientes.
El proceso de desmontaje y montaje es
necesario para reemplazar los insertos o mu-
elles y para limpiar adecuadamente la matriz.

Montaje y desomtaje de los muelles en las matrices VSB

QUITAR LOS MUELLES

Paso 1 Paso 2

\oltee la matriz, Usando un punzon

apoyandola sobre pequeno

los insertos. desplace los pins
hasta dejar la
mitad fuera.

Paso 3 Paso 4

Usando unos alicates, acabe de sacar los pins.  Ya se pueden quitar

N
) Wy

los insertos.
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Montaje y desmontaje de los muelles en las matrices VSB (cont.)

VOLVER A MONTAR LOS INSERTOS

Paso 1

Enganche cada muelle al
inserto de apoyo.

Enganche los insertos
extraibles (paso 2).

Presione el pin a través del
enganche (paso 5).

Paso 3

Repita los pasos 1y 2 hasta rellenar todos
los alojamientos de la matriz.

Paso 5

Use la herramienta para quitar
los muelles para estirarlos
(#981002).

Paso 2

Con el cuerpo de la matriz
hacia arriba y los muelles
unidos a los insertos,
descienda e introduzca
los muelles en sus
alojamientos.

Paso 6

Mientras los
muelles

estan estirados,
inserte el pasador
a traves del agujero
(con un mazo).

Paso 4

Sosteniendo firmemente
los insertos contra el
cuerpo de la matriz,

gire la matriz,
apoyandola sobre

los insertos.




Solucién de problemas

Angulo de plegado incongruente

Normalmente cuanto se obtiene un angulo
de plegado incongruente de un lado al

otro, suele ser porque el material no estaba
centrado en los insertos rotativos y/o un uso
incorrecto de los insertos rotativos (minimo
un 60% de las veces).

No puedo lograr un angulo de plegado
correcto

Las matrices V-Series Black necesitan mas
tonelaje que las matrices tradicionales. Antes
de realizar un nuevo plegado consulte

Kit de reparacién

siempre los parametros para calcular el
tonelaje correcto para el plegado de la
longitud total. Esto se puede ver en la

pagina 45.

Como causa adicional puede ser por el uso
de un punzén con el radio demasiado grande.
Si el radio es demasiado grande, los insertos
no pueden rotar correctamente, causando
que los insertos se frenen. Consultar siempre
los parametros de diseno para elegir el radio
del punzon correcto antes de plegar.

Referencia #981002

Herramienta de montaje de los muelle para las \VV-Series Black

Este kit de reparacion incluye un gancho corto para quitar los
muelles de las ref. #41060, 42065, 61055 y 62060.

También incluye un gancho para las ref. #61100, 62100,

43090.2'y 63070.2

Ver instrucciones en péagina 8. Escanear el codigo QR.
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Piezas de recambio

VSB

%/ Pasador

CANT. CANT. CANT.
INSERTO# |\ SERTOS UYL= MUELLES RaeSPOR PASADORES

Cowomazso | seows | 2 | owas | s | swwe | 4
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