[image: image1.png]Cuchilla de
corte arriba

Cuchilla de corte
abajo

Fig. 3.220. Angulo en las cu-
chillas de cizallamiento
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Fig. 3.226. Cizalla de palanca con dispositivo para cortar ba-
rras con perfil
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Fig. 3.227. Cizalla de palanca, de mesa
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Fig.3.228. Cizalla de mesa para chapas, provista de
accionamiento hidraulico
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Uno de los grandes problemas gue se presentan al ’ >, *
cortar tiras de anchos reducidos, es la deformacion =
alabeada ocasionadas por el angulo de corte. — - A, C———
La Guillotina Hidraulica DIAMINT, posee la ventaja de ) (3 3
poder regular este angulo de corte desde 0,5° hasta 3°
{s/modelo). Con esta posibilidad de regulacion se evita
el alabeo de las chapas procesadas.
a = Corte con anguio adecuado. 3 AN

b = Corte con angulo excesivo.
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REGULACION DE LUZ ENTRE
CUCHILLAS

Para obtener un corte optimo derlas chapas a procesar. siempre
es necesario operar con una correcta luz entre cuchillas.

Esta regulacion es indispensable para lograr cortes sin rebabas
y con un minimo desgaste de las cuchillas.

La Guillotina Hidraulica DIAMINT, posee un volante graduado de
facil acceso para regular la luz entre cuchillas.

1 Escasa luz entre cuchillas determina un corte irreqular.

2 Demasiada luz entre cuchillas determina un corte irregular
y con rebaba.

3 Correcta luz entre cuchillas logra un corte recto vy sin rebaba.

INCLINACION DEL PORTA-CUCHILLAS
SUPERIOR

El porta-cuchillas superior, de disefio compacto e indeformable se en-
cuentra montado en el cuerpo de la guilloting, con un éangulo de inclina-
cion negativa respecto a la vertical, para permitir una adecuada liberacion
de la chapa procesada cuando-el mismo se desplaza a través de toda su
carrera, permitiendo ademas que la cuchilla superior en el momento del
corte actue sobre una arista.
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Sistema de prensa-chapas mecanico
(en modelos CM y LM)..





[image: image9.png]CARACTERISTICAS PRINCIPALES GUILLOTINAS DIAMI
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MODELOS
DE
GUILLOTINAS

CM 2/25
CM 2/31
CM 3/15
CM 3/25
CM 3/31

LM 5/25
LM 5/31
LM 6/15
LM 6/25
LM 6/31

HN 6/31

HN 6/41

HN 6/62

HN 8/31

HN 8/41

HN 8/62

HN 10/31
HN 10/41
HN 10/62
HN 13/31
HN 13/41
HN 13/62
HN 16/31
HN 16/41
HN 16/62
HN 20/31
HN 20/41
HN 20/62
HN 25/31
HN 32/31

Longitud
max. de corte

Espesor
max. de corte

4,75
4,75
6,35
6,35
6.35

6,35
6,35
6,35
8
8
8
10
10
10
13
13
13
16
16
16
20
20
20
25
32

Nota: Todas las medidas se dan en mm.
También fabricamos (sobre pedido) otros modelos no especificados en la presente tabla.

Largo
de mesa

2900
3400
1900
2900
3400

2900
3400
1900
2900
3400

3200
4300
6500
3300
4300
6500
3300
4300
6500
3300
4300
6500
3300
4300
6500
3300
4300
6500
3500
3500

18

Golpes
por minuto

Profundidad
de garganta

160
160
160
160
160

450
450
300
450
450
300
450
450
300
450
450
300
450
450
300
450
450
300
450
450
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sa chapas y mesa
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Longitud
de tope

600
600
600
600
600

750
750
750
750
750

750
750
1000
750
750
1000
750
750
1000
750
750
1000
850
850
1000
850
850
1000
850
850
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Motor
principal

7.5

7.5
55
7.5

75

7.5

75
10
10

10
12,5
30
12,5
20
40
20
30
40
30
40
50
40
40
50
40
50
60
50
60
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205/4 | 4 | 2050 | 75 | 68/35 { 92/60 | 1000 | 13 | 4 | 2 24 | 2454 | 890 | 1345 | 810
310/4 | 4 | 3100 75 | 40/20 | 92/58 | 1000 | 18 | 55| 2 45 | 3504 | 1050 | 1620 | 925
205/6 | 6 2050 | 15 48/30 | 68/51 | 1000 | 13 |10 | 2 39 | 2524 | 1050 | 1620 | 925
310/6 | 6 | 3100 | 15 40/20 | 70/52 | 1000 | 18 |15 | 2 6,0 | 3574 | 1050 | 1620 | 925
310/8 | 8 | 3100 | 15 35/14 | 80/54 | 1000 | 18 |17 | 2 82 | 3748 | 1235 | 1895 | 930

Las medidas y caracteristicas de estas tablas pueden ser modificadas sin previo aviso.
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GUILLOTINAS HIDRAULICAS
MODELO CDH

Modelo COH 388 B31 640 662 831 W40 Bez 031 1040 39/82 33T 1340
Espesor méximo de corte’ mm.. 635 635 6,35 6,35 8 8 8 10 10 10 13 13
‘Longitiid’m4dxima de"corte mm.” 3100 3100 4050 6200 3100 4050 6200 3100 4050 6200 3100 4050
Distaricia entre montantes mm. 3600 3300 4200 6400 3300 4200 6400 3350 4250 6400 3350 4250
‘Longitud de tope mm. 750 750 750 750 750 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000
Variacién de! dngulo de '
corte. Grados 05-30 0515 05-1,5 0515 0525 0520 0520 0525 0520 0525 0530 0,520
Reqﬁiacidn de!alua

il mm. 0,05-06 0,05-0,6 0,05-0,6 0,05-0,7 0,05-0,8 0,05-0,8 0,05-0,9 0,05-1,0 0,05-1,0 0,05-1,1 0,05-1,3 0,05-1,3

-- 80 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
.- 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
10-38 1760 1760 1045 1560 945 840 945 945 940 745 935
Kkw. 75 75 15 1 1 1 15 11 2 2 15 2
13827 {631  6/40 1682 20/8F 2040 2087 2% BB Bsz 3230
13 16 16 16 20 20 2 25 2 2
6200 3100 4050 6200 3100 4050 6200 3100 4050 6200 3100
6400 3400 4250 6400 3400 4350 6500 3400 4350 G500 3400
1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000
0525 0525 0520 0525 0525 0525 0525 0530 0530 0530 0535
00513 00516 00516 01-16 0119 00519 01,9 01-25 01-25 0125 0,132
60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
740 935 730 630 730 520 420 520 420 316 315
30 2 30 30 30 30 37 37 37 37 37

Nota: Todas las medidas se dan en mm.
También fabricamos (sobre pedido) otros modelos no especificados en la presente tabla.

La Empresa se reserva el derecho de modificar las Caracteristicas Técnicas sin previo aviso.
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