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https://chrischan.com.
au/2015/08/05/the-
improvement-
paradox-too-busy-to-
improve/
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CARACTERISTICA

Accionamiento
Volante + 

Embrague/Freno Servo Motor

Movimiento Fijo Flexible

Tasa de Producción Medio-Muy Alto Medio-Alto

Tonelaje
Según Curva 
de Tonelaje

Energía Media Alta

Inversión
Inicial

Media Alta

Costo de Operación Medio Bajo

CONVENCIONAL SERVO

Según Curva 
de Tonelaje
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• CASI la misma, 
PERO NO la 
misma!

Las principales 
diferencias están en 
los sistemas de 
lubricación y en los 
elementos sometidos 
a esfuerzos de 
torsión.
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La mayoría del 
mantenimiento 
típico  es 
similar para 
ambos tipos de 
prensas. Sin 
embargo…

El mantenimiento en una 
prensa convencional se 

enfoca en ajustes y 
remplazos de componentes 

mecánicos. 

El mantenimiento en una 
servo prensa se enfoca en 

ajustes y remplazos de 
componentes electrónicos. 
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• MISMO 
principio de 
movimiento 

con diferentes 
accionamientos

Rotación

Traslación
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Press 
Open/Clear 
Free-Path 

Pilot 
Release 

Medium 

Feed  indo  Fast 

Pilot-in 

Slo  Slo  

 

 

Press 
Open/Clear 
Free-Path 

Pilot 
Release 

Fast 

Medium 

Slo  
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Critical Angle 

Forming 
Start 

Forming 
End 

Pilot 
In 

Pilot 
Release 

Top Dead Center  
  0 degrees  

Critical Angle 

Forming 
Start 

Forming 
End 

Pilot 
In 

Pilot 
Release 

Top Dead Center  
  0 degrees  

Feed  indo  

Feed  indo  

Pendulum 
Start   0 deg  Stopping 

Angle 

Stopping Angle 
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100% of the program ( 30 SPM)

50% of the program  15 SPM 



21
COPYRIGHT 2025, NIDEC PRESS & AUTOMATION



22



23



24

SLO  FORMING/SLO  RELEASE
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PMI 180°

PMS 0°

Feed  indo Rápido

Corte Inicia

Lento

Reducir la velocidad justo 
antes de un corte ayuda a 
incrementar la vida de la 
herramienta y la prensa, 
mientras se mantiene la 
tasa de producción tan 
alta como sea posible. 
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PMI 180°

PMS 0°

Prensa 
Abierta

Pilotaje

Prensa 
Cerrada

Rápido

Ventana de 
alimentación

Pilotaje

Lento

Cuando el proceso de 
estampado permite altas 
velocidades, es posible 
ganar tasa de producción 
en esta sección, mientras 
permitimos suficiente 
tiempo para la 
alimentación.

Ángulo 
Crítico
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Los procesos de servo 
roscado dentro del troquel 
ocurren en cualquier punto 
de la carrera siempre y 
cuando el material ya se 
haya alimentado a su 
posición. Es importante dar 
tiempo suficiente para 
terminar el proceso de 
roscado antes de alimentar 
de nuevo.

PMI 180°

PMS 0°

Prensa 
Abierta

Pilotaje

Prensa 
Cerrada

Lento

Ventana de 
alimentación

Pilotaje

Rápido

Ángulo 
Crítico
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PMI 180°

PMS 0°

Prensa 
Abierta

Pilotaje

Prensa 
Cerrada

Rápido

Feed  indo Rápido

Pilotaje

LentoLento

Reducir la velocidad solo 
en los puntos de contacto 
en lugar de toda la 
carrera de conformado 
ayuda a incrementar la 
tasa de producción. Estas 
velocidades podrían 
necesitar ajustes si cortes 
de altos espesores o de 
alta resistencia también 
ocurren. 
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Entre mas corto el 
movimiento del péndulo, 
mas alta será la tasa de 
producción pero mas 
corto el tiempo de 
alimentación.

Se debe alimentar tan 
rápido como sea posible 
mientras se mantenga el 
material estable.

Critical Angle 

Forming 
Start 

Forming 
End 

Pilot 
In 

Pilot 
Release 

Top Dead Center  
  0 degrees  

Critical Angle 

Forming 
Start 

Forming 
End 

Pilot 
In 

Pilot 
Release 

Top Dead Center  
  0 degrees  

Feed  indo  

Feed  indo  

Pendulum 
Start   0 deg  Stopping 

Angle 

Stopping Angle 
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15 SPM 20 
SPM
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15 SPM 20 
SPM
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15 SPM 20 
SPM
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