FABRICANTE:

%0 08,

. ® 2 s
ooof | SDRIEE
O ET e

QIAUN EQUIPAMENTOS MECANICOS E ELETRICOS COMPANHIA LIMITADA

PAIS: CHINA

APLICACAO:

CORTE DE CHAPAS A SEREM UTILIZADAS EM NUCLEOS DE TRANSFORMADORES DE TRANSMISSAO E
DISTRIBUICAO DE ENERGIA ELETRICA

DESCRICAO:

Maquina automatica combinada para puncionamento e cisalhamento de chapas metdlicas, de
comando numérico (CNC), para cortar, furar e entalhar chapas de aco silicio de grdo orientado,
proprias para fabricacdo de nucleos magnéticos e nucleos tipo “step lap” de transformadores
elétricos, com alimentacdo a partir de bobinas de 150 a 920 mm de largura e 0,25 a 0,35 mm de
espessura, precisdo de corte de 0,02 mm, capacidade de processamento de chapas com 500 a 5.000
mm de comprimento, velocidade de alimentacdo de 0 a 150 m/min, capacidade de puncionamento
até 40 mm de diametro, entalhe a 90°, controle de loop com fosso, alimentador automatico
servoacionado com previsdao de comprimento de 0,2 mm, ferramentas de corte e estampos
servoacionados, incluindo 2 unidades de estampo tipo “V” com movimento transversal
servoacionado, estampo circular com ajuste para furagdo fora de centro e troca rdpida de ferramenta
em 5 min, estampo oblonga com regulagem automadtica e troca em 5 min, guilhotina bailarina
servoacionada para cortes em qualquer angulo com precisdao de 0,005° e giro de 0 a 90° em 0,85 s,
quatro guilhotinas servoacionadas para cortes de pontas a 45° e 90° (6 a 150 mm), guias laterais fixas
e mdveis com ajuste automatico de 0,1 mm, esteiras magnéticas de transporte, sistema automatico
de empilhamento com precisdao de 0,2 mm longitudinal e 0,3 mm transversal, jatos de ar na saida e
altura maxima de pilha de 600 mm. Aplicagdo: chapas de ago silicio para nucleos de transformadores.
Modelo XBJ32B-90; N2 de série 264; Ano 2008; Marca SDRI.



DESCRITIVO DE FUNCIONAMENTO:

LAY-OUT DA MAQUINA

1 — Desbobinadeira dupla

0 mecanismo desbobinador de cabeca dupla tem duas placas de sustentagSo do arco acionadas hidraulicamente, gue podem
ser expandidas e contraidas para sustentar a bobina da chapa. As duas placas de sustentagdo s3o acionadas por dois motores e
dois pares de engrenagens. A expans3o e a contragdo das duas placas sdo realizadas manualmente por meic de uma vilwila
solencide de quatro vias e duas posices, sendo a pressio de trabalho definida por uma valvula de alivio de 0,7 Mpa.

2 — Guias de alimentagdo

0 dispositivo de guia de alimentagio consiste em placa guia, estrutura de pressdo e placas de suporte,

As placas-guia sao colocadas em ambos os lades do pogo de amortecimento e usadas para conduzir a chapa do deshobinador
até o alimentador através do poco de amortecimento. Ha quatro interruptores de fotocélula @ cinco #letroimds CC equipados
sob a placa de alimentagdo, proximos ao alimentador a uma distincia regular. Os interruptores de fotocélula sio usados para
controlar a velocidade de desbabinamento para que ela corresponda a velocidade de alimentagio. O eletroimd DC pode atrair a
chapa para a placa-guia para garantir que os interruptores de fotocélula enviem o sinal normalmente,

3 —Pogo acumulador

E utilizado para compensar das diferencas de velocidades de entrada da linha e de processo. Possui 3
interruptores infravermelho para controle da acumulacdo do material.
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4 — Alimentador

0 alimentador é composto principalmente por um par de roletes de alimentacdo, roletes de medicio de comprimenta e trilhos
de guia laterais etc. Um servomotor CA aciona o rolete de alimentagdo superior e o rolete de alimentagio inferior por meio de
urm par de rodas sincronas. O operador pode enfiar a chapa apos o rolete superior ser elevado pelo cilindro de ar, que comeca
pressionando o botdo na caixa de botdes, depais abaixa o rolete superior e ajusta a pressdo entre o redete superior e o rolete
inferior para tormar o processo de alimentacio suave e iniciar ou frear rapidamente. A pressio do ar é de 0,20,25 Mpa.
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5 — Unidade de puncionamento e cisalhamento (corte)

{4)  Unidade de puncionamento

A unidade de puncio & composta por urm dispositive de pung3o, um dispositive de pungle com entalhe em ¥V e uma mesa de
movimento transversal, um mecanismo de ajuste de largura e um quadno estrutural.

0 dispasitivo de punglo & usada para fazer furas na chapa, o didmetro do fure é de acordo com a exigéneia do cliente, mas nio
mais maicr que ¢ 40 mm. O processa de pungio & realizado com um cilindro através de um sistema de alavanca. O modelo de
puncio superior & fixada no assento do modelo superior por meio de parafuses de fixaglo (Observagio: nEo danifique o orificic
do parafusa de fixagSo no modelo superior a0 substituir o modelo), o modelo inferior & seu assento s3o fixados no corpo da
maquina. O madelo superior deve ser o critério ao centralizar o modele superier & o modelo inferior. Quando a folga da
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A unidade de pungdo de entalhe em V & usada para pundonar entalhes de 90° na chapa . Um cilindro usado como cremalheira e
roda dentada aciona umn dispositivo de excentricidade para mover a base deslizante para cima e para baixo, A base deslizante é
guiada com engrenagens de esferas lineares gque n3o tém folga para manter a folga entre as ferramentas superior e inferior (0,1
mm}, o que pade reduzir a rebarba de corte e prolongar a vida util da ferramenta.
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5] Unidade de cisalhamento

A unidade de cisalhamento & composta por tesouras, raletes de classificagdo, mecanismo de ajuste de largura, placa de transicio
e corpo da maguina, As tesouras tém a mesma estrutura, as duas extremidades das vigas superiores (que sio usadas para fixar
as liminas superlores) sio conectadas firmemente ao eixo do pistio de dois cilindros, ¢ as vigas so levantadas peles cilindros
por melo do mecanisma sincrénico de cremalheira, a viga mavel & guiada por quatro rolamentos de esferas lineares sem folga,
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7 — Mecanismo de desvio e empilhamento

O mecanismo de desvio e empilhamento & composto por desviadora e empilhadeira.

# desviadora @ conectada & unidade de cisalhamento, € usada para transportar os diferentes formatos de chapa s para a
empilhadeira e & separadas em nivel superior @ nivel inferior. Um dispositiva de desvio é colocado na parte frontal da desviadora,
ple é acionado para ascilar para cima e para baixo par um cilindra através do mastro de oscilagio, o sinal de oscilagio & entregue
pelas fotes que estio na parte frontal, O curso de oscilagiie do dispesitive de desvio pode ser ajustado ajustando os parafusos
em ambas as extremidades do mastro de oscilagio.

As chapa s desvladas pelo dispositivo de desvio s3o transpertadas para a correla superior e inferior através da placa-guia. Alguns
imis sdo colocados sob a correla transportadora para evitar o deslizamento ou a excursio das chapa s. Para evitar a excursao ou
afrousamento da correia transportadora, um dispositive de tens3o da matriz ¢ colocado em ambas as extremidades da correda
transportadora para ajuste. As correias transportadoras superior e inferior s3o acionadas por uim servomator AC por meio de um
par de corredas e rodas sincronas, A velocidade linear das correias é de 0-240 m/fmin e pode ser regulada continuamente.

A empilhadeira @ compasta par correda transportadora magnética, placa de suporte e dispositivo de tragio e posicionamento. A
empilhadeira & usada para empilhar e organizar as chapa s no quadro de chapas.

Acorreia transportadora da empilhadeira é composta de trés segfies: esquerda, meio e direita. [m3s colocados acima da correla
atraem chapa s nas correias para transporte, As carrelas transportadoras superior e inferior sdo acionadas por um servomator
AC. Avelocidade é de 0-240 m/min e pode ser regulada continuamente.
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TABELA DE ESPECIFICAGCOES TECNICAS

4. Especificagfes

1). imensdo da Chapa
(1} espessura da chapa: 0,25-0,35 mm;

{2} largura da chapa: 150920 mm;

{3) comprimanta da chapa: 500~5000 mm;
{4} didmetro do fure perfurado: = ¢ 40 mm;
{S)excentricidade: =50 mm;

2). Requisitos para bobina

{1) Precisio de largura: <0,1mm

{2) Rebarba: <0,02mm

{3) Retilinearidade da borda da chapa: <0,1 mm par comprimento de chapa de 1000 mm;
(4] Planicidade: 15 mm por 1000 mm

3). Precisdo de processamento da linha

[1) Precisio do comprimento de corte: £0,2 mm par 5005000 mm;

(2] Precisdo do dngulo de corte: £0,025%;

(3} Rebarba de corte; £0,02 mm (afiar a limina a cada 1 milhdo de cisalhamentos);

4). Eficiéncia de produgio

(1) Velocidade de trabalha do alimentador de chapas: 0~150m,/min;

(2} O nimero de chapas que podemn ser processadas estd relacionado ao comprimento da chapa, 4 velocidade de alimentagdo e
ao tempo que a chapa parou no processo de corte,

5). Altura da mesa de trabalho
1400mm

6). Dimensdo total (LXCXA)
21880 x7000 = 3245 mm

7). Poténcia Total da instalacio
Aprox. 27EKW

8). Consumo total de ar
Im* { min



