MEMORIAL DESCRITIVO

MODELO: ZN30505A

LADO “Lateral”’ e “superior da mesma maquina

MAQUINAS PNEUMATICAS AUTOMATICAS PARA PROCESSAMENTO E DOBRAMENTO DE
TUBOS DE COBRE EM FORMATO “U” LONGO, UTILIZADAS NA FABRICAGCAO DE TROCADORES
DE CALOR PARA SISTEMAS DE AR-CONDICIONADO E REFRIGERAGAO, PROPRIAS PARA
PROCESSAR AUTOMATICAMENTE TUBOS DE COBRE ENROLADOS EM BOBINA POR MEIO DE
ALIMENTACAO POR GAVETA INTERNA, DESCARGA PASSIVA, ARREDONDAMENTO,
ENDIREITAMENTO, ALIMENTAGAO, DIMENSIONAMENTO, PRENSAGEM, CORTE SEM
CAVACOS, DOBRA, EXTRAGAO DO NUCLEO, DESENROLAMENTO, REPOSICIONAMENTO E
DESCARGA DOS TUBOS PROCESSADOS, CAPAZES DE COMPLETAR DE FORMA INTEGRADA
O CICLO DE DOBRA DE TUBOS LONGOS EM “U”, UTILIZANDO SERVOMOTORES PARA
DIMENSIONAMENTO E DESCARGA, COM TRANSMISSAO SUAVE E POSICIONAMENTO
PRECISO PARA ASSEGURAR A PRECISAO DIMENSIONAL E DE FORMA DOS TUBOS
DOBRADOS, MANTENDO DISTANCIA DE CENTRO A CENTRO DE 70 A 90MM ENTRE TUBOS
ADJACENTES, DOTADAS DE SUPORTE LONGO EM “U” COM DUAS FILEIRAS, CONJUNTOS DE
ESTRUTURA DE DOBRA PARA FAIXAS DE COMPRIMENTO DE 200 A 300MM, 300 A 400MM, 400
A 600MM, 850 A 1.300MM E 1.000 A 1.500MM, SISTEMA DE INSPECAO ONLINE DE TUBOS DE
COBRE COM IDENTIFICAGCAO DE MARCAGCOES POR JATO DE TINTA, DETECCAO DE FALHAS,
ACIONAMENTO DE ALARME SEM PARADA DA MAQUINA E SINALIZAGAO DE REVERSAO DE
CORREIA DE EMENDA RESISTENTE A CORROSAO PARA DESVIO DO LOTE IDENTIFICADO,
SISTEMA DE INSPECAO ONLINE DA CABEGCA DO NUCLEO COM DETECGAO DE AUSENCIA DE
CABEGCAS DE NUCLEO E ALARME DE DESLIGAMENTO, SISTEMA DE LUBRIFICAGAO MINIMA
COM APLICACAO PRECISA DE OLEO NOS PONTOS DE INJEGCAO DURANTE AS OPERACOES
DE FIXACAO, DOBRA E CORTE, CONTROLE POR CLP, INTERFACE HOMEM-MAQUINA,
ALIMENTACAO ELETRICA TRIFASICA + GND DE 380VCA, POTENCIA NOMINAL DE 15KW,
MOTOR HIDRAULICO DE 2,2KW, SERVOMOTOR DE DOBRAMENTO DE 3KW, SERVOMOTOR
DE DESENROLAMENTO DE TUBOS DE 2KW, SERVOMOTOR DE ESTRUTURA DE 0,75KW,
MOTOR DE ALIMENTAGAO DE 4KW ACIONADO POR INVERSOR DE FREQUENCIA E MOTOR
DE CORTE DE 1,5KW ACIONADO POR INVERSOR DE FREQUENCIA, SEM COMANDO
NUMERICO CNC

INFORMACOES ADICIONAIS:
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Descri¢ao Geral

Este equipamento é uma maquina totalmente automatica de dobramento de tubos em “U” longo,
desenvolvida e fabricada de forma independente pela Gree Intelligent Equipment Co., Ltd. O
equipamento é especialmente destinado ao processamento de dobra em formato “U longo” de tubos
de cobre vermelho e tubos de cobre com ranhuras internas, utilizados em sistemas de refrigeragéo de
ar-condicionado.

Adota um modo de controle composto por acionamento servo CA + fixagao hidraulica + execugao
auxiliar pneumatica, permitindo a automagéao completa do processo produtivo, desde a alimentagéo,
corte, dobra, extragdo do mandril até a coleta do material.

O equipamento suporta especificagdes de tubos de cobre de @5 a ¢9,52 mm, podendo processar
simultaneamente até 8 tubos. A distancia entre centros de dobra abrange de P14,86 a P25,4 mm, e o
comprimento do tubo em “U” pode ser ajustado numericamente no intervalo de 200 a 1500 mm.

A maquina completa é controlada de forma centralizada por um controlador légico programavel (PLC)
da Inovance, equipada com interface homem-maquina (HMI) da Weintek, possibilitando configuragéao
de parametros, monitoramento de estado, diagnéstico de falhas e contagem de producgao.

O equipamento apresenta operagao estavel e ciclo de processamento curto (8 a 12 segundos por
ciclo), sendo adequado para linhas de montagem de trocadores de calor de ar-condicionado com
operagao continua de 24 horas e alta eficiéncia.
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1. Desbobinador (Suporte de Alimentagéo)
Utilizado para instalagdo e suporte de bobinas de tubos de cobre (coil), possui fungdes de ajuste de
tensdo e acumulagao, garantindo a liberagao continua e estavel do tubo de cobre, evitando tor¢cdes ou
danos por tragao.
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2. Mecanismo de Endireitamento e Alimentagao
Por meio de multiplos conjuntos de roletes, o tubo de cobre é endireitado de forma progressiva. A
alimentagao é realizada por correias de fixagao de alta precisdo acionadas por servomotor, permitindo
avanco em comprimento fixo, alta velocidade e baixo erro. Suporta comutagao entre alta e baixa
velocidade, visando aumentar a precisdo de posicionamento
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3. Unidade de Corte
Equipada com ladmina de corte em metal duro e mecanismo pneumatico de avango e recuo da
ferramenta de corte, acionada por motor com inversor de frequéncia, permitindo partida suave e
operagao em duas velocidades (baixa velocidade em espera e alta velocidade para corte), garantindo
superficie de corte uniforme e sem rebarbas.
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4. Mecanismo de Dobramento e Conformacgao
Adota molde de dobra tipo rolete acionado por servomotor CA, em conjunto com mordente de fixagéo,
molde de apoio e conjunto de mandril, realizando simultaneamente a dobra em formato “U” nas duas
extremidades do tubo de cobre. O angulo de dobra pode ser ajustado digitalmente na faixa de 0° a
180°, com elevada precisao de posicionamento repetitivo.
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5. Sistema de Lubrificagido por Pulverizagido do Mandril
Dispositivo de pulverizagédo de 6leo com controle numérico independente, que antes do processo de
dobra aplica 6leo lubrificante volatii nos 8 mandris, de forma individual ou conjunta. Reduz
efetivamente o atrito na parede interna do tubo, prevenindo enrugamento, deformagéo por expansao
ou fissuras por tragéo.
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6. Mecanismo de Retirada do Tubo e Extragdo do Mandril

Apés a conclusao da dobra, o servomotor de retirada aciona a luva de descarga para mover-se para
tras, extraindo o tubo em “U” do molde. Simultaneamente, o cilindro pneumatico de extragdo remove o
mandril do interior do tubo. Os movimentos s&o sincronizados e coordenados, garantindo uma
retirada suave e eficiente do tubo.
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Imagens do Equipamento em Anexo












