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Nome do equipamento: maquina de rolamento de trés rolos universal com rolo superior
WA S WIISNC-16X3000
Modelo do equipamento: W11SNC-16X3000
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I. Descriggo da finalidade do equipamento:
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Esse equipamento ¢ uma maquina de rolamento de trés rolos universal com rolo superior,
utilizada para dobrar e rolar chapas metalicas de determinada espessura em temperatura
ambiente, para ser pecas cilindricas, curvas ou conicas. O principio de funcionamento baseia-
se na deformacdo por flexdo rotativa. Como o rolo superior pode ser movimentado vertical e
horizontalmente, ndo sdo necessarios equipamentos adicionais, como a maquina de
prensagem, os materiais podem ser processados em uma Unica vez ¢ a fun¢do de dobramento
formada e de pré-dobramento das extremidades da chapa e a calibracdo circular da peca sdao
realizadas sem necessidade de reposicionamento. Com a ajuda de dispositivos auxiliares, as
extremidades da chapa podem ser alinhadas, reduzindo o excesso de borda reta. Essa maquina
¢ ideal para formagdo em dobra em setores como petrdleo, quimica, cimento, construgao
naval, caldeiraria, avia¢do, hidraulica, transmissdo e transformacdo de energia, material
rodante, estruturas metalicas e fabricagcdo de maquinas.
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II. Parametros basicos da maquina:

EFRAFRIE S 160Ton

Pressdo nominal do rolo superior: 160 t

B R E 16mm

Espessura maxima da chapa de rolamento: 16 mm

i f KRS 14mm

Espessura maxima da chapa para pré-dobramento: 14 mm

i KBTS 3000mm

Largura maxima da chapa de rolamento: 3000 mm

B /NE i AT ¢700mm

Diametro minimo do cilindro de rolamento: 700 mm

BB 1) AR PR <345MPa

Limite de rendimento dos materiais da chapa de rolamento: <345 MPa
TS ol R B2 1.9~2.25 £5HE mm

Borda reta restante para pré-dobramento: 1,9~2,25 vezes a espessura da chapa mm
R EAE $380mm

Diametro do rolo superior: @380 mm

FARER $200mm

Diametro do rolo inferior: 3200 mm

PR LR 330mm

Distancia entre centros dos dois rolos inferiores: 330 mm

N R K EE 80mm

Distancia maxima livre entre rolos superior e inferior: 80 mm
EEIKT R AT REZ)£120mm

Curso de deslocamento horizontal do rolo superior: aproximadamente +£120 mm



FEHE EAE 190mm

Diametro do rolo transportador: 190 mm

FERRZHE 1 514 1R)

Numero de conjuntos do rolo transportador: 1 linha (4 unidades)

L& HHE F<4.5m/min

Velocidade do rolamento de chapas: <4,5 m/min

AR AR B 3 50 AR ALK )

Tipo de acionamento de rota¢do do rolo de trabalho: acionamento mecanico por dois rolos
inferiores

LAKE AL 18.5

Poténcia do motor de acionamento principal: 18,5 kW

KPR BRI 2.2

Poténcia do motor de deslocamento horizontal: 2,2 kW

Al LI 7.5

Poténcia do motor da unidade de energia hidraulica: 7,5 kW

AP RS (K x B x 51)=5685%x2065x2230

Dimensao externa (comprimento x largura X altura): 5685 x 2065 x 2230

B 1) EE FE~18200

Peso total do equipamento: 18200
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Nota: Significado dos pardmetros
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Os quatro parametros basicos - espessura maxima da chapa de rolamento, largura maxima da
chapa de rolamento, didmetro minimo do cilindro de rolamento e limite de rendimento dos
materiais da chapa de rolamento - definem a capacidade maxima de trabalho da maquina de
rolamento. Se qualquer um desses parametros (espessura da chapa de rolamento, largura da
chapa de rolamento, didmetro do cilindro de rolamento ou limite de rendimento) for alterado,
os parametros relacionados poderdo ser ajustados conforme necessario.
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IV. Caracteristicas estruturais da maquina
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A maquina de rolamento de trés rolos universal com rolo superior possui dupla
funcionalidade: pré-dobramento e bobinamento. Sua estrutura é composta principalmente por
assento, estrutura do lado basculante, estrutura do lado fixo, rolo de trabalho, dispositivo de
transmissdo, dispositivo de deslocamento do rolo superior, dispositivo de basculamento,
unidade de energia hidraulica e sistema de controle elétrico.
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A estrutura da maquina é compacta, operada de forma confiavel e facil para a manutengdo.



Tanto o movimento vertical quanto o movimento horizontal do rolo superior sdo equipados
com dispositivos de exibigdo digital, garantindo a opera¢do intuitiva e o controle preciso. A
inversdo e a reposi¢do da extremidade inversa do rolo superior sdo acionadas pelo cilindro,
enquanto o equilibrio do rolo superior ¢ realizado pelo dispositivo de equilibrio, otimizando o
processo de descarga de materiais.
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Os dois rolos inferiores dessa maquina sdo rolos de acionamento com posigdes fixas. Depois
de serem desacelerados pelo motor principal através da polia e do redutor principal, os dois
rolos inferiores sdo transmitidos para a engrenagem disposta na extremidade dos rolos
inferiores por meio da engrenagem aberta para fazer os rolos inferiores girarem. O redutor
possui um dispositivo de frenagem na extremidade da polia. Quando as chapas sdo
pressionadas pelos rolos superior e inferior, o atrito entre as chapas e os rolos de trabalho faz
com que as chapas se movam. O radiano produzido pelos trés pontos tangentes dos trés rolos
em contato com as chapas metalicas faz com que as chapas planas sejam dobradas. Ajustando
a redugdo do rolo superior, é possivel alcangar o raio de curvatura desejado para pegas em
arco ou cilindricas.
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O rolo superior dessa maquina ¢ um rolo acionado, que depende do atrito entre a superficie do
rolo de trabalho ¢ a chapa de ago para girar, e seu movimento vertical é acionado por cilindros
hidraulicos localizados na parte superior de ambas as extremidades. O movimento horizontal
do rolo superior ¢ realizado da seguinte forma: depois de serem desacelerados pelo motor de
transmissdo auxiliar através do redutor auxiliar, o rolo superiores ¢ transmitido para a
engrenagem sem-fim no assento de rolamento pelo acoplador, e através da rotagdo da porca
na engrenagem sem-fim, a haste do parafuso e o eixo de deslocamento horizontal conectado a
cla se deslocam horizontalmente para a frente ou tras, levando assim a estrutura do lado fixo e
a estrutura do lado basculante, juntamente com o rolo superior, a se deslocarem
horizontalmente para a frente ou para tras.
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Na extremidade da estrutura do lado basculante da maquina, ha um cilindro de basculamento.
Ap6s a conclusdo do rolamento, o rolo superior se desloca para a posigao central ¢ elevados a
uma altura predeterminada. O cilindro de basculamento aciona, fazendo com que a estrutura
do lado basculante se incline para remover a pe¢a de trabalho. Em seguida, o cilindro de
basculamento aciona novamente para restaurar a estrutura do lado basculante a sua posi¢éo
original, concluindo assim um ciclo de trabalho.
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Para evitar o desalinhamento da peca de rolamento (tor¢do), a maquina possui um dispositivo
de alinhamento de chapas de ago no lado do rolo de trabalho (alinhamento de chapas).
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O deslocamento vertical do rolo superior da maquina ¢é ajustado automaticamente por NC,
garantindo que a sincronizag¢do do deslocamento do rolo acionado pelo sistema hidraulico
atinja o valor especificado, com a quantidade de deslocamento exibida no display digital.
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V. Sistema hidraulico

5.1, MERGHARSH

5.1 Parametros técnicos do sistema hidraulico

5.1.10 RBERGH LU U B 2 Wl s R P

5.1.1 Esse sistema hidraulico consiste nas quatro partes a seguir, conforme mostrado no
diagrama hidraulico.

(1)ZRuk

(1) Unidade de energia
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A unidade de energia ¢ a fonte de energia do sistema hidraulico, fornecendo energia para todo
o0 sistema, armazenando o meio de transmissdo ¢ controlando fungdes como a limpeza.
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O sistema utiliza uma bomba de pistdo de alta pressdo e grande vazdo como fonte de energia,
instalada na lateral do tanque para fornecer energia hidraulica aos cilindros do rolo superior,
aos cilindros da extremidade inversa e aos cilindros de alinhamento de chapas; o controle de
pressdo multinivel consome menos energia € economiza espago.
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(2) Secao de controle

PERIER T RS R G T 2R o3, R BT ) ST R T e

A se¢do de controle é o componente principal do sistema hidraulico, realizando as fungdes
desejadas através do controle de meio.

KRG HFE RS 7 R S BR JOE A0, b TR, ek, TR, 4E.

A parte de controle desse sistema utiliza um bloco de circuito de dleo integrado, reduzindo a
quantidade de tubulacdes e juntas, facilitando a operagdo e a manutengéo.
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(3) Tubulagoes
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As tubulagdes sdo componentes criticos do sistema. A unidade de energia ¢ o bloco de
controle s3o conectados pelas mangueiras flexiveis e os conjuntos de valvulas e os atuadores
sdo conectados também pelas mangueiras flexiveis, reduzindo efetivamente as vibragdes e os
impactos.
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(4) Atuadores

EERL BIEKRG . SPREE B AT O R RS LIRS,

O rolo superior, o sistema de extremidade inversa e o dispositivo de alinhamento de chapas
sdo acionados por cilindros hidraulicos.
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5.1.2 Parametros técnicos

ARG AR L /1:18MPa

Pressdo de trabalho do sistema: 18 MPa

AGLHIAUE i 14 L/min

Vazio nominal do sistema: 14 L/min

LS AL

Especificagcdes do motor:

HLJE 380V/AC

Tensdo: 380V / CA

T3 7.5KW

Poténcia: 7,5 kW

3% 1470rpm

Rotagdo: 1470 rpm

G 5 :24V/AC

Tenséo de controle do sistema: 24V / CA

WL R GAHERFAE AL BN BT 428 32400, H 2= A6

Meio hidraulico recomendado para o sistema hidraulico: Inverno: 6leo hidraulico 32#, Verdo:
6leo hidraulico 46#.

TV IE % AT UL E ¥ F:20°CC-60

Faixa de temperatura operacional do 6leo: 20°C a 60°C
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5.2 Principios hidraulicos
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A elevacgdo do rolo superior, o tombamento do cilindro da extremidade inversa e a elevacdo
do cilindro de alinhamento de chapas dessa maquina sdo todos acionados hidraulicamente. O
motor elétrico do sistema (com poténcia nominal de 45KW e rotagdo de 1480 rpm) aciona a
bomba de pistdo de alta pressdo 160SCY 14-1B. A entrada de sucgdo da bomba de 6leo esta
equipada com um filtro de 6leo para garantir a limpeza do 6leo que entra no sistema; a saida
da bomba esta equipada com a valvula de alivio de pressdo multinivel para regular a pressdo
de trabalho do sistema, cujo valor pode ser lido no mandmetro.
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O sistema esta equipado com a valvula unidirecional controlada hidraulicamente, a valvula de
estrangulamento unidirecional e a valvula seletora solenoide, conforme necessario, para
atender aos diferentes requisitos de velocidade e diregao do sistema.
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5.3 Selegdo do oleo

BRI R BE RGN EEM AR 7. ERA LT EAD R

O ¢leo hidraulico ¢ um componente essencial do sistema hidraulico, desempenhando as
seguintes funcdes bésicas:

(D)REEALE,

(1) Transmissao de energia;

(2)B5 1E By B4,

(2) Prevengao ou redugdo do desgaste;

(3)HE HEHL

(3) Dissipacao eficiente de calor.

TR AL B AGED 0 TR R & EE R L

A sele¢do e manutengdo adequadas do dleo hidraulico sdo de extrema importancia para o
sistema hidraulico.
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Esse sistema hidraulico recomenda o uso de 6leo hidraulico 32#-46#, sendo o 6leo hidraulico
32# no inverno ¢ o 6leo hidraulico 46# no verdo. O 6leo deve ser injetado no tanque pelo
filtro de 6leo fino, e o nivel do liquido deve atingir entre 75% e 85% da capacidade do tanque.
Apbs o teste inicial, devido ao armazenamento de 6leo nos cilindros ¢ nas tubulagdes, o nivel
do liquido no tanque diminui, ¢ nesse momento, deve-se realizar um segundo abastecimento
no tanque para garantir o funcionamento adequado do sistema.

5.4, WU RS AL A4

5.4 Uso e manutenc¢ao do sistema hidraulico
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5.4.1 O volume efetivo do tanque desse equipamento ¢ de aproximadamente 850 litros.
Recomenda-se o uso de 6leo hidraulico comum 32#-46#, que deve ser filtrado pelo filtro de
6leo fino antes de ser injetado no tanque. Apos ligar o motor, verifique a diregdo de rotagdo e
realize testes de operagdo nos atuadores varias vezes. Caso sejam detectados vazamentos,
impactos, vibragdes ou outros problemas, interrompa o funcionamento imediatamente para
verificagdo e correg¢do. Apos o 6leo preencher completamente as tubulagdes e os cilindros,
reabastega o tanque novamente para que o nivel de dleo atinja o valor recomendado.

542, WA BESFIER, BERERONEIGPRE . AR E B AE, KE R
AR, MR R, fE & PATHE S AR AT AR, A RS TE R ECE S,
BEAT S 2

5.4.2 Quando a bomba de 6leo ¢é ligada ou desligada, a valvula de alivio deve estar em estado
de descarga. Ap6s um periodo de teste sem carga, purgue os gases nas tubulagoes, filtre
adequadamente o dleo, aguarde até que todos os atuadores se funcionam de forma suave e
confiavel e, prossiga com o teste sob carga apos a limpeza ou substituicdo de todos os
elementos filtrantes.
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5.4.3 A temperatura do 6leo do sistema deve ser adequada, sendo recomendado que a
temperatura do 6leo no tanque ndo exceda 60°C. Consideradas as condigdes ambientais
especificas, se a maquina funcionar em ambientes mais quentes, selecione o 6leo hidraulico
de maior viscosidade. Para garantir um melhor desempenho do sistema e prolongar sua vida
util, minimize a contaminag@o do o6leo, realizando a limpeza ou substitui¢do regular dos
elementos filtrantes. A cada seis meses, verifique o grau de degradagdo do 6leo e, se
ultrapassar os limites de uso, substitua-o a tempo.
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VL. Sistema elétrico

6.1, Wik

6.1 Visdo geral

GBS RGB) LR = A0 380V, SOHZ 22 FLIEBErR, 2 ) oL B i 4 1) A2
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O sistema elétrico da maquina utiliza a alimentac¢do CA trifasica de 380V e SOHZ. O circuito
de controle converte 380V em 220V e 24V através do transformador de controle. Os
componentes elétricos de operagao e controle da maquina, bem como o display, estdo
instalados de forma centralizada no painel da consola de controle.
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Essa maquina adota o controlador programavel OMRONCIJ1 do Japdo, que proporciona o
controle preciso, de alta confiabilidade e facilidade de manutengao.
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Essa maquina adota a tela sensivel ao toque de 5.7" da empresa japonesa DIGITAL,
oferecendo a operacdo simplificada, a interface intuitiva ¢ a configuragao facil.

B TAE. AR, R AR

A maquina possui dois modos de operagdo: trabalho e ajuste.
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No modo de trabalho, cada mecanismo pode operar independentemente, e todos os rolos
podem ser selecionados no painel de operacdo para elevacdo esquerda, direita ou
sincronizada.

TR AT E A Re N, H T W B AR AR i E

E necesséria a senha para entrar no modo de ajuste, que ¢ utilizado para configurar dados
relacionados e pontos originais.

Z WKL BRSO B KA

Consulte o diagrama elétrico e o diagrama de localizac¢do dos elementos do painel de
operagao.

6.2 A FH i i



6.2 Instrugdes de uso

6.2.1, =l FRH

6.2.1 Alimentagdo principal

& EHIEITR QFO, ZhJZMAH, & EJFC QF13, JIEHENILMA H.

Ligue o interruptor de alimentacdo QFO0 para energizar a linha de energia, e ligue o interruptor
QF13 para energizar a linha do motor da bomba de 6leo.

6.2.2. 2| FL i

6.2.2 Alimentacdo de controle

b OF1 #1248 TC1 A HL, TC1 #th 220V, Al il 7 il s, i as 4
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Ligue o interruptor OF1 para energizar o transformador de controle TC1, que fornece uma
saida de 220V para alimentar o controlador programavel, a bobina do contactor CA ¢ a
unidade de saida do controlador programavel. Ligue o interruptor QF2.S-320-24V para
fornecer uma saida CC de 24V, que alimenta os botdes de operagdo, os interruptores de limite
¢ a tela sensivel ao toque.

6.2.3. #1E

6.2.3 Operacao
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O layout dos botdes de operagdo pode ser visto no diagrama de localizacdo do painel de
operagdo. SB10 ¢é o botdo de partida da bomba de 6leo, SB11 ¢ o botdo de parada da bomba
de dleo, SB1 € o botdo de parada de emergéncia, SA2 é o seletor de nivelamento
relativo/absoluto dos rolos, SA1 ¢é o seletor da transmissdo principal (avango lento/continuo),
83 ¢ o seletor de avango ponto/continuo superior, SB12 ¢é o botdo de rotagdo direta da
transmissdo principal, SB13 é o botdo de rotagdo reversa da transmissao principal, SB14 é o
botdo de parada da transmissdo principal, SB15 € o botdo de elevagdo do rolo superior, SB16
¢ o botdo de abaixamento do rolo superior, SB17 ¢ o botdo de avango horizontal, SB18 ¢é o
botdo de recuo horizontal, SB19 é o botdo superior da extremidade reversa, SB20 é o botdo
inferior da extremidade reversa, SB21 ¢ o botdo de elevacdo do rolo transportador, SB22 ¢ o
botdo de abaixamento do rolo transportador, SB23 ¢ o botdo de elevagdo do alinhamento de
chapas, SB24 ¢ o botdo de abaixamento do alinhamento de chapas, SB25 ¢ o botdo de retorno
ao nivel horizontal do rolo superior.

6.2.4. PLC MJEB#ANL AT g 42 il % i A\ oo arth 5oc . AU e e 4l k.
6.2.4 Composi¢ao do PLC# O controlador programavel dessa maquina é composto por
unidade de entrada, unidade de saida e unidade de saida analogica.

6.2.5. UHARLIE PN

6.2.5 Precaucdes para instalagdo e fiagdo
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A instalagdo e a fiagdo devem estar em conformidade com os requisitos do desenho, ¢ todos
os terminais de fios devem ter marcacdo de identificacdo (tubo de cddigo). Os armarios
elétricos, as caixas de jungdo e os motores devem ser conectados ao fio terra de protecdo, cuja
conexao deve atender aos requisitos técnicos pertinentes. Os fios de controle CC do PLC
devem ser azuis, os fios de controle CA devem ser vermelhos, e o fio terra deve ser
amarelo/verde.

Jotlh, AERES R ARG E A, e RSN, AT EGE S

As grades Oticas e os sensores sdo componentes criticos do sistema elétrico e devem ser
instalados com extremo cuidado, sem impactos ou vibragdes.

6.2.6. WX 5412

6.2.6 Comissionamento e manutencao

W R BN G SR G IEN, BRMAR ESHAG S A RE V0 fER4%:5
HAE SRS IE, Bt B 5% E Sim A RE [0 foRds. #E5h%,
ST RMRNE, SHBSETT I IER, HITINRIR 7 IR, 5 PR,
Durante o comissionamento, primeiro, verifique se o sinal de entrada esta correto, observando
o indicador I/0 na placa de entrada correspondente ao terminal do sinal de entrada; verifique
também se o sinal de saida esta correto, observando o indicador I/0 na placa de saida
correspondente ao terminal do sinal de saida. Se todos os sinais estiverem corretos, teste
primeiro cada agdo manualmente, garantindo que a direcdo do movimento de cada mecanismo
esteja correta. Em seguida, teste a valvula direcional em loop aberto e, finalmente, faca o
comissionamento da maquina completa em loop fechado.

bR S, AR R R R A B, ARG SR E R E SR A
PLC, fu#t PLC %A, &H&EE 5 IEMLR, HiE PLC f 2 & IEm. &t
BRI LA

Ap6s a falha, solucione o problema conforme o diagrama esquematico do manual. Durante a
manutengao, verifique se cada sinal esta sendo recebido pelo PLC, verifique a Iuz de entrada
do PLC. Se todos os sinais estiverem corretos, verifique se a saida do PLC esta correta.
Utilize este método para eliminar gradualmente os componentes defeituosos.

. SRR LA TE

VII. Fungdes e processos da maquina

7.1, HlLEsEIIRE

7.1 Fungbes da maquina

AT ZE T SR B # ST, FEZHL— IR ERHIC 7 8 Sk R AT 25 M 25 e Y
EINA R EARRE IR JUB LA, 102 5 R BILE L e ST 1.9~2.25
%o

Essa maquina ¢ utilizada principalmente para dobrar ¢ conformar chapas metalicas. Em uma
unica operacdo de alimentag¢do de materiais, sem necessidade de reposicionamento, pode
dobrar e rolar pegas cilindricas e curvas dentro de didmetros especificados. Apds o pré-
dobramento, a borda reta restante ¢ aproximadamente 1,9~2,25 vezes a espessura da chapa
pré-dobrada.

7.2 LAEEH

7.2 Ambito de trabalho



7.2.1. BEAIZHLE)

7.2.1 Parametros de capacidade (consulte a tabela)

VAR % IES

Tabela de parametros de capacidade

i KB TESE 3000MM

Largura maxima da chapa de rolamento: 3000 mm

B R AR T I [ B KR 16MM

Espessura maxima para cilindro na largura maxima da chapa 16 mm

e KR T8 FE I 46 [ fe /)N B4R 700MM

Diametro minimo de bobinamento na largura maxima da chapa de rolamento: 700 mm

B R AR T I T2 B KR 14MM

Espessura maxima de pré-dobramento na largura maxima da chapa de rolamento: 14 mm

B KA BT L I TS e /N LA 7T00MM

Diametro minimo de pré-dobramento na largura maxima da chapa de rolamento: 700 mm
WA i ARk B 345MPa

Limite de rendimento das chapas: 345 MPa

REIRTIZSH, RIGESHEMAH T EKR TIERE

Os parametros na tabela de capacidade referem-se a capacidade operacional maxima sob
condi¢des de uso adequado.

73, TAELZdH

7.3 Processo operacional

I TAETZ, FIAeTasir Wi, REHEATEE, TRAlees —midtr a4, &

JE S 5 — s 2 M L2074, TAETLZEREM AR CrEs RIGEH .

O processo operacional dessa maquina permite pré-dobrar ambas as extremidades da chapa
antes de dobrar e rolar, ou pré-dobrar uma extremidade para dobrar e rolar e depois pré-dobrar
a outra extremidade. O usuario pode selecionar o método mais adequado conforme sua
experiéncia.

av ¥ HARIHETHRAE, WEORA L TRZE, RN, MumiE h2RT 1.5
BRI R ELTE &

a. Ajuste o rolo superior na posi¢do intermediaria, insira a chapa de aco entre os rolos superior
¢ inferior, alinhe a chapa e deixe nas extremidades uma margem ligeiramente maior que 1,5
vezes o valor do pré-dobramento da borda reta restante.

by SEMBER FHRETNE, EARIE PN RSN 5 O A 15 A AR AT —
5 3~5 BB

b. Defina a redugao do rolo superiores em cada passagem, aplique pressdo no rolo superior
enquanto os dois rolos inferiores giram e rolarem (a pressdo e o dobramento e rolamento
podem ser realizados simultaneamente). Geralmente, repita o processo de dobramento e
rolamento 3 a 5 vezes para obter a forma desejada:

C. ¥ LRI E T INENALE, HESImES IS .

c. Levante e mova o rolo superior para a posi¢do de pré-dobramento desejada, preparando-se
para o pré-dobramento da extremidade.

d. 4% A RN 25 H B I T BV BT VE AT I I, SR SR P

d. Realize o pré-dobramento da extremidade de acordo com a redugdo e o método de
dobramento e rolamento fornecidos durante a formagao por dobramento e rolamento,



tomando cuidado para evitar a queda da extremidade da chapa.

ev BN MITEIR, KB 3~5 K58 i s .

¢. De acordo com as passagens durante o dobramento e enrolamento, repita o processo 3 a 5
vezes para completar a formacao da extremidade pelo pré-dobramento.

o &M EIRITERE S FAR, 5 — i TS

f. Mova o rolo superior conforme o método descrito acima, preparando-se para o pré-
dobramento da outra extremidade.

g+ FIAH IR B T2 7 3k 47 o — I iR TS

g. Utilize o mesmo método de pré-dobramento para a outra extremidade.

he HxBa) LREPAL, BT HES

h. Mova novamente o rolo superior para a posi¢do intermediaria, preparando-se para o
dobramento e rolamento.
MBEHRINESIVER T ZEITE, R s A A IE TAF AR . BRI
4%,

Utilize o método de dobramento e rolamento ou outros processos para corrigir a deformagdo
elastica da chapa de ago, ajustando a redondeza, a deflexdo e as juntas da peca de trabalho.
L TS HRE, ERBEshEPEAEI BTt ER SRR, BEhsifE, s
MIALZEEE, 20F TG, BENE s R EMLZE = AL, e — ME S
M SR S ENER, LR PR A .

Apds a conclusdo do rolamento, o rolo superior se desloca para a posigao intermédia e ser
elevado até o limite maximo. O cilindro de basculamento aciona para inclinar a estrutura do
lado basculante, ¢ depois de descarregar a pega, o cilindro de basculamento aciona novamente
para retornar a estrutura do lado basculante a posi¢ao original, completando um ciclo. Durante
o processo de dobramento e rolamento ¢ pré-dobramento, verifique o didmetro do rolo. Apés
a conclusdo do processamento, realize uma inspecdo detalhada.

NN LS R

VIII. Lubrificagdo da maquina

& H A VLA ) S AR S AL S I B AR T, BRI VI THAE, TR mNL R 1A 2L
1= )RR P )12 A vivk: = g i by et b A e oy = 71 = T VAR A -9 1 2y = 1 o

A lubrifica¢do adequada das partes de transmissdo e superficies deslizantes da maquina ¢ uma
medida eficaz para reduzir o consumo de energia ¢ prolongar a vida util da maquina. Portanto,
¢ essencial selecionar os 6leos lubrificantes ¢ as graxas apropriados e estabelecer um sistema
de lubrifica¢do adequado.

8.1, I

8.1 Métodos de lubrificacdo

HRAEAHLI T2 AT 73 R FH A8 b M AR NI v A A = s 3
o v AN T i i Vi R DU A O

De acordo com as condi¢des operacionais da maquina, sdo adotados quatro métodos de
lubrificagdo: lubrifica¢do centralizada e por copo de 6leo, lubrificagdo manual e por caixa,
lubrificagdo por adigdo de oleo perioddica e rolamentos autolubrificantes sem 6leo.

R TR SRR Bl PR % ERIUE WA T

A elevagdo e o deslocamento horizontal do rolo superior, bem como o dispositivo do rolo
transportador, adotam a lubrificagdo centralizada periodica.

TALBIRE RS, RIS, KPR Fe R % B AR A R .



O redutor da transmissdo principal, o redutor auxiliar ¢ o dispositivo de engrenagem sem-fim
para deslocamento horizontal utilizam lubrificacdo por imersdo em caixa.

FERESEALR U OIR T R, RO IRIETE AR, B B AR TR A A I 0 A2 Vi
Hi > PSR AR o

O colo do rolo superior utiliza rolamentos autocompensadores de rolos, que sdo lubrificados
com graxa durante a montagem, recebem graxa adicional durante manutengdes periddicas e
utilizam copos de 6leo no funcionamento normal.

— R BNEAL, KRBT B S ToiETE R, REECONCR B BN iR 2 AR, P
I A I AN R I T A

Para partes rotativas gerais, sdo utilizados rolamentos autolubrificantes compostos de suporte
de aco, que recebem graxa suficiente durante a montagem e os reparos maiores, nao
necessitando de graxa adicional durante o funcionamento normal.

8.2 THIEMILFE

8.2 Selecdo de dleos lubrificantes

FIGENLR A N220 W, BIRCGENLRH N32 650, /KPR st Rk N46 v
Fem.

O redutor principal utiliza o dleo lubrificante N220, o redutor auxiliar utiliza o 6leo de
engrenagem N32, ¢ a engrenagem sem-fim de deslocamento horizontal utiliza o 6leo de
engrenagem N46.

FHTIEE . RANHRACFIE B S R 2L-1 BEEE G 1 5. HHAERS
T NEARH, DA% M ROAMIKF 170°C, BFANBELE 310~340 U BBl 9 I IR ARH
Recomenda-se o uso de graxa de litio n.° 1 2L-1 nos rolamentos deslizantes e de rolos, bem
como nas placas-guia deslizantes de todos os rolos. Caso sejam utilizados outros tipos de
graxa como substitutos, deve-se selecionar uma graxa com ponto de gota ndo inferior a 170°C
¢ penetragdo de agulha entre 310~340.

8.3+ I Il T i S0

8.3 Sistema de lubrificagdo e precaugdes

WiWlizhe 7-14 RJg, FALZhEHOERS, BIHGES, AP ahlake fd 8 e TAE 150 /)
e, N —k,  BUEEEAR 1500 AN B— 5 Bl — U il o 251 sl A& 3h
SR A T A I v, A — k. RISV K HEE R R, €
SUTIR M AR BIE A B2 1 5 P e A e R A VRS e S AR R L

Apbs 7-14 dias de funcionamento da maquina nova, o redutor da transmissdo principal, o
redutor auxiliar e o conjunto de engrenagem sem-fim de deslocamento horizontal devem ter o
6leo lubrificante trocado uma vez ap6s 150 horas de funcionamento. Posteriormente, o 6leo
lubrificante deve ser trocado a cada 1500 horas ou anualmente. Os rolamentos deslizantes e as
superficies-guia deslizantes devem ser lubrificados com 6leo manualmente com pistola por
pressdo, uma vez por turno. Os rolamentos de rolos do rolo superior sdo preenchidos com
graxa e adicionados com 6leo regularmente. Antes de cada turno, é necessario adicionar o
6leo em todos os pontos de lubrificacdo, e verificar se o nivel do dleo hidraulico no tanque
esta dentro do especificado.

WOESNETAE 150 NG, Nl —k, LUSEETAE 1500 /N al—4F Sk — JOR
T

Apds 150 horas de funcionamento da unidade de energia hidraulica, o 6leo deve ser trocado
uma vez. Posteriormente, o 6leo hidraulico deve ser trocado a cada 1500 horas ou



anualmente.

PLERTFER TAE 150 /N 5 58N RGRLE T —Ik

Todo o sistema de lubrificacdo deve ser limpo uma vez apds 150 horas de funcionamento da
maquina.

H LA AL T B0 DR A AR — X

Se a maquina estiver em funcionamento continuo sob carga maxima, limpe-a a cada seis
meses.

Tus DL 22 4

IX. Instalacdo e teste da maquina

AHE] RERCFIRIA R M e A ki . P NARYE S48 B8 RO |3 N
TERETCERTCAR -

Apos a montagem, o ajuste, o teste e a aprovacao na fabrica, a maquina ¢ embalada e enviada.
O usuario deve verificar todas as pecas conforme a lista de embalagem, que devem estar
completas e sem danos.

9.1, Hlasm s

9.1 Instalacdo da maquina

AR A B0 FE Atk (2 WA P EAT R T . SRR et 26 A

Realize a construgdo da fundagdo conforme a base fornecida (consulte o desenho da
fundagdo). As condigdes de projeto desta fundagdo sao:

av OB EA/NT 150K Pa;

a. Resisténcia a pressdo geoldgica ndo inferior a 150 kPa;

b, N AP EIEEH-F T 400mm;

b. Distancia da superficie plana superior do rolo inferior ao solo: 400 mm;

C. MLuTIU ARG HESR, ZEA S T B iR R N R T 1me 5 AN 2 Bk 2%
fF, BCEHRREOR, AT BAT . P IE AR S A B T p i i 1S DLtk sE
DIEvpeiZ A WS R R SRR S VA=) &l CT A=

C. Concreto injetado ao redor do pogo da maquina, com distancia livre minima de 1 m entre a
fundagdo e a base dos pilares da oficina. Se o usudrio ndo atender a essas condigdes ou tiver
requisitos especiais, pode projetar conforme necessario. O usuario deve também determinar a
posicdo de alimentacdo da chapa, a posi¢do de descarga da peca moldada e o espago
disponivel, conforme o layout da oficina.

9.1.1. HLASEERNEER f5, BN A NFERL b, RV BRI TT 1) B
KIZEAF KT 0.2mm; SR 5 FRIERL ISR, FFEAT R0 E R .

9.1.1 Apds a solidificacdo da fundacdo da maquina, posicione a maquina completa e a
unidade de energia sobre a base, utilizando ferros conicos para nivelamento, com tolerancia
maxima de desvio horizontal e vertical inferior a 0,2 mm por metro, em seguida, instale os
parafusos de ancoragem e execute o segundo rejunte na camada superficial.

9.1.2. RENUMIG NG 2R G EORG, T A% R AT L e e 26

9.1.2 A instalagdo elétrica devera ser realizada conforme o diagrama de fiacdo, somente apos
a verificagdo da conformidade da instalagdo da maquina completa ¢ da unidade de energia.
9.1.3. Hlasdee B )m, BABBIM LRE, RSB TIREIRDIHEL.

9.1.3 Apds a instalagdo da maquina, limpe ¢ desengrase as superficies usinadas, aplicando a
tinta anticorrosiva apos a remog¢ao de ferrugem e a secagem.

.14, WAZRAFHEAEER], 5 W] SIRRHAT SRR, W



9.1.4 Os parafusos de ancoragem deverdo ser uniformemente apertados ¢ os testes deverdo
realizados somente apos a completa solidifica¢dao da fundacgao.

9.1.5. ZARIEEHIL:

9.1.5 Precaucdes de instalacao:

8+ P A IRHEAL (MR 2 X [ 72 5

8. Todos os parafusos nas juntas devem ser firmemente apertados.

6+ WREE B R AL I T . RSB BN BT 5 S P8 B N I[85 1% ) el s
e

6. Nas conexoes e conexdes rosqueadas das juntas da tubulagdo hidraulica, use as fitas
vedante e evite danos aos anéis de vedacdo durante sua instalacéo.

9.2, LA

9.2 Ajuste da maquina

Plgs e, QINERE, Bl 2R s, S R L. ke
PO SRR gm a2, Tl lel, Eahls, RAERNEEGIER, R4
HRBIEHR . RGEIERENELS), SMIERERAELT &30k

Ap6s a conclusdo da instalagdo da maquina e de uma verificagdo minuciosa, confirme que
todas as partes estdo instaladas corretamente ¢ firmemente, que os pontos de lubrificagdo, o
redutor, o mecanismo de engrenagem sem-fim e parafuso sem-fim e o fornecimento de 6leo
da unidade de energia hidraulica estdo suficientemente abastecidos com 6leo. Somente entdo
prossiga com o ajuste: ligue a bomba de dleo, verifique se a diregdo da bomba esta correta ¢
se o sistema esta funcionando normalmente. A pressao do sistema deve estar dentro dos
parametros especificados. Apds confirmar que tudo esta normal, verifique as seguintes ac¢des:
FALTNIE ik, RS R0 T S B TR, B RRKPRTAS KoK A el A
Br, EISRME  BALAEENE, FRARTTFE . RIS SR AR ELah R 2 IR B R BB S B S
bR i 2 ml g,

A transmissdo principal deve girar nos sentidos horario e anti-horario, ambas as extremidades
do rolo superior devem subir e descer sincronizado e a extremidade do rolo superior deve
subir e descer, o rolo superior se desloca horizontalmente para a frente ¢ para tras e retorna a
posicdo central, a extremidade inversa deve se inclinar e retornar a posi¢do original, e o rolo
transportador deve subir e descer. Simultaneamente, verifique se o intertravamento elétrico
entre as ac¢Oes ¢ a parada de emergéncia sdo seguros e confiaveis.

BNAEIR] ) B AUBCB: EARAEAT AL B ANE EAE RN, (BSRAN R (31 S 31 f5 AL sh A
BEENE,

Intertravamento elétrico entre a¢des: quando o rolo superior estiver em qualquer posi¢ao que
ndo seja o ponto morto superior, a extremidade inversa ndo pode se inclinar; apds a inclinagdo
da extremidade inversa, os rolos da transmissdo principal ndo devem girar.

SENVEIER, RABRBUATSESS o BT LR BEBCR AR . S LR 2 R
Wz AR PR SR B SR 28 RO BRI N HR AT, HAR IR AERK
EEHZEAKRT 0.25mm(f S AN EZHUR BoR B, R SEBCOIRE) .

Apos cada agdo estar correta e o intertravamento elétrico for confiavel, proceda ao ajuste do
zero do display digital de precisdo geométrica. Primeiro, ajuste preliminarmente o rolo
superior para a posi¢do intermédia do assento; com o rolo superior na posi¢do mais baixa,
utilize um bloco padrdo e um calibrador de laminas para ajustar o paralelismo do rolo superior
em relacdo aos dois rolos inferiores, garantindo que a diferenca nas leituras de equidistancia



ao longo de todo o comprimento ndo ultrapasse 0,25 mm (durante o ajuste, ndo se deixe
influenciar pelo valor exibido no display digital, baseie-se nas medigdes reais).

A 30x400x400 FEEBR ZR A PIER, AT B 12 I8 BRI B A A T2
by TR, R T REINE AR AL 2 R RS AR R L, PRI ZE R
fE A\ B Rkt EAR MBI N ARAEIEE, HREBEA KT 1.3mm.

Prepare duas chapas de ago-carbono comum de 30x400x400, com as bordas lixadas e
suavizadas, posicione as chapas, conforme indicado no diagrama, entre os rolos superior ¢
inferior da maquina. O rolo superior deve descer ¢ aplicar a pressdo até que a chapa sofra uma
deformacdo por flexdo de aproximadamente 2 vezes a sua espessura, entdo pare. Utilize
blocos padrdo ¢ um calibrador de laminas nos pontos A ¢ B para verificar a equidistancia do
rolo superior em relagdo aos dois rolos inferiores, assegurando que a diferen¢a nas leituras
ndo ultrapasse 1,3 mm.

e BRI W R EOR S, BDATA R A T BRI R B I B A AR A
B, MHBERNOBESANFEE, FERA R E N Oy e R e, K B4 BT
Z b, FHRZEIOLE) Y 8omm MEEESf5, A% R M AR, AR RN ER
BN TG, [ A B B e B BRI, BRI, i 4 IRIER S 2 1R
TRZIARARRSFE 0.1m P, WM T RIS ERTT R BUR A AR E,
RRMBENEG, [ E AL R E A 7E BB B .

Apbs ajustar a diferenga conforme o método acima para atender aos requisitos, ajuste o
dispositivo de sensor do display digital utilizado para monitorar o deslocamento horizontal do
rolo superior, de modo que os valores no display digital sejam zero. Fixe firmemente o sensor
para concluir o ajuste do rolo. Em seguida, eleve o rolo superior até uma distancia de 80 mm
entre os rolos superior ¢ inferior (consulte a Figura). Ajuste os sensores nas extremidades do
rolo superior para que os valores no display digital sejam zero, fixe firmemente o sensor para
concluir o ajuste do rolo superior. Eleve os rolos transportadores, mantendo uma folga de 0,1
m entre os 4 rolos transportadores e os 2 rolos inferiores. Ajuste o dispositivo do sensor do
display digital utilizado para monitorar a elevagao dos rolos transportadores, de modo que os
valores no display digital sejam zero, ¢ fixe firmemente o sensor para concluir o ajuste do
dispositivo de rolos transportadores.

fr R SIERIARCEE, AT N il

Ap6s concluir o ajuste do rolo superior e dos rolos transportadores, prossiga para a proxima
ctapa de teste.

9.3, X%

9.3 Teste

9.3.1. WZERTHER AR

9.3.1 Preparacgdo para o teste

av AR AT IR AL B ] 2 75 AT S

a. Verifique se todas as conexdes estdo firmemente apertadas;

by ALK RUE I AL, R R N AR Y R I T 7SRRI E 4 AL

b. Verifique se os pontos de lubrificagdo estdo suficientemente abastecidos com 6leo e se o
nivel de 6leo na caixa de redugdo e no tanque esta acima da linha especificada;

C. W& 3 A Y i R A 1R

c. Mega a tensdo da alimentagdo principal para verificar se esta normal:

9.3.2. FIHIALE



9.3.2 Teste sem carga

ML 22, WURRCE, AR E, 7T TS ERIEAITR, H
SN, FRSEIER S, 1% T HEE KSR LAGEEAT .

Faga o teste apos confirmar que a maquina esta firmemente instalada, a tubulagéo hidraulica e
a fiag@o elétrica estdo corretas. Ligue o interruptor principal da alimentagdo, acione o motor
da bomba de 6leo e, apds o funcionamento normal, execute as agdes na sequéncia
especificada abaixo.

FRRIREFEETE 5, WETHER AP, LRI EARDT 5 R

Eleve e abaixe o rolo superior sincronizadamente 5 vezes, observando se a elevagdo e o
abaixamento sdo suaves. A elevagdo ¢ o abaixamento de cada extremidade do rolo superior
ndo devem ser inferiores a 5 vezes.

FERAKTRSN 5 IR MEEIT R TG

Desloca o rolo superior horizontalmente 5 vezes, observando se o funcionamento esta suave.
NRIIER IS 15 708, AP ERISAL: 5 O, MRS RiE,
Bl 1 PRI

Gire os rolos inferiores no sentido horario e anti-horario por 15 minutos cada, em dois ciclos,
realizando 5 testes de frenagem para verificar se a acdo ¢ agil e a frenagem ¢ rapida.

s sl AR SAEEIRL 5 I, E&SIELE i, EmAaameE, b
AT,

Realize o teste de inclina¢do e retorno do rolamento de inclinagéo 5 vezes, verificando se as
acOes sdo suaves e se o rolo superior permanece equilibrado apds a inclina¢do do rolamento
de inclinagao.

PRI 1E2 B B AR Ee 5 X, R B izahfEe &P ie.

Realize o teste de elevagdo e abaixamento do dispositivo de alinhamento de chapas 5 vezes,
verificando se a acdo € suave.

FERI LA & BIAERE,  [RII RS 25 % B 2 8] B0 AR, ORAIE U TR R IR R
TSN ERHER TS, MR RGTL R EIRSN . &, €17 BTN, B shiig.

Ao testar as a¢Oes acima, verifique simultaneamente os intertravamentos elétricos entre elas,
garantindo que sejam flexiveis, que o freio funcione com precisdo e confiabilidade, que o
sistema hidraulico ndo apresente vibragdes anormais, ruidos, arrasto ou vazamentos, € que a
maquina nao apresente folgas.

9.3.3. fEE

9.3.3 Teste com carga

THIREIET G, J7al AT R4 .

O teste com carga s6 deve ser realizado apds a confirmacgdo do funcionamento normal do teste
sem carga.

PO ZE 6 2000 R AR S H P FLUE IS BRI BN 2R U0m . 73 Bk (i
4~5 ) AT AR AT, RN AE S B 8 vh S & TAEN U B2 75 BAR M .
Wi “FAS, B RIE, MERBLGEIREMILER, & HR A KA 53 i A 5
HRL 60°C, WP E IR, REZE M REBEAT AL ], SR G P e 4k 2L AT
Fo BRI BT ERM SR T ROA VA TIHIER, DB ieR 7 hith.

O teste com carga deve atender aos parametros técnicos especificados, durante o dobramento
¢ rolamento sob pressdo, a carga deve ser aplicada gradualmente, em varias vezes (geralmente
4 a Svezes) até que a peca seja formada. Durante o teste com carga, observe se 0s mecanismos



de trabalho estdo coordenados, precisos, estaveis ¢ com movimento suave, verifique se ha
vazamentos no sistema hidraulico e se a temperatura do 6leo hidraulico nos rolamentos ¢ no
tanque ndo excede 60°C. Caso sejam detectadas anomalias, interrompa o teste, analise a
causa, tome as medidas necessarias e prossiga com o teste conforme as normas. Durante o
rolamento, certifique-se de que ndo haja deslizamento entre a chapa e as superficies dos rolos
para evitar danos aos rolos.

o B E Y

X. Operagdo ¢ manutengao seguras

101, 2414900

10.1 Itens de operagdo segura

10.1.1. #AEN G T EANLI S50 TERE, ARSI R GERERAE TR LA S Bt
M2, AR SY 22 A R E I,

10.1.1 O operador deve conhecer a estrutura € o desempenho da maquina, dominar os
métodos de operacdo do sistema de controle e o processo de dobramento e rolamento da pega,
e cumprir rigorosamente as normas de operacdo segura.

10.1.2. fEFEREZLERT, B RGHPTA LA T R a6 E .

10.1.2 Antes de ligar ou desligar a maquina, todos os botdes do sistema de controle eletronico
devem estar na posi¢ao original.

10.1.3, FEfEARE D, N2 H R A A R A oL, (8 &I R iE L, R
ML A N RO FFRUE AL 10.1.4, FEIZ S R, 25 R IA AR e & . bk
PREN BRI, NS A E, R B TR F G S v e A

10.1.3 Durante o uso, verifique regularmente o suprimento de 6leo nos pontos de lubrificagdo,
garantindo que estejam adequados. Mantenha o nivel de 6leo no tanque do redutor conforme
especificado. 10.1.4 Durante o funcionamento, se forem detectados ruidos irregulares,
impactos, vibragdes ou vazamentos de 6leo, interrompa imediatamente para verificagdo. Ao
reparar o sistema hidraulico, tome cuidado com jatos de 6leo sob alta pressdo que podem
causar ferimentos.

10.1.5. FEfEARE T, NAF RS S MBREE FAL, CREFTCRABN. THiR.
10.1.5 Durante o uso, verifique frequentemente os mecanismos de transmissao e as conexdes,
garantindo que estejam firmes e sem danos.

10.1.6. ARVFRET-FIE4E, RERFHINIR EEAENUK F AT 5 S

10.1.6 E proibido rolar chapas de ago diretamente na maquina sem remover soldas salientes
ou sem endireita-las.

10.1.7 NG ANLZR ST, D20 B T4 0Lk,

10.1.7 Ao colocar a chapa de ago na maquina para dobramento e rolamento, ela deve estar
perpendicular ao eixo central dos rolos.

10.1.8. ZEGHIEFEH, TARM FARA R VE [FIN #2350

10.1.8 Durante o processo de rolamento, os rolos superior e inferior ndo devem se deslocam
simultaneamente.

10.1.9. #HUBLTAERT, FAROBAVE FRRAAIIAIALE, HEATERL

10.1.9 Antes da descarga, o rolo superior deve estar posicionado no limite superior € na
posicdo intermédia.
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10.2 Manuten¢do da maquina
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O uso correto ¢ a manutencdo adequada podem prolongar a vida 1til da maquina e reduzir os
custos de reparo. A manutengdo dessa maquina inclui principalmente os seguintes aspectos:
10.2.1 HLaS 26 Z07E B e IEH MIE T R4 B0 00 T 34T AR, PR PAT T i) 2
10.2.1 A maquina deve funcionar sob o funcionamento normal ¢ a lubrificagao adequada,
seguindo rigorosamente o sistema de lubrificacdo.

10.2.2. il E WA, BREHIE .

10.2.2 Estabele¢a um sistema periddico de verificacdo e reparo.

10.2.3 FrfG Gk th i & PR sl ok 25 SR PR RE I, LA BE H8, TR A A 45 0 N A
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10.2.3 Todas as pegas sujeitas a desgaste devem ser substituidas imediatamente quando
apresentarem desgaste excessivo ou perda de desempenho original, e as pegas danificadas
devem ser reparadas a tempo.

10.2.4, FEMEH RS, Rid S o SR . A Bt AR 60°C.

10.2.4 Durante o uso, preste atencdo as temperaturas das diversas partes. A temperatura do
6leo no tanque ndo deve exceder 60°C.
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10.2.5 O sistema hidraulico deve ser inspecionado e limpo periodicamente, € os componentes
hidraulicos defeituosos devem ser ajustados ou substituidos imediatamente. Mantenha o nivel
de dleo especificado no tanque, minimize a contaminagdo do 6leo hidraulico e verifique o
grau de degradagdo do oleo hidraulico a cada seis meses. Se for detectado que excede os
limites de uso, substitua-o imediatamente.

10.2.6. ARG RS> BN Z e, ST EE RS, R, KNE
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10.2.6 Todas as partes energizadas do sistema elétrico devem ser adequadamente aterradas.
Os componentes elétricos devem ser inspecionados e limpos periodicamente, e os danificados
ou defeituosos devem ser substituidos imediatamente.
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10.2.7 Nao ¢é permitido armazenar materiais de forma desorganizada no local de trabalho. A
curvatura das chapas de ago gera grande quantidade de oxidagdo e poeira, o que pode levar a
falhas na maquina. Portanto, a oxidag¢@o deve ser removida prontamente para manter a
maquina limpa.



