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1. DESTINAGAO

1.1. O agregado de perfilagem de perfis conformados a frio (doravante — o agregado) &
destinado a fabricagcao de pecas de perfis mediante a laminagao de material em chapa
de 1,2-1,8 mm de espessura em rolos perfiladores. Os perfis podem ser utilizados
como pegas semiacabadas para a fabricacao de estantes e outros produtos.

1.2. O agregado deve ser instalado em ambientes fechados com temperatura ambiente
Nao inferior a 0°C.

1.3. O agregado foi fabricado na versao climatica U, categoria de instalacao 3, grupo de
condi¢gdes de operagao Zh conforme GOST 15150-69.

1.4. A iluminacao da zona de trabalho do agregado deve atender a SN e P 11-4-79, grau
de trabalho visual IV, subgrau «V».

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

Tabela 1

N° Nome do indicador Unidade Valor

1 Velocidade angular de rotagéo dos eixos das min~" 60
caixas perfiladoras

2 Velocidade de laminagéo calculada m/min 25

3 Dimensdes das pecas para perfis (largura) mm 74 ... 260

4 Dimensdes das pecas para perfis (espessura) mm 1,2...18

5 Poténcia instalada dos motores elétricos, nao kW 16
mais que

6 Press&o narede de ar comprimido, ndo menos | MPa 40
que

7 Dimensdes gerais: comprimento / largura / mm 16000/ 1400/ 1800
altura

8 Massa, ndo mais que kg 6700

3. COMPOSIGAO DO PRODUTO E CONJUNTO DE FORNECIMENTO

N° Nome do equipamento / mecanismo Qtd. Observacoes

1 Desbobinador de bobinas 1 1volume

2 Estac&o de laminag&o com conjunto de 1 2 volumes
ferramentas

3 Dispositivo receptor com unidade de 1 2 volumes
corte

4 Painel de controle 1 1volume
Conjunto de ferramentas de laminagao 1 2 volumes

para perfis de contraventamentos
6 Estacdo hidraulica 1 1 volume



Conjunto de pecas de reposi¢ao 1 Fixado na estagéo de laminagao
(matrizes intercambiaveis, rolos, etc.)

Unidade de puncionamento de furosem | 1 1volume
contraventamentos
Estampos intercambiaveis para 2 Fixados na bancada da unidade

puncionamento de furos



4. ESTRUTURA EFUNCIONAMENTO

O principio de funcionamento do agregado consiste no fato de que a peca de largura
correspondente, ao passar pelas ferramentas das caixas perfiladoras, adquire
seqguencialmente o perfil necessario. O comprimento da peca a ser laminada € definido
no painel do operador. Ao atingir o comprimento definido, ocorre a operacao
automatica de corte do perfil. Em seguida, se necessario, o processo se repete.

O agregado € um equipamento de alta precisdo, no qual a laminagéao é realizada em
uma unica coordenada (longitudinal), nao se prevé a instalagcao de CNC, e a forga
nominal na ferramenta de laminag¢ao nao excede 0,95 kN.

4.1. Desbobinador de bobinas com eixo horizontal (fig. 2)

Composto por uma base (1), sobre a qual € instalado um eixo horizontal (2) com rosca
de encosto na extremidade, no qual estao fixados o tambor de freio (3), o guia (4) e as
colunas (5). A cruzeta (6) se desloca ao longo do eixo por meio da porca (7). A cruzeta

(6) € conectada as vigas (8) por bielas (9), que deslocam as vigas (8) sobre buchas

(15) pelas colunas (5). Dessa forma, ocorre a expansao pelo diametro interno da bobina
de tira (10). A tira (10) se apoia na parede fixa (11) e & fixada pelo limitador (12).

4.2. Dispositivo de guia (fig. 3)

Serve para orientar a tira da pega em relagéo a ferramenta perfiladora das caixas.
Composto por uma placa (1) fixada a bancada. Suportes (2) com guias cilindricas (3)
unidas por munhdes (4) a placa base (5), que por meio do parafuso (6) garante o ajuste
de centralizag&o do eixo da tira em relacao ao eixo de laminag&o. A largura da tira €
definida com duas réguas (10) fixadas por parafusos (12).

4.3. Estacao de laminagao (fig. 4)

Com conjunto de ferramentas perfiladoras de alta precisao, destinada a obter a
geometria do perfil requerido da peca.

A base (1) € uma estrutura rigida de perfis laminados, sobre a qual sao instalados os
conjuntos principais (ver fig. 1). Montantes (2) com corpos (3) de rolamentos de esferas
(4). Eixos superiores ndao motorizados (7) e inferiores motorizados (8) com
engrenagens (9). Transmissao por engrenagens intermediarias (11). Ferramenta
conformadora (12) fixada com porcas (14). Calgos (15) entre corpos.

Para os perfis de travessas (por tamanhos — 6 por largura, 2 por espessura) € previsto
um conjunto reajustavel de ferramentas de laminacao em 16 caixas. Para os perfis de
contraventamentos (3 tamanhos) & previsto um conjunto reajustavel de ferramentas de
laminagao em 12 caixas.

Todos os reajustes devem ser realizados conforme as fichas de ajuste anexas.

4.4. Acionamento (fig. 5)



Composto pela base do acionamento (1), motor eletrico (2) com polia (3), correias
trapezoidais (4), polia movida (5) com eixo (8), acoplamento (9), redutor (10),
acoplamento (11), rodas dentadas de corrente (14), redutores de distribuicao cilindricos
(15), acoplamentos (16) dos eixos motorizados das caixas. Tensionamento das
correntes com tensionadores (17). Tensionamento das correias com parafusos (18).

4.5. Dispositivo de correcgao (fig. 6)

Destinado a eliminar certos defeitos no perfil decorrentes das tensdes durante a
passagem pelos rolos perfiladores e das propriedades do metal da tira. Placa fixa (1),
placa horizontal mével (2), montantes verticais (4), travessa (5), parafuso (6), placa
vertical (7), placa giratéria (8) com parafuso de giro (9). 2 conjuntos de rolamentos (13)
com eixos (14), rolos (15) com discos laterais (16) que permitem atuar sobre o perfil
vertical, horizontal e rotacionalmente.

4.6. Dispositivo de corte

Destinado a cortar o perfil no comprimento definido, detido pelo sinal do painel de
controle. Ver fig. 8, 9. Acionamento hidraulico. Para cada um dos 9 perfis (6 tamanhos
de travessas e 3 tamanhos de contraventamentos) e previsto um conjunto préprio de
duas semi-matrizes (entrada e saida).

4.7. Painel de controle (fig. 7)

Com armairio elétrico, destinado ao controle operacional do equipamento elétrico dos
conjuntos do agregado, tanto no processo de ajuste quanto no modo de trabalho.

4.8. Circuito pneumatico

Para o funcionamento do dispositivo de corte, os sinais do armario de controle sao
enviados ao distribuidor pneumatico instalado no painel pneumatico, ver fig. 10
(esquema pneumatico de principio, ver fig. 11).

4.9. Unidade de puncionamento de furos em contraventamentos (fig. 12)

Possui dois acionamentos com estampos instalados. Prevé-se a possibilidade de
recolocagéao para diferentes distancias entre eixos dos furos a puncionar. Alem disso,
para o puncionamento de furos de diferentes didmetros sao previstos conjuntos
préprios (2 unid.) de puncdes e matrizes. Na unidade direita de puncionamento ha um
batente mdvel que determina a distancia da extremidade até o eixo do furo.



5. RECURSOS, VIDA UTIL, ARMAZENAMENTO E GARANTIAS DO
FABRICANTE

5.1. Tempo médio entre falhas, h, ndo menos que: 4000.

5.2. Recurso medio até reparo capital, anos, nao menos que: 4.

5.3. Vida util média ate descarte, anos, ndo menos que: 8.

5.4. Tempo medio de restauragao do estado operacional, h, ndo mais que: 8.
5.5. Periodo médio de conservagio, anos, ndo menos que: 1.

5.6. Garantias do fabricante:

5.6.1. O fabricante garante a conformidade do agregado com os requisitos técnicos
desde que sejam cumpridas as condi¢des de operacao, transporte, montagem e
armazenamento.

5.6.2. Periodo de garantia de operagéo: 12 meses a partir da data de venda do
agregado.

5.6.3. Periodo de garantia de armazenamento do agregado: 12 meses a partir da data
de fabricacao.

6. PREPARAGAO DO PRODUTO PARA USO

6.1. Inspecao visual: auséncia de danos nos cabos elétricos e afrouxamento de
conexdes parafusadas.

6.2. Lubrificar todas as partes méveis (ver Tabela 3).

6.3. Conectar o equipamento elétrico a rede de 380 V.

6.4. Verificar funcionamento em vazio.

6.5. Instalar a bobina de metal no desbobinador com mecanismo de elevagéo.

6.6. Introduzir a tira nos rolos do agregado.

7. USO DO PRODUTO

7.1. Partida e parada
7.1.1. Pressionando o botdo «Partida» o motor elétrico & acionado.

7.1.2. A tira introduzida na ferramenta perfiladora da primeira caixa, ao passar pelas
caixas seguintes, adquire sequencialmente o perfil necessario.

7.1.3. Controle visual das distorgoes espaciais. Se necessario, Corrigir com os
parafusos de regulacao do dispositivo de correcao.

7.1.4. Ao atingir o comprimento, parar laminagao, cortar com dispositivo de corte,
reiniciar laminagao.



7.1.5. Fabricar 2-3 perfis de teste e verificar parametros geometricos.

7.1.6. Ao finalizar, pressionar «Parar».

7.2. Reajuste

O agregado e destinado a laminacao de perfis de travessas conforme os anexos N° 2 e
3 do contrato N° 13/07-15 de «13» de julho de 2015, e contraventamentos conforme os
anexos N° 4, 5, 6 e 7 do mesmo contrato. O reajuste de um tamanho de perfil para
outro é realizado dentro dos perfis do mesmo tipo, mediante a recolocacéo de
elementos de espacamento conforme as fichas de ajuste; ao mudar para outro tipo de
perfis, realiza-se a substituicdo completa de todo o conjunto de ferramentas de

laminagéao.

7.3. Lista de possiveis defeitos do aspecto do perfil

O aparecimento de defeitos no perfil acabado pode ser consequéncia da ma qualidade
da superficie e dimensdes inexatas da peca inicial, mau ajuste do trem de laminacgao,

etc.
Tabela 2
Tipo de defeito

Curvatura em arco do perfil
(plano horizontal)

Perfil helicoidal (torcéo)

Ondulacgao

Ondulagao das bordas

Flexdo das extremidades

Flex&o do perfil (plano vertical)

Variacdo dimensional das
extremidades da secao

Subformacéo dos raios

Discrepancia de angulos
Trincas longitudinais

Riscos arranhdes, amassados

Causa do defeito

Eixos ndo paralelos. Deslocamento da

tira. Instalagao incorreta do corretor.

Eixos sup/inf ndo paralelos.
Deslocamento horizontal. Folga
desigual. Ma instalacao.

Ma instalacéo dos rolos. Largura
incorreta. Desbalanceamento.

Peca nao endireitada. Angulos
excessivos. Ma regulacdo. Ma
instalacao.

Ma regulacao das folgas.

Folga pequena, Mau ajuste.

Peca curvada. Alimentacdo incorreta,

Largura incorreta.

Folga grande. Carepa nos rolos,

Folga incorreta. Mau ajuste,
Desgaste/afrouxamento.

Riscos na peca. Direcao das fibras
inadequada.

Desgaste de rolos/guias. Aderéncia
de metal.

Modo de eliminagao

Alinhar eixos. Ajustar rolos verticais
Regular corretor.

Instalar corretamente. Ajustar ao eixo
de perfilagem. Folga uniforme.
Regular corretor.

Instalar corretamente. Substituir peca,
Eliminar folgas.

N&o admitir pecas com bordas
onduladas. Aumentar folgas. Regular.
Instalar corretamente.

Regular folgas entre rolos.

Aumentar folgas. Regular posicéo,

N&o admitir curvadas. Deslocar guias,
Garantir dimensoes.

Reduzir folga Monitorar superficie,

Folga correta. Ajustar,
Substituir/apertar.

Substituir peca, Fibras
perpendiculares,

Substituir rolos/guias, Monitorar
lubrificagao.



7.4. Medidas de seguranca

7.4.1.

Somente pessoal treinado e instruido em segurancga. Operador e ajustador de 62

categoria.

74.2.
7.4.3.
744
7.4.5.
74.6.
74.7.
7.4.8.
7.4.9.

Instalagéao elétrica de 380 V, cumprir GOST 12.1.019-84.

Elaborar instrugcao de segurancga local ao colocar em servigo.
Resisténcia de aterramento = 0,1 Ohm.

Medir resisténcia de aterramento e isolamento anualmente.
ATENCAO! Nao ligar sem aterramento confiavel!

ATENCAOQ! Nao permitir danos mecanicos nas partes condutoras!
ATENCAO! Nao permitir umidade ou 6leos no equipamento elétrico!

Proibida a operagéo com cabos danificados.

7.4.10. Proibido regular/reparar com disjuntor ligado.

7.4.11. Proibida a operacao sem painéis de protecao das partes giratérias!

7.4.12. Proibida a operacao ao surgir ruidos bruscos, rangidos ou batidas.

7.4.13. Proibida a operacao ao surgir fumaca ou cheiro de isolamento queimado.

7.4.14. Proibido laminar metal nao conforme ao desenho.

7.4.15. Verificar conexdes parafusadas a cada turno.

7.4.16. Terminantemente proibido permanecer na zona do desbobinador com
equipamento ligado!

7.5. Situagdes de emergéncia

7.51.
7.5.2.

7.5.3.
7.5.4.

Curto-circuito/avaria: pressionar «PARAR» (emergéncia) imediatamente.
Incéndio: desconectar da rede e extinguir com extintor de CO,.
Somente retomar apés eliminar a causa da avaria!

Verificar requisitos de seguranga anualmente.



8. MANUTENCAO TECNICA

8.1. Somente pessoal treinado com direito a manter instalagées elétricas <1000 V.
8.2. Sistema: manutencdo em uso, manutencgio regulamentada, reparo corrente.

8.3. Manuteng¢ao técnica: conjunto de operagdes para manter a operacionalidade e
bom estado.

8.4. Manutencao regulamentada: conforme este documento, independentemente do
estado técnico.

8.5. Reparo corrente: substituigcdo e restauragao de partesindividuais.
8.6. Inspecao visual diaria antes de cada jornada.

8.7. Limpeza e lubrificagao diaria ao finalizar.

8.8. Verificar/reabastecer 6leo (I 40A) no redutor a cada 160 h.

8.9. Verificar conexdes parafusadas a cada turno.

8.10. Manutengao dos componentes conforme passaportes anexos.

8.11. Periodicidade de lubrificagao conforme Tabela 3.

Tabela 3
Equipamento / N° Posigao Tipo de Quantidade Period. Observacoes
fig. lubrificante
Desbobinador (eixo Pos. 2,6 Solidol US-1 GOST | 30 g cada 100 h 4nods cada
horiz.) fig. 2 1033-88
Pos. 9, Oleo industrial 20/10/20g | 200h
14,15 140A GOST 20799.
90
Dispositivo de guia Pos. 3; Solidol US-1 GOST | 20 gcada 500 h 2 nos; Par de atrito
fig. 3 Pos. 6,9 1033-88
Estagéo de Pos. 4; SolidolUS-1GOST | 20g;40g 50 h Rolamentos s/ arruelas; 1 par
laminacao fig. 4 Pos. g 1033-88 engrenagens
Acionamento fig. 5 Pos. 10; Ver passap -1604g; 5 Ver Ver passap.; Corrente c/ pincel;
Pos. 13; redutor; Oleo 140A; L/redutor passap.; Verif. nivel 160 h
Pos. 15 Oleo 140A 100 h;
Troca 960
h
Dispositivo de Pos. Oleo 140A; Solidol 20 g cada; 500 h; 100 -, 4nos
corregao fig. 6 3,6,9; Us-1 25g h

Pos. 13



9. TRANSPORTE

9.1. Transporte rodoviario, ferroviario ou maritimo (contéineres).
9.2. Preparacao conforme requisitos de cada tipo de transporte.
9.3. Fixagdo com cunhas, arame, elementos de sujei¢ao.

9.4. Massa de cada uma das 2 partes do trem de 16 caixas: < 3000 kg. Lingamento
conforme fig. 13. Testado com carga 1,5% durante 2 h.

10. DESCARTE / RECICLAGEM

10.1. Reciclar de forma ambientalmente responsavel. 10.2. Drenar 6leos dos redutores
antes da reciclagem e entrega-los a empresa de regeneracao.

11. CERTIFICADO DE ACEITAGAO

O agregado de perfilagem de perfis conformados a frio, nimero de série 01/16, foi
fabricado conforme os requisitos do Contrato N° 13/07-15 de «13» de julho de 2015
com o cliente OO0 «Novena» (Lituania, cidade de Kaunas), foi aceito e reconhecido
como apto para operagao.

Assinaturas dos responsaveis pela aceitagao:

Carimbo Shustov A.V.

Data de fabricacao: fevereiro de 2016.

12. INFORMACOES SOBRE RECLAMACOES

12.1. As reclamacgdes ao fabricante sao apresentadas conforme o contrato com o
Cliente.

12.2. Registro de reclamacoes:

Data da reclamagao Contelido resumido Medidas adotadas e
resultados

13. LISTA DE ANEXOS

Fig. 1 — Composigao do produto (Esquema de disposicao da linha de perfilagem)
Fig. 2 — Desbobinador de bobinas

Fig. 3 — Dispositivo de guia

Fig. 4 — Estacao de laminagao

Fig. 5 — Acionamento

Fig. 6 — Dispositivo de corregao
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7 —Painel de controle (fotografia)

8 — Dispositivo de corte (desenho de conjunto)

9 — Dispositivo de corte (vista geral)

10 — Painel pneumatico (fotografia)

11 — Esquema pneumatico de principio

12 — Unidade de puncionamento de furos (fotografias)

13 — Esquema de lingamento e dimensodes gerais
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LINHA PARA FABRICACAO DE LONGARINA




1- DESBOBINADOR




4- PAINEL DE CONTROLE




PERFILADEIRA
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3 — Dispositivo de corte com mesa receptora

DECLARO QUE O BEM IMPORTADO E UMA MAQUINA UNICA, OU SEJA, NAO PODE SER
DESMEMBRADO CONFORME MANUAL DE INSTRUGAO DA PAGINA 11.



