DESCRITIVO TECNICO

MAQUINA AUTOMATICA PARA CORTE COM O
ANGULO DE 90° E 45°, EMENDA E ENROLAGEM
DE TECIDOS TEXTEIS REVESTIDOS DE
BORRACHA PROPRIOS PARA FABRICACAO DE
PNEUS DE ONIBUS E CAMINHOES.

(CORTADEIRA LP/HT)
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1. DESCRICAO DO EQUIPAMENTO:

Méaquina automatica para corte com o angulo de 9@°cemenda e enrolagem de tecidos
téxteis revestidos de borracha proprios para fabdic de pneus de Onibus e caminhdes,
composta de posto de desenrolagem de bobinas, g@storte com cabeca varidvel de 45° e
90° mesa de emenda automatica; mesa de inspesimai de acumulacdo motorizado;
dispositivo de corte longitudinal; posto de enrelag e armarios elétricos, pneuméticos e de
automatismo com controlador logico programavel (CeRnterface homem-maquina (IHM),
com ciclo de 25 segundos, Taxa de Rendimento ®iotéTRS) de 85% e capacidade de
producédo de 53.400 metros/dia.

2. FUNCAO DE EQUIPAMENTOS:

Posto de desenrolagem de bobinas:

Tem a finalidade de desenrolar os tecidos téxémastidos de borracha acondicionados nas bobinas,
garantindo o tensionamento correto do produto asbaca de corte.

Produto entrando: tecidos téxteis revestidos deablba com 1430mm de largura e aproximadamente 450
metros de comprimento.
Cabeca de Corte:

A funcdo da cabeca de corte € de cortar o produt@rgulo conforme selecionado na programacao da
maquina e conduzir o produto até o posto de emenda;

Produto na cabeca de corte: largura na entraddld80mm e saida com 400mm de largura.
Tipos de conte:

HT: Corte com angulo de 90°, continuo no mesmadedb fio.
LP: Corte com angulo de 45°, cruzado ao sentidiwodo

Mesa de Emenda:

Tem a funcao de realizar a emenda do produto eamhtico, garantindo a jungéo dos fios cruzados ou
continuo conforme o critério estabelecido na pnogigio.

Mesa de Inspecéo:

Local onde o operador fica posicionado para vigaalse o produto esta conforme, verificando se a
largura e a emenda estdo em perfeitas condicGasalserturas.

Sistema de acumulacdo motorizado:

Tem a funcdo de armazenar o produto e alimentardagem, garantindo desta forma o fluxo continuo
no corte;
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Dispositivo de Corte Longitudinal (Refendagem):

Tem a finalidade de cortar o produto em 4 bandas @arolagem, garantindo desta forma duas bandas
em cada bobina.

Cada banda tem aproximadamente as respectivasdargu
e Tecido HT com o angulo de 99mm apos o corte na Refendagem.
e Tecido LP com o angulo de 4%6mm apos o corte na Refendagem.

Enrolagem:

Tem a funcao de enrolar 2 bandas de produto LPToarkl cada bobina, com a metragem aproximada de
220 metros por banda;

Armarios elétricos, pneumaticos e de automatismo:

Painéis com a funcdo de receber a alimentacao efgias elétrica e pneumatica geral, condiciona-las,
distribui-las, proteger os circuitos, realizar attole e animacdo da maquina e permitir a interaigio
operador com o processo. Compreende o CLP e atabds Homem-Maquina (IHM).

3. PRINCIPIO DE FUNCIONAMENTO:

» O operador abastece a maquina com bobinas de ndafasrracha com malha téxtil, com
1430mm de largura maxima e aproximadamente 450@md& comprimento.

* A bobina é desenrolada em automatico, sendo o fwratitecionado para a mesa onde sera
realizado o corte de acordo com a receita seledaooriag® com o angulo de 46u HT com o
angulo de 99

 Em seguida, o produto é transferido para a mesansanda, onde € realizado a juncdo das
secOes cortadas para garantir o sentido dos fiesa@elo com a programacao estabelecida na
maquina.

* ApOs realizar a emenda, o produto € direcionada panesma de inspecao, onde o operador
fica posicionado para visualizar se o0 produto egtdorme.

* Na sequéncia, o produto é automaticamente tradefpeara a Refendagem, onde é realizado o
corte longitudinal de 79mm ou 66mm em cada banéa,acbrdo com a programacao
estabelecida.

* ApoOs corte longitudinal, o produto € direcionadoapaposto de enrolagem em bobinas.

» O Controlador Logico Programéavel (CLP) e a Intezfelomem Maquina (IHM) permite que
o operador dialogue com o automatismo via umaaelki.

4. MEIOS DE MEDIDA E OU CONTROLE

» Sistemas de medida de emendas
* Interfaces homem maquina, tipo IHM
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e Gestao por automatismo CLP

5. PRODUTOS ENTRANDO / PRODUTOS SAINDO

5.1.Produtos de entrada

Bobinas de Tecido Textil revestido de borracha ¢éd80mm de largura e 450 metros de comprimento;

5.2.Produtos saindo

Tecido téxtil revestido de borracha préprio pataitacdo de pneus de dnibus e caminhdes, com &argur
de 79mm ou 66mm, de acordo com a programacao Gedela.

6. CARACTERISTICAS DIMENSIONAIS DA MAQUINA

Comprimento: 22 m x 15 m

Largura: 4 m
Altura: 5,4 m

Peso estimado65 toneladas

7. ALIMENTACAO NECESSARIA AO FUNCIONAMENTO

» Duas tensdes de alimentacadEnergia elétrica 440V trifasica 60 Hz e 220V Lifas
60Hz, 24 VDC, poténcia total aproximadamente 80KVA,

e Ar comprimido: 6 bars /40nm3;

* Vacuo: - 0.8 bars;

8. CARACTERISTICAS E PERFORMANCES DOS EQUIPAMENTOS

* Tempos de ciclo25 segundos independentes
 TRS (Taxa de Rendimento Sintética)85%
» Capacidade:Aproximadamente 53.400 metros / dia.



9. ESQUEMATICOS (CARATER ILUSTRATIVO)
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10. FOTOS DOS EQUIPAMENTO (CARATER ILUSTRATIVO)

10.1.

Desenrolagem
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10.2.

Tapete de Ligacéo
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10.4.

10.5.

Mesa de Emenda
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10.6.

Refendagem
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Descritivo Técnico

Enrolagem

10.8.
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11. ESPECIFICACAO TECNICA

ESPECIFICAGAO DO CABO

Material a ser cortado:

Espessura do material: cord3o + borracha

Diametro do cordao:

Namero de cordas por 100 mm:

Resisténcia a tracdo do material:

Nivel de aderéncia (deslocamento da bola rolando)

Peso do tecido:

cordao téxtil

como poliéster, nylon

minimo

max.

minimo

max.

minimo

max.

max.

minimo

max.

0,85 milimetros

1,60 milimetros

0,56 milimetros

0,70 milimetros

126

450 N/cabo

20-120 mm

1050 g/m?
1700 g/m?
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Caracteristicas do material:

- O material & estatico e Um-B
Esbogo A 2

termodinamicamente estavel,

- na largura minima de corte ndo deve haver uma
deformacgao de mais de 45° por 1 m sob
condigbes de suspensao livre, - a elevacio

da ponta nao deve exceder 20 mm (mas para atingir as
tolerdncias indicadas, a elevacao da

ponta do material nao deve exceder 10 mmj, -
labios de borracha max. conforme
o esbogo A - o material da calandra tem
adesividade usual, ou seja, adesividade
minima para garantir a resisténcia A = sobreposicio maxima da emenda
a tragao da emenda. O material ndo deve grudar B iarintiembime e Scbiupreio de smende
em espacgadores revestidos de plasma ou rolos ). Fabaoy e Hoymactia
de esferas etc.

- comportamento de estresse do material: material Esbogo B

a curvatura ndo deve exceder 5 mm no material ewpuras dos raterind da caiandra

submetido a tensao, veja o esbogo B -
a variagio da largura do material da calandra dentro

maleriat de cafandra de cordfo 18l

do rolo do material da calandra, a retidao do

rolo do material da calandra e o desvio do centro do
rolo da calandra em relagdo ao centro do

carretel estdo dentro de uma tolerancia de < +/-
25 mm, veja o esbogo C.

- As bordas do material da calandra devem estar em
boas condigtes (por exemplo, bem aparadas
conforme o esbogo A).

- A borda do material da calandra pode ser concava
ol convexa, mas nao deve ser ondulada, veja
o esboco D.
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Largura do material da calandra:

Angulo de corte e emenda:

Largura da tira téxtil (produto acabado):

Cortador:

Emendador:

Cortador:

fenda simétrica

Unidade de enrolamento:

ESPECIFICAGAQ DO PRODUTO

max. 1450 milimetros
45° - 90"

minimo 140 mifmetros
max. 480 milimetros
minimo 140 milimetros
max. 480 milimetros
minimo 140 milimetros
max. 480 milimetros

minimo 2 x 70 mm

max. 2 x 120 mm

minimo 4 x 53 mm

max. 4 x 120 mm

minima 53 milimetros

desde que os carretéis de enrolamento e o revestimento sejam adequados para isso max. 120 milimetros
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CAPACIDADE

Emendador: até 15,3 tiras/min.
(dependenda do comprimenta da emenda) veja o diagrama abaixo

A capacidade declarada deve ser enlendida como valores liguidos, ou seja, periodos de parada (como troca de
carrelel, mudanga de material, mudanga de especificago, quebras etc.) ou outros perlodos de parada, que
ndo s&o causados pela magquina, NAO s&o considerados.

Ausbringungsdiagramm Spleifier bei maximaler Kalandermaterialbreite
diagrama de capacidade splicer por largura mixima do material da calandra
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Caortadaor:
(dependendo da saida do splicer) max. 30 m/minuto

Unidade de corda: .
(dependendo da salida do splicer) max. 30 m/minuto
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Velocidade média de rebobinamento do liner na estacio de liberagdo:

Tempo de preparagdo e troca da estag3o de liberagdo com cametéis
de calandra e carretéis de revestimento:

Tempo de ajuste da linha quando ha alteragdo nas dimensbes (largura e
angulo dos disjuntores): (movimentos mecanicos
sem ajuste para material)

Tempo de troca da lamina no cortador (sem dispositivo hidraulico de
fixacao rapida):

45 mimin.

& minutos *)
um operador

3 minutos *)

um operador

= 2h?)
duas pessoas de manutengio
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IOIFRANCIAS **%)
Cortador (mecanico):
para largura e paralelismo da tira téxtil: +- 0.5 mm
Angulo de corte (mecanico): H- 0.1°

Emendadora automatica (mecanica):

deslocamento de emenda +/- 0.5 mm
(mecanico): (sem levar em consideracdo as tolerdncias de largura da tira téxtil)

Sobreposigao de emenda: minimo 3 mm +/- 1 mm
max. 8 mm +/- 1 mm

Paralelismo de emenda: +f- 1,0 mm

Unidade de corda (mecanica):
centro da tira téxtil: +- 1 milimetro



