MEMORIAL TECNICO — RETIFICA VERTICAL DUPLA GIUSTINA VDD585/30-IT2

1. Descrigao do Material:

Maquina-ferramenta industrial do tipo retifica vertical de duplo disco, modelo VDD 585/30-IT2, destinada
a retificagdo simultdnea das duas faces de discos de freio automotivos, mediante dois rebolos abrasivos
verticais contrapostos, de CBN com liga especial, controlados por sistema CNC, permitindo a usinagem
simultanea das faces da peca, com paralelismo inferior a 5 micrometros, DTV circular inferior a 10
micrémetros, retilineidade inferior a 15 micrémetros e rugosidade superficial inferior a Ra 0,8 micrometros,
com tempo de ciclo de até 30 segundos. Possui duas estagdes de trabalho independentes, permitindo o
abastecimento de uma estagdo enquanto a peca é processada na estagdo oposta. Capacidade para
usinagem de pegas com diametro externo de até 450 mm, equipada com rebolos de 760 mm de diametro,
poténcia instalada de 55 kW e precisédo de posicionamento de 1 micrémetro nos eixos de deslocamento

da ferramenta/peca. Dimensdes aproximadas de 2.700 x 3.100 x 3.100 mm e peso aproximado de 14.000

kg.

2. Modelo: VDD58530-IT2.
3. Marca: Fives Giustina.
4. Cbdigo do Item: NIHIL

5. Classificagao Fiscal (NCM): 8460.19.00 — Maquinas-ferramentas para retificar metais por meio de

rebolos abrasivos, de comando numérico ou n&o, ndo especificadas em outras posigdes.

6. Descrigao:
Maquina-ferramenta industrial marca Fives Giustina, modelo VDD585/30-IT2, do tipo retifica vertical dupla

de alta precisao, destinada a retificacdo simultanea das faces de discos de freio.
Trata-se de uma unidade funcional composta por:

o Estrutura monobloco de elevada rigidez mecanica;

o Dupla estagdes de trabalho com dispositivo de fixagdo hidraulico e de ajuste de posicionamento
fino eletrénico (1 um ), com sistema sensorisado para monitoramento da posigéo do disco.

« Dois cabecotes verticais porta-rebolos posicionados em lados opostos da pega com sistema de
nivelamento e ajuste mecéanico fino (1 ym);

e Rebolos segmentado de didmetro aproximado de 760mm montado com abrasivos;

« Sistema de avanco e posicionamento de velocidade e alta precisdo 1um;



« Sistema automatico de alimentagcao e movimentacao das pecas;

o Sistema de refrigeracéo e filtragem do fluido de corte com separador magnético, centrifuga e
trocador de calor;

« Sistema de dressagem dos rebolos para manutengdo da geometria e capacidade de corte;

« Sistema CNC para controle dos movimentos de usinagem e parametros operacionais;

o Sensores de monitoramento de processo e dispositivos de segurancga industrial;

o Painel de operacgao e interface homem-maquina (IHM).

Parametros técnicos principais:

o Capacidade maxima da pega (d externo): 450 mm
e Alimentagdo: 380 V — 60 Hz

o Poténcia dos motores dos rebolos: 55 kW

e Pressao pneumatica: > 6 bar

e Diémetro dos rebolos: 760 mm

e Precisédo de posicionamento: 1 ym

e Dimensdes (L x P x A): 2.700 x 3.100 x 3.100 mm
e Peso aproximado: 14.000 kg

Principio de Funcionamento
O funcionamento da maquina baseia-se no processo de retificacdo simultdnea de superficies planas

paralelas por meio de dois rebolos abrasivos verticais, controlado por CNC, com as seguintes etapas:

1. Alimentagao manual ou automatica da peca
O disco de freio € introduzido automaticamente ou manualmente na estacao de trabalho disponivel
do equipamento.

2. Indexagao da mesa rotativa
A pega é fixada, centralizada e posicionada automaticamente pelo sistema de fixagao e transporte,
a mesa gira de forma controlada posicionando a pega entre os rebolos, deslocando a pega entre
as diferentes estagdes de trabalho.

3. Aproximacgao dos rebolos
Os dois cabegotes porta-rebolos movimentam-se de forma controlada até atingir a posi¢cao de
trabalho programada.

4. Retificagao simultanea
Os dois rebolos realizam simultaneamente a remogao controlada de material nas duas faces da
peca, garantindo paralelismo, planicidade, DTV, retilinidade, e acabamento superficial.



5. Controle dimensional
O sistema monitora continuamente os parametros de usinagem, desgaste dos rebolos esforgo de
corte, rotagcdo dos rebolos e posicionamento para assegurar o atendimento das tolerancias
especificadas.

6. Retragao dos rebolos
ApoOs a conclusdo do ciclo, os rebolos retornam a posicdo segura, ocorre nova indexagéo do
proximo produto a ser processado e um novo ciclo comega.

7. Descarga da peca
A peca acabada é removida automaticamente ou manualmente da estacdo de trabalho e
encaminhada para a proxima etapa do processo produtivo.

Resumo técnico
O principio de funcionamento caracteriza-se como um processo de usinagem abrasiva de alta preciséao,

no qual dois rebolos verticais realizam simultaneamente a retificacdo das faces opostas da peca. A
tecnologia permite elevada produtividade, excelente precisdo e atendimento a erros de forma, controle
dimensional rigoroso e repetibilidade do processo, sendo amplamente utilizada na fabricagdo de discos

de freio automotivos.
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