MEMORIAL DESCRITIVO

Sistemas do tipo aquecimento de curta duragao — HPS08

Descricao:
Combinacdo de maquinas para a TEMPERA, AJUSTE E IMPRESSAO DAS MOLAS DE METAL utilizadas nas

valvulas de motores para veiculos automotores com diametro interno minimo de 10mm e altura livre de
20mm a 75mm, composta por recipiente de alimentacdo com transportador Z conectado; recipiente
vibratdrio para separacao das molas; dispositivo de transporte com sistema de posicionamento monitorado
por camera; transportador de pista dupla com impressora por tampografia em cada pista; 2 fornos
elétricos, de médio porte, de aguecimento indireto por resisténcia para dar tratamento térmico (témpera)
para maior resisténcia na elasticidade das molas; Dispositivo para compressdo (prensagem) de molas a
guente para que a mola de valvula mantenha a for¢ca no ciclo do motor do veiculo; dispositivo de
resfriamento para a tempera; dispositivo de teste de molas com classificacdo conectada; estacdo de
remocao de material com inspecao do diametro externo; comandada por painel de controle com tela
sensivel ao toque, com capacidade para 4.200 pecas/hora, acompanhada de todos os seus pertences para
o pleno funcionamento.

O sistema HPS é usado exclusivamente para impressdo, aguecimento e ajuste de molas de valvulas
para motores de veiculos automotores.

e A funcdo primaria da maquina HPS (Hot Pre Setting) é fazer com que as molas “percam” o maximo
de forca possivel, para que elas ndo “cedam” durante sua vida util no motor.
Para tanto, a mola é aquecida no forno (Item 8) em temperaturas entre 190° e 280°C, e em seguida
€ “prensada” no dispositivo de ajuste de calor (Prensa), e na sequéncia resfriada com uma emulsao
de dgua/dleo.

e Funcdo secundaria, identificar por cor (tinta) cada peca e checar 100% as forcas da mola.

Desenho ilustrativo da Combinagédo de Maquinas
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Legenda:

(1) Recipiente com transportador Z conectado.

(2) Pote vibratorio.

(3) Alimentador.

(4) Dispositivo de transporte com sistema de posicionamento monitorado por camera.

(5) Alimentagao.

(6) Transportador de pista dupla com impressora por tampografia em cada pista.

(8) 2 Fornos elétricos, de médio porte, de aquecimento indireto por resisténcia para dar tratamento térmico (témpera)
para maior resisténcia na elasticidade nas molas.

(9) Dispositivo para compressao (prensagem) de molas a quente para que a mola de valvula mantenha a forga no ciclo
do motor do veiculo.

9.1) Dispositivo de resfriamento para a tempera.

(10) Dispositivo de teste de molas com classificagdo conectada.

(11) Estagdo de remogdo de material com inspegdo do diametro externo.

Descrigao funcional:
1 Recipiente, transportador em Z, pote vibratério e alimentador

As molas das valvulas sdo enchidas manualmente no recipiente (1). As molas das vélvulas sdo alimentadas ao transportador Z (1.1)
através da correia transportadora abaixo. O transportador Z (1.1) transporta as molas das vélvulas para o recipiente vibratério (2),
onde sdo separadas. As molas das valvulas separadas sdo alimentadas para a préxima estagdo pelo alimentador (3).

Dispositivo de transporte com sistema de posicionamento monitorado por cdmera
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Vindo do alimentador (3), as molas das valvulas passam pelo sistema de posicionamento (4). A posigdo das molas das valvulas é
detectada pela cadmera (4.1) e, se necessario, para impressdo girando a mesma (4.2). O distribuidor (4.3) equipa ent3o as duas pistas
da barra de alimentagdo subsequente (5) com molas de valvula.

Impressao

Duas impressoras de tampografia (6.1 e 6.2) sdo fixadas na barra de transporte (5). Para cada faixa uma impressora de tampografia.
Para impressdo longitudinal (6), as molas das valvulas sdo separadas por dois dispositivos. Apds a impressdo, as molas sdo
alimentadas aos fornos (8) por meio de um interruptor (6.3).

A funcgdo primaria da maquina HPS (Hot Pre Setting) é fazer com que as molas “percam” o maximo de forga possivel, para que elas
ndo “cedam” durante sua vida util no motor.

Para tanto, a mola é aquecida no forno (Item 8) em temperaturas entre 190° e 280°C, e em seguida é “prensada” no dispositivo de
ajuste de calor (Prensa), e na sequéncia resfriada com uma emuls3o de dgua/dleo.

Fungdo secundaria, identificar por cor (tinta) cada peca e checar 100% as forgas da mola.
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Configuracdo da mola

O ' f

Vindo dos fornos, as molas das valvulas sdo colocadas no dispositivo de carga (8.3) do sistema de ajuste a quente de curta duragdo
(9) e sdo alimentadas ao dispositivo de ajuste a quente (9.2). L4, as molas sdo ajustadas por meio de cilindros de ajuste e, em
seguida, temperadas por um dispositivo de resfriamento (9.1) e alimentadas para outra roda de transporte (10). Além disso, a forca
(10.3), o didmetro interno (10.2) e o comprimento (10.2) sdo verificados. Por fim, as molas sdo classificadas (10.1).

Remocgao

As molas das valvulas aprovadas continuam a correr ao longo da correia transportadora (11.1) e caem através de uma grade Da
(11.2, verificando o didmetro externo). Isso também verifica o didametro externo das molas das vélvulas. As molas das valvulas caem
na correia transportadora do transportador Z (11.3), que transporta as molas das valvulas para um recipiente (11.4).

Pagina4 de 6



3 Operagao Touch Screen

O painel de controle foi projetado como uma tela sensivel ao toque. Isso significa que as entradas ou a
selecdo de um botdo sado feitas tocando os campos na tela com o dedo. Alguns itens do programa exigem a
insercdo de uma senha. Esses itens do programa sé podem ser usados se vocé souber a senha e estiver
autorizado a edita-los.

Painel de controle
Todos os controles necessarios para operar A maquina HPS estdo localizados no painel de controle.

Tela sensivel ao toque Varias configuragdes e fungdes sdo realizadas através da tela sensivel ao toque, como: Por
exemplo: - Defini¢do dos parametros do sistema e do produto - Movimento de assembleias -
Acompanhamento da produgdo Para obter informagdes sobre como operar a tela sensivel ao
toque, consulte a secdo “Operagdo da tela sensivel ao toque”.

Teclado Teclados alfanuméricos

Tensdo de controle “ON” Liga a alimentagdo elétrica do controlador.

Tensdo de controle “Desligado” Desliga a alimentacdo elétrica do controlador.

Perturbagdo Exibicdo de uma falha

Redefinir portas de protecao As portas de protecdo devem ser redefinidas caso tenham sido abertas e fechadas
novamente.

Inicio automatico Liga o sistema automatico quando as seguintes condigdes sdo atendidas (por exemplo, apos

trabalhos de manutengdo): O modo automatico é selecionado usando o interruptor de
modo. Uma redefinigdo das portas de protegdo foi realizada apds elas serem abertas e
fechadas novamente.

Desligamento automatico Para o sistema na posi¢do basica e desliga o sistema automatico.

Interruptor de modo Dois modos de operagdo podem ser selecionados usando o seletor de modo. Operagado
automatica: O modo automatico serve como modo de produgdo. Ele é iniciado através do
bot3o iniciar e parado através do botdo parar O botdo para o sistema na posi¢do basica.
Operagdao manual: A operagdao manual é usada para configurar o sistema.

Botdo de parada de emergéncia Desligue o sistema imediatamente.

Médulo EKS Liberagdo para o operador de acordo com seu nivel de autorizagao

Elementos de controle no gabinete de controle
Interruptor principal no armario de controle.

= Posigdo 0: Alimentagao desligada
= Posicdo Ligada: Fonte de alimentag3o ligada

Dados técnicos:
Dados mecanicos

Dimensdes (Cx L x A) em mm 18 840 x 3 415 x 3 365
Espaco necessario (C x L) em mm 19 000 x 4 000

Peso aprox. 13720 kg

Dados elétricos Tensdao de operagao 400V50Hz/3P+PE+N
Tensdo de controle 24V CC

Consumo de energia 200 kw

Corrente nominal 260 A
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Suprimento de ar comprimido
pressdo de ar 6 bar

Condigdes ambientais

Operacao de temperatura do ar 0-40 °C
Armazenamento de temperatura do ar 0-40 °C
Operacao de umidade Até 60% de ruido de emissGes (pressdo sonora) nivel de

ruido <80 dB(A)

FABRICANTE: MUR UND BENDER MASCHINENBAU GMBH - ALEMANHA
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