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1. LAYOUT DE INSTALACAO

TENSAO: 220 V
DISJUNTOR: 40 A

CABO: 6 mm
ATERRAMENTO: NBR 5410
POTENCIA: 10 kVA

7.1m

0,5m 3m

em

3m

MAQUINA: Curvadora De Tubos 2D Hidraulica
MODELO: TM.TH50 2D E

COMPRIMENTO UTIL: 3 m

REDE DE AR COMPRIMIDO: 8 a 10 bar
POTENCIA: 10 kVA

PESO APROXIMADO: 1100 kg
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2. CONJUNTOS DA MAQUINA

CARRO

BATENTE

CANALETA
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3. CONFIGURACOES INICIAIS

3.1 Batente dadobra

Para dar inicio a regulagem da maquina, deve comecar desapertando
os parafusos dos “Batentes da dobra” e definindo sua posi¢cdo no varéo.
Cada batente corresponde a uma distancia de dobra no tubo, portanto, &

necessario ajusta-los com a mesma distancia das dobras programadas.

Figura 1: Batente da dobra.

VARAO

BATENTE

3.2 Ajuste da ferramenta

Verifique se as ferramentas de dobra correspondem com o diametro da
peca a ser dobrada.
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4. PAINEL DE OPERACOES

Botdo Liga: Habilita operacéo da maquina.
Botdo Emergéncia: Ativa parada de emergéncia.

IHM: Interface de usuario.

Figura 2: Painel de operacéo.

IHM LIGA EMERGENCIA
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5. IHM, INTERFACE DE USUARIO.

5.1 Receitas

A principio, é necessario ligar a IHM, abrir a tela de “Receitas” na
interface de usuario para dar inicio a uma nova programacao, com os angulos
de dobra desejados, sendo possivel programar um total de seis dobras na

mesma receita e nomeando cada uma delas como desejado.

Figura 3: IHM, Interface de usuario: Exemplo de Receita.

Mome: |:
Primeira Dobra 20 |°

Segunda Dobra = 90 |° Quinta Dobra | #=8ERE 7

Terceira Dobra | #H# |° Sexta Dobra | #H# |°

GE0a0E. 2 7000
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5.2 Operacao

A interface de “Operagao”, € onde se encontra todas as receitas criadas
anteriormente na IHM. ldentifique e selecione o nimero da receita que foi pré-
programada na interface anterior. Em seguida, pressione “Download para o

CLP” para que o programa atualize o CLP com as informacdes programadas na
IHM.

Figura 3: IHM, Interface de usuario - Operacéo.

Valores Atuais

Nome: (AAAAAAAAAAAAAAAAAAA | Receita
Primeira Dobra Cuarta Dobra L @
Segunda Dobra Quinta Dobra i

ATUALIZA E SALVA
Terceira Dobra Sexta Dobra -‘ A RECEITA NO CLP

TEang 20

SALVA NA RECEITA
ATUALIZACOES FEITAS
EM “OPERACOES”
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5.3 Menu

Alterando a interface para “Menu”, pressione “Automatico” para que a

maquina realize todo o processo de dobra. (Também é possivel controlar cada

conjunto separadamente de forma manual na op¢do ao lado de “Operagao”;

“‘Manual”, ou na interface “Menu”).

A opcao para programar a quantidade de pecas a serem produzidas, se

encontra em “contador de pecas” na opcdo “PRESET”, ainda na interface do

“Menu”.

Figura 4 — IHM, Interface de usuéario: Menu.

CONTADOH DE PEGAS [ | [EE < i
PHESET

PRODUCAO DE
PECAS DESEJADA AQ

Maquinas Curvadoras de Tubos e Arames
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5.4 Manual

Na interface “Manual”’, é possivel controlar separadamente de forma

manual todos os conjuntos da maquina.

Figura 5: IHM, Interface de usuario — Manual.

Batente Canaleta
. s e haiin
Bomba Hidraulica Dobra
m——— e acica
Espiga Mordente
e lacin i cia
GEI80E 2 100,00
5.5 Ajustes

Na interface “Ajustes”, se encontra algumas op¢des, como a “Corregao
do angulo de dobra”, para regular a dobra caso apresente alguma alteracéo de
angulo ndo desejada. A opcdo “Tempo de dobra parada”, corresponde ao
tempo que a dobra fica parada no final do processo com a canaleta fechada. Ja
em “Recua Dobra Desabilitado”, faz que a dobra aguarde um segundo sinal
de inicio (pedal), para retornar a posicéo inicial. “Recua Dobra Habilitado”,
neste, a dobra recua para a posicéo inicial de forma automatica.

Tendo também uma interface secundaria com outras opcdes, como
tempo de “Avango” e/ou “Recuo” dos componentes: Batente, Canaleta e

Mordente.
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Figura 6: IHM, Interface de usuario — Ajustes 1/2

CORRECAD DD ANGULD DE DOBRA

g |
TEMPD DE DOBRA FARADA

#EE |seg

Fecua Dobra Desatitads

Espiga Desabilitads

(E0E0E.2 0000

Figura 7: IHM, Interface de usuario — Ajustes 2/2

| BATENTE CAMALETA |

AVANCO  RECUD AVANCO  RECUD
## |on | #HE g #H lag | #E |y
MORDENTE

AVANCO RECUO

#EH oy | #HE g
I I

< >

|
(S8 2 0000
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6. INSERCAO DO TUBO

O tubo é inserido entre os “Mordentes” no conjunto de dobra.

Figura 8: Conjunto de dobra.

MORDENTES

TECNOMAQ

12



13

7. DOBRA DO TUBO

7.1 Pedal

Apo6s inserir o tubo, pise no pedal para dar inicio ao processo automatico
de dobra. Aguarde o fim do processo.

Figura 9: Painel de operacéo — pedal.

PEDAL
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8. Posicao inicial

Ap6és retirar o tubo, pise no pedal novamente para que a maquina retorne

a posicao inicial e repita o processo de dobra.
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9. MANUTENCAO

9.1 Lubrificagdo

A lubrificacdo é de suma importancia para o desempenho e vida util dos
materiais, evitando o desgaste e travamento do mesmo. Sendo assim, €
necessario lubrificar alguns componentes periodicamente, tais como os “Guias
lineares” do “Conjunto da canaleta” e a “Espiga”. Os “Guias lineares”
devem ser lubrificados periodicamente a cada 500 horas de trabalho. J& a

espiga, deve ser lubrificada antes de cada peca dobrada.

Figura 11: Conjunto da canaleta.

CARRINHO

GUIA LINEAR
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Figura 12: Espiga

ESPIGA
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