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Descricao Produto

Maquina Automdtica com Controlador Légico Programadvel
(CLP),

=y

-y

Com sistema de aplicagdo de forg¢a hidraulica de 800 KN, para puncionar
rodas de aluminio para veiculos automdveis na operagdo de extracdo de
massalote por meio de cilindro hidrdulico com até quatro matrizes
diferentes e sistema de troca rdpida de  ferramentas,



Descricao Produto

Com ciclo produtivo de 15s por roda, com did@metros de rodas de aluminio
variando entre 285 e 530 mm, did@metros do furo central pequeno variando entre
33-48 mm e dia@metros do furo central grande mdximo de 58 mm, profundidade
do massalote variando entre 20 e 25 mm; dotadas de:



Sistema de transporte por meio de correias metdlicas e esteiras de
correntes;

Sistema de transporte atrauves de correntes com esteira (entrada)

Sistema de transporte através de correntes com esteira (entrada + saida de rodas da magquing)



Sistema de visdo para identificacdo do perfil roda,

Sistema de visdo para identificacdo do perfil roda



Sistema de centralizacdo com bragos pneumadticos; e 3 sensores para
identificag¢do do seu posicionamento;

3 semsores para identificagdo do posicionamento

Perfurador

Cobertura
placas
controle

Bracos de centragem

Suprimentos de ar
comprimido e
cabos de sinal

Cabeca de centragem




Sistema hidrdulico, com tanque de capacidade de 600 litros de dleo;




Armdrio elétrico com refrigeragdo por ventilagcdo forcada;

Painel de comando com botoeiras e interface homem-mdquina.

Refrigerador do
Gabinete

Armdrio elétrico com refrigeracdo por ventilagdo forgada

Painel de comando com botoeiras e interface homem-maguing



Fotos do Produto

Vista frontal- Iateral esquerda

Vista frontal- lateral direita




Descrigcdo Produto

1.1 Descricdo de Funcao

- A principal vantagem da maquina é que ela pode processar automaticamente rodas
de liga leve com diferentes estilos e tamanhos. A presenca do operador nao &
necessaria ja que a maquina € projetada para remover sprues sobre rodas que
variam de 13" a 22"

O ciclo desprueing é extremamente rapido, com até 4 rodas processadas por
minuto. Gracas a sua 800 kN forca de pancada da prensa de perfuracao, o sistema
de pré-centragem dupla da roda, a unidade de lubrificacdo da ferramenta de
puncéo e o sistema de purga integrada para a remocéo de aparas, no final do ciclo
as rodas séo livres de flashes e aparas, e perfeitamente limpo (sem graxa).

Um sistema de identificacdo transfere os dados da roda para maquina via Profibus
ou por um sinal digital, e remotamente as rodas sao associadas a prensa correta..
A Siemens S7 PLC pode transportar até 99 programas para diferentes tipos de
rodas, o que significa que cada programa define o nimero de ferramenta para uma
determinada roda.

Para um bom funcionamento, é necessario que as barreiras de luz 1 e 2 sejam
desbloqueadas, para iniciar o ciclo de perfuracdo e da esteira de transporte.

Na esteira as rodas tem que correr em separado para se certificar de que apenas
uma roda passe na faixa da barreira de luz da maquina.

Em seguida, ela é absorvida pela correia e levado para a maquina. Nesta forma, a
roda atravessa as barreiras de luz. Elas servem para posicionar corretamente a
roda na maquina, assim como para a seguran¢a da maquina. Quando as rodas
cruzam as barreiras de luz, posicéo e didametro sdo medidos. Este calculo é
necessario para colocar a roda para o centro da maquina de perfuracdo descrito
precisamente acima da cabeca de centragem. Por esta raz&o a velocidade das
rodas nao deve ser manipulada.



As vantagens do processo de perfuracao:

* Operagéo limpa e segura.

* Processo rapido e totalmente automatico.

* Desenhos de rodas diferentes e diversos tamanhos.
* Minimo de lubrificantes

* Custos de ferramentas minimos

» Ceramica ou filtros de aco no cano ndo séo problemas técnicos

Perfurado descartados (sucata)




Fotos do Produto




Descricao da Operacgao

Operacao de perfuracao

O cilindro da cabeca de centragem se move para cima e levanta uma roda. Os trés bragos
- de centragem saem em direcao radial.

Isso ndo é visivel, porque o lado da roda esconde a cabeca de centralizacdo, mas soa,
porque os bracos batem a roda como um sino e a centragem é repetida.

Primeira pancada € executada com maior pressédo de ar comprimido, a segunda mais leve;
para evitar que a roda levante as placas de cobertura, quando a geometria interna da roda
nao é o ideal.

O processo de centralizacao sera repetido, se o que nao foi bem sucedido. Como a
centragem acontece muitas vezes, o software pode ser modificado.

Deve-se admitir, se a roda € plana e esta posicionada no meio da cabeca de centralizacao,
3 interruptores de sensor sob as placas de cobertura e o contato simultaneo dos bracos de
centragem com a roda (contato elétrico 5 V) sdo controlados. Isso funciona porque os
bracos e as partes externas da cabeca de centragem sao eletricamente isoladas.
Enquanto a situacdo definida da roda néo for alcangada, a maquina néo vai perfurar.

O contato metalico e elétrico entre os bracos de centralizacdo, a roda e as placas de
cobertura garantem a posicao exata e centrada da roda. Ele pode ser facilmente verificado
pelo sinal de luz na porta do armario de distribuicédo.

Na posicéo de base da cabeca de centralizacdo, apenas a luz verde esta acesa no meio.
Se a roda € retomada, e é centrado corretamente, todas as luzes exteriores, as brancas e
as verdes - estdo ligadas. As lampadas brancas mostram o contato elétrico entre o braco e
roda.

A posicéo da incorreta da roda pode ser causado pela geometria irregular da roda, e as
vezes pelo flash ejetor, muito tempo dentro da roda. Nestes casos.



