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NARGES.
CLIENTE

A Prada Nargesa conta com mais de 12.200 clientes em todo o mundo. Alguns dos nossos clientes, aqueles que
prestam servicos a terceiros com as maquinas Nargesa das suas oficinas, quiseram fazer parte desta rede que pretende
conecta-los com possiveis futuros clientes. Desta forma, todas as pessoas ou empresas que precisarem de pec¢as que
possam ser fabricadas com a gama de maquinas Nargesa poderdo encontra-los na sua zona para satisfazer as sua
necessidades de producéo, contratando 0s seus servigos.
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Contamos com mais de 12.200 clientes em 150 paises diferentes em todo o

mundo.

Descubra a sua localizacdo no mapa interativo do nosso site!

QUER PARTICIPAR COMO CLIENTE NARGESA?

Envie um e-mail paranargesa@nargesa.com , inclua os seguintes dados e nds inclui-lo-emos nesta lista. Queremos
incentivar todos aqueles que ainda nédo participaram nesta grande rede comercial!

1. Nome da empresa
2.CIF

3. Cidade

4. Pais

5. M&quina ou maquinas


mailto:nargesa@nargesa.com

PRADA
NARGES

A Prada Nargesa S.L é uma empresa familiar fundada em 1970, localizada perto de Barcelona, Espanha, com mais de 50
anos de experiéncia no setor de fabricacdo de maquinaria industrial e mais de 10.000 m2 de instalacdes. A Nargesa &
sinbnimo de qualidade, fiabilidade, garantia e inovacdo. Toda a nossa gama de maquinas e acessoérios € fabricada
inteiramente na Nargesa. Temos um stock constante de 400 maquinas e j& vendemos mais de 21.300 maquinas em
todo o mundo.

A NOSSA GAMA DE MAQUINAS

Perfuradoras hidraulicas Maquinas de gravacéo a
Curvadoras ou dobradoras de frio Martelo pildo para
tubos Curvadoras ou tubos sem forja Tesouras hidraulicas
mandril Torcionadoras de forja a Maguinas dobrantes hidraulicas
frio Prensas dobradeiras Maquinas de corte hidraulicas para
horizontais Maquinas de forja fechaduras Brochadoras ou entalhadoras

Fornos de forja / Forjas a propano verticais



CERTIFICADC

A Prada Nargesa possui varias certificacdes que avalizam tanto os processos de design e fabricacdo, como a trajetoric
de exportacdo dos nossos produtos para todo o mundo e a qualidade dos componentes de fabricacdo das maquinas.
Essas propriedades se convertem em beneficios para os nossos clientes:

EXPORTADOR AUTORIZADO

CONCESION DE
AUTORIZACION DE

EXPORTADOR - Tramites alfandegarios mais rapidos

AUTORIZADO -Reducéo da documentacéo alfandegaria
ESEAOR23000312 - Preferéncias tarifarias de acordo com a situacéo geogréfica

PME INOVADORA

- Desenvolvimento em inovacgédo, design e tecnologias de fabrico
- Certificac@o e auditoria de eficiéncia em produtos e servigos

PYHE INNOVADORA - Capacidade de antecipac¢éo das necessidades do cliente

oL 31 de maye de 2032

?‘3 BEE

GESTAO DE I+D+
AENOR
- Fabricac&o baseada no processo de |+D+l

CESTION 14D+ - Sistema de vigilancia tecnoldgica

UNE 166002




SUCESSC
CASODE

Na Prada Nargesa, consideramos que o testemunho dos nossos clientes é a hossa melhor garantia, e é por isso que
gostamos de apresentar alguns dos casos de sucesso que temos em todo o mundo:

Para mais detalhes sobre os nossos casos de sucesso, Visite 0 N0sso site!

QUER PARTICIPAR E SER UM CASO DE SUCESSO DA NARGESA?
Envie um e-mail paranargesa@nargesa.com incluindo os seguintes dados e nds adicionaremos vocé ao nosso site:

Nome da empresa
Nome do
testemunho Cargo
Pais
Texto descritivo
Fotografia com a
maquina
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1. DADOS DA MQUINA

1.1. Identificacdo da maquina

Marca  Nargesa

Tipo  Curvadora de tubos e perfis

Modelo MC650

1.2. Dimen$es

1300
o

1310 990

Figura 1. Dimensdes exteriores da curvadora MC650

1.3.Descricdo da maquina

A curvadora MC650 é uma maquina especificamente concebida para curvar perfis, principalmente metalicos, de
diferentes espessuras e configuracdes: perfis macicos, tubos, perfis em T, angulos, etc...

A curvadora é fornecida com um conjunto de ferramentas padrao, rolos, com os quais € possivel curvar perfis de varias
formas e tamanhos.

Além dos rolos padrao, o fabricante também dispde de diferentes tipos de rolos adicionais para realizar outros tipos de
curvatura, de acordo com a configuracdo do material a ser tratado, bem como rolos especificos, fabricados com
*Sustarin, para trabalhos em aco inoxidavel ou aluminio, que evitam riscar e danificar as superficies.

* Sustarin: Polioxido de metileno, termoplastico cristalino de alta resisténcia com alta rigidez, baixo atrito e

excelente estabilidade dimensional.

A PRADA NARGESA S.L néo se responsabiliza pelos danos que possam ocorrer devido ao uso indevido ou g
incumprimento das normas de seguranca por parte dos utilizadores.
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1.4.1dentificacdo dos elementos e

*Rolos de curvatura

Ponto de fixacé@o para

rotacdo na posicao
horizontal

Rolo do endireitador

*Rolo principal superior
Interruptor geral

Conector

*Rolos principais inferiores

Painel d/ ‘

Cilindro hidraulico controlo

Protecéo do

R Parafusos de fixa¢éo
‘ 1\ da posicéo do rolo

% Porca de ajuste

grupo motriz

| ‘4 do endireitador

Placa antirrotacédo do

| l endireitador
%\\ [ < Tampa de enchimento

Grupo hidraulico

Visor de nivel de éleo




T

PRADA NARGESA, S.L. - CTRA. DE GARRIGAS A SANT MIQUEL S/N
17476 PALAU DE STA. EULALIA [GIRONA) SPAIN - TEL.[+34) 972568085

TRADEMARK NARGESA MODEL MC650

YEAR OF MANUFACTURE SERIAL N®

DIMENSIONS 990x1310x1300 mm.  WEIGHT 1262  Kg.
POWER 3,75 Kw. INTENSITY 15,5/9 A.  VOLTAGE V. Hz50/60

Figura 2. Placa de caracteristicas

1.5.Caracteristicas gerais d

Poténcia do motor principal 3 Kw/4 CV a 1400 r.p.m.
Intensidade 12/7A
Tensdo elétrica 230/400 V trifé,lsica 50/60 Hz
230 V monofasica 50/60 Hz
Tipo de arrasto Trés rolos
Velocidade dos rolos ajusével De3a8r.p.m.
Diametro dos rolos 196 mm
Diametro dos eixos Inferiores 65 mm / Superiores 80 mm
Comprimento Util dos eixos 130 mm
Material da estrutura Chapa
Peso total 1250 kg
Dimensdes 990 x 1300 x 1300 mm
Caracteristicas do grupo hidraulico
Poténcia do motor 0,75 Kw/1 CV a 1400 r.p.m.
Intensidade 35/2A
Caudal da bomba 1,5 l/min
Presséo de trabalho 200 Kg/cm2 (20 MPa)
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1.6.Descricao dos e protecdes

O motor redutor e todas as engrenagens que permitem o funcionamento da maquina encontram-se sob a tampa
principal superior que protege 0s mecanismos.

Embora os principais elementos méveis estejam protegidos pela tampa superior, é necessario ter especial cuidado
durante a curvatura para evitar o aprisionamento entre os rolos e a peca.

Protecéo do grupo motriz

L

Protecéo frontal

Figura 3. Prote¢Bes dos mecanismos




2. TRANSPORTE E ARMAZENAMENTO

2.1.Transporte

Existem duas formas de transportar a maquina:

- Pela parte inferior, através da base da maquina, utilizando um transpalete ou empilhador, conforme indicado na
ilustracéo. Nunca elevar a maquina mais de 200 mm acima da superficie, para evitar o risco de capotamento.

- Pela parte superior da maquina, a partir do ponto de fixacdo destinado a esse efeito definido na figura 4, utilizando
uma grua ou empilhador.

Ponto de fixacéc

Figura 4. Transporte da maquina

2.2.Condicdes de armazenamento e

A curvadora ndo pode ser armazenada num local onde ndo sejam cumpridos os seguintes requisitos:
- Humidade entre 30% e 95%
- Temperatura entre -25 e 55 °C ou 75 °C por periodos nao superiores a 24 horas (lembre-se
de que estas temperaturas sdo em condi¢ces de armazenamento)
- E aconselhavel ndo empilhar maquinas ou objetos pesados em cima
- N&o desmontar para armazenamento
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3.MANUTENCAO

3.1.Lubrifique as pecas moveis e e

Recomenda-se manter as pegas moveis da maquina limpas, sempre que possivel, para garantir o seu bom funcionamento e
prolongar a sua vida util.

Para lubrificar as pe¢as moveis da maquina, recomenda-se:

- Limpar a superficie a lubrificar com um pano de algoddo ou um pano téxtil de tecido macio que néo solte fios. Para
remover a gordura acumulada e possiveis residuos que tenham aderido a ela.

- ApOs a limpeza, aplicar novamente lubrificante na superficie com a ajuda de uma bomba de lubrificante e uma
espatula para os pinhdes.

- Distribuir a graxa uniformemente, sem criar excessos ou acumulos.

- Lubrifique a méaquina periodicamente, de acordo com a sua utilizagdo. Paralelamente, o CNC da maquina avisara
automaticamente que € necesséaria manutencao.

ATENCAOPara proceder a lubrificacdo da maquina, é necessario parar a maquina e pressionar o botdo «Parag

Emergéncia».

* Recomenda-se a utilizagdo de lubrificante de litio para rolamentos N.850 EP-2.

3.2.Lubrificacéo dos e os endireitadores
Para lubrificar os endireitadores:

1. Colocamos os rolos na parte mais baixa da guia.
2. Limpe e lubrifique a guia.

Lubrificagdo da guia do endireitador




3. Levantamos o rolo e lubrificamos o seu eixo.
4. Repetimos trés vezes esta operacao de subir e descer o rolo para que a lubrificacéo se espalhe por toda a superficie.

Lubrificac&@o do eixo do rolo

5. Limpe e lubrifique a guia traseira, posicionando-a no seu ponto mais avangado.
6. Movemos a guia para a frente e para tras para que a graxa se espalhe por toda a superficie.

Lubrificacdo da guia traseira

3.3.Substituicdo do 6leo hidraulico

Para substituir o 6leo hidraulico, recomenda-se:

- A cada 500 horas de uso, verifique o nivel de 6leo do depésito hidraulico localizado no interior da base. Para uma
leitura correta do nivel de 6leo, é necessario que os rolos inferiores estejam na sua posi¢cdo mais baixa.

- Na parte superior do depésito encontra-se a tampa do 6leo. Caso seja necessério adicionar 6leo, encha até cobrir a
janela de inspecao na parte frontal do depdsito.

- Substitua o 6leo hidraulico do depdsito a cada 2000 horas de trabalho ou a cada 5 anos.

- Retire o0 6leo com a ajuda de um balde e deposite-0 no ponto de reciclagem mais proximo.

- Encha o depdsito com 6leo hidraulico novo até que o 6leo cubra a janela de inspecao localizada na parte frontal. A
capacidade do depdsito é de aproximadamente 13 litros.
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- Coloque o grupo hidraulico de volta no seu lugar e fixe-o a maquina com os parafusos.
* Recomenda-se a utilizacdo de 6leo hidraulico CEPSA HIDRAULICO HM 68.

Identificacéo dos elementos do grupo hidraulico

3.4.Revisdo da instalacdo hidraulic

A cada 6 meses, verificaremos se nao ha fugas nas mangueiras do circuito hidraulico.

Mangueiras do circuito hidraulico

10

Tampa de enchimento
Grupo hidraulico
Visor de nivel de 6leo




4.INSTALACAOEP M

4.1.Localizacdo da maquina

Procure-se colocar a maquina corretamente para ndo ter que mové-la; caso contrario, siga as orientagdes descritas na
secao transporte (n° 2). Deve ser colocada em uma superficie lisa e nivelada para evitar vibragcbes e movimentos
durante as operacdes de curvatura.

E possivel fixar a maquina com parafusos, uma vez que esta esta equipada com uma base inferior ou pé com quatro
orificios, conforme ilustrado na figura 5.

Figura 5. Pontos de fixagdo da maquina

4.2.Dimensdes e area de trabalho d

Ao posicionar a maquina, é necessario ter em conta as suas dimensdes, a area de trabalho do operador e 0s
comprimentos possiveis da peca a trabalhar.

A curvadora pode ser utilizada por um Unico operador, que deve posicionar-se frontalmente a maquina para poder
manipular a pe¢ca com segurancga, nunca nas laterais.

Antes de iniciar a curvatura, com a maquina parada, o operador ajustara os rolos de curvatura, adaptando-os ao
material e ao perfil a curvar, conforme indicado na sec¢éo 7, figura 11.

‘ 990 ‘

T )

1310

AT 1k

Figura 6. Area de trabalho do operador

4.3.Condicdes externas admissiveis

- Temperatura ambiente entre +5 °C e +40 °C, sem exceder uma temperatura média de +35 °C nas 24 horas.
- Humidade entre 30% e 90% sem condensacéo de agua.

11
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4.4.Instrucoes para a ligacéo a rede

IMPORTANTE
Esta maquina deve ser ligada a uma tomada com contacto de ligagao a terra

A MC650 vem equipada com dois motores trifasicos de 230 V/400 V de 3 kW e 1 kW conectados em estrela ou triangulo
para ligacdo a uma fonte de alimentagéo de 400 V ou 220 V. Deve ser ligada a uma Unica fonte de alimentacéo e a fonte
de energia indicada. Se a tens&o da linha n&o for a indicada: os variadores de frequéncia da maquina NAO SAO
MULTITENSAO, portanto, se tivermos que alterar a tenséo, os variadores deveréo ser substituidos de acordo com a
tenséo de alimentacéo.

Alteracéo da ligacao do motor:

Quando a tenséo da rede for trifasica de 400 V, procederemos a ligacdo em estrela (pré-instalada na méquina). No caso
de ser trifasica de 230 V, procederemos a ligacéo em triangulo. Conforme indicado na figura.

A modificagdo da ligacéo serd feita através da caixa de terminais do motor situada no interior da maquina, alterando a
configuracdo das placas de acordo com a tensdo da rede.

X Y Z

Figura estrela

(padrdo) Para

tensao 400V
U \" w

Figura em tridngulo
Para tensdo 230 V

Figura 7. Alteracéo das ligag6es do motor

Antes de realizar qualquer modificacdo na ligacao ou no painel elétrico, é indispensavel verificar
se a maquina néao esta ligada a rede.

12



Alteracdo da ligacao do motor hidraulico:

O motor do sistema hidraulico esta localizado no interior do armario, na base da maquina.

No interior do armario encontra-se o grupo hidraulico. O motor esta fixado ao depdsito e a caixa de terminais esta
localizada na sua parte frontal.

Tal como no motor principal, quando a tensao da rede é trifasica de 400 V, procederemos a ligacdo em estrela (ja pré-
instalada na maquina). No caso de ser trifasica de 230 V, procederemos a ligacdo em triangulo. Tal como indicado na
figura.

E necessario alterar a configuragéo das placas de acordo com a tenséo, tal como foi feito anteriormente no motor
principal

- Figura estrela

(padrdo) Para

tensao 400 V
U \" w
L1 | I

Figura triangulo
Para tenséo 230 V

Figura 8. Alteragao das ligagGes do motor hidraulico

Recomenda-se entrar em contacto com o Servigco Técnico da NARGESA S.L. se desejar alterar a
tenséo de funcionamento da méquina, para que possam orienta-lo e

auxiliar no procedimento.

13
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5.INSTRUCOES PARA A UTILIZACAO

5.1.Principios basicos para curvar

A curvatura dos diferentes perfis e tubos é realizada através da passagem do material pelos trés rolos de tragdo
localizados na parte frontal da maquina. Destes 3 rolos, um é fixo e os outros dois sdo méveis. Desta forma,
dependendo da posicéo relativa destes trés elementos, é possivel obter o raio desejado.

Para mover os rolos mencionados, h4 um painel com ecra tatil, além de um botdo laranja com LED indicador e um
joystick de 4 dire¢cfes. O botéo e o joystick estdo localizados um de cada lado do painel e suas fungfes séo as seguintes:

Botdo laranja: com o modo eco de poupanca de energia ativado, ao pressionar este botdo, a bomba hidraulica é
ativada. Por outro lado, para posicionar os eixos X e Y, quando a cota de destino foi definida através do painel tatil, &
necessario manter este botdo pressionado. Neste caso, se o botéo for solto antes de atingir a posi¢do de destino do
eixo, 0 movimento para e o posicionamento é cancelado.

Joystick de 4 direcdes: Ao acionar este joystick para a esquerda ou para a direita, os rolos trator giram para fazer a peca
avancar ou recuar na maquina. Por outro lado, quando este joystick é acionado para cima ou para baixo, a bomba
hidraulica é ativada (apenas no modo eco de economia de energia) e os eixos X e Y movem-se na dire¢cdo negativa ou
positiva, respetivamente.

O referido botdo também possui um indicador luminoso que sinaliza quando é possivel aciona-lo. Assim, pressiona-lo

com o indicador desligado ndo dard nenhuma ordem a maquina, além de ativar a bomba hidraulica se ela estiver
parada (apenas no modo eco de economia de energia).

Todas as outras informacdes necessarias para dar ordens a curvadora e receber informacdes desta séo realizadas
através do painel tatil também localizado no painel de controlo. Através deste elemento, é possivel operar a maquina
em modo manual ou automatico, selecionar os diferentes rolos de tracao, criar e executar programas, guardar e
carregar programas, introduzir informacdes sobre a curvatura (material, rolos utilizados, altura, largura, espessura, raios,
etc.). Além disso, todos os alarmes e possiveis erros também aparecem nesta interface, sendo muito Gtil para saber o

gue esta a acontecer a qualquer momento.
5.2.Montagem dos rolos e

Figura 9. Posicionamento dos rolos em relagéo aos eixos da maquina

14



5.3.Manual de utilizagcdo do

Para operar a curvadora hidraulica MC650, dispomos de um painel composto por um ecrd multifungdes que integra um
painel tatil. Além disso, o controlo da maquina é complementado com um botdo de movimento e um joystick de
qguatro direcdes para facilitar o posicionamento dos rolos. Da mesma forma, o painel conta com um botdo de
emergéncia e um indicador luminoso de tenséao.

*Programa

100.0

1. Ecra multifunc6es com painel tatil
2. Botdo de movimento

3. Joystick de quatro direcdes

4. Paragem de emergéncia

5. Indicador luminoso de tenséo

Esta é, em linhas gerais, a interface homem-maquina. No entanto, para poder trabalhar com a maquina de forma segura
e confortavel, é recomendavel ler os passos indicados nas seguintes seccdes:
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5.3.1.Notificacdes e alarmes dos variadores de frequénci

Quando os limites fisicos para os quais a maquina curvadora MC650 foi projetada sdo continuamente excedidos,
podem aparecer na tela notificacdes e alarmes provenientes dos dois variadores de frequéncia que controlam tanto a
bomba hidraulica quanto o motor que faz girar os rolos trator.

O seu aparecimento na barra de mensagens superior do ecrd ndo é indicativo de um mau funcionamento da maquina,
mas sim um aviso para ndo exceder as capacidades mecéanicas da curvadora MC650.

Devido a sua origem, ndo € possivel reiniciar essas notificagcbes e alarmes a partir do painel tatil, que, neste caso,
funciona apenas como informador. Assim, para proceder corretamente na hora de corrigir qualquer uma dessas
situacdes, € necessario acessar o armario elétrico localizado na lateral da maquina. Ao abrir a porta do armario, vocé
encontrara os dois variadores de frequéncia no centro do quadro elétrico. (Ver anexo - Armario elétrico)

Para reiniciar estas notificacbes e alarmes, deve pressionar o botdo «STOP/RESET» localizado na parte frontal dos
variadores.

5.3.2.Modo de funcionamento manual d

96:Se requiere un rearme del sistema & == 15:25

1001« \ 100.1

Depois de ligar a maquina, o que é conhecido como «Power On», esta mostra no ecra a interface grafica do modo
manual.

O modo de funcionamento ativo é identificado pela barra horizontal que aparece abaixo de uma das duas imagens centrais
(automatico e manual) que aparecem no menu vertical localizado na parte direita da area de visualizagéo.
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A barra de mensagens superior mostra informacdes e alarmes Uteis para que o utilizador conheca a todo 0 momento o
estado da maquina.

No canto superior direito aparece a bandeira identificativa do idioma selecionado e a hora atual.

No centro da area grafica é apresentada a disposi¢ao dos rolos da maquina, juntamente com a sua posi¢éo atual.

sobre a barra de controlo de velocidade. Além disso, também aparecem, como sobrescritos, 0s nomes dos eixos
ativados (X e Y, na imagem anterior), bem como setas de direcdo ao lado dos sinais “-” e “+” para informar as direcbes
negativas e positivas desses eixos.

A parte inferior do ecré é reservada para os bot6es do menu horizontal do modo ativo.

Para proceder de forma adequada, atendendo a mensagem que aparece na barra superior, devemos reiniciar o sistema

para poder trabalhar. Para isso, € necessario pressionar o b@@ » (Iniciar)do menu horizontal. Ao fazé-lo, a

mensagem desaparece e acende-se o indicador luminoso do botdo de movimento localizado na parte frontal da mesa
de controlo.

A méquina curvadora tem um modo eco de poupanca de energia ativado de série que permite reduzir 0 consumo ao
minimo quando é detetado um periodo de inatividade (5 minutos). Isto provoca a desconexdo da bomba hidraulica
ap6s um certo tempo sem operacoes, e deve ser interpretado como um funcionamento normal. Por isso, uma vez
reiniciado o sistema, a bomba hidraulica permanece parada. Para a ligar, pode-se pressionar o«@ne Ligar
bomba) no menu horizontal inferior, simplesmente acionar o botdo de movimento do painel ou acionar o joystick para
cima ou para baixo.

Dos trés rolos dispostos em forma piramidal com que conta a curvadora, apenas os dois inferiores podem variar a sua
posicao gracas ao acionamento hidraulico de dois pistdes. Desta forma, cada um deles pode ser colocado no ponto
adequado para realizar uma curvatura 6tima.

No modo manual, o rolo ativo é destacado em vermelho. E possivel selecionar o rolo esquerdo (rolo X) ou o direito (rolo
Y) simplesmente clicando na imagem correspondente no ecrd. Em seguida, para mové-lo, basta acionar o joystick de
posi¢do para cima ou para baixo. Durante esta a¢do, enquanto o rolo selecionado se move fisicamente, podemos ver no
ecrd como a sua cota atual vai mudando.

Além disso, também é possivel colocar qualquer um desses dois rolos (X e Y) na posicdo desejada, clicando na cota dc
eixo a ser movido. Assim, por exemplo, se quiser colocar o rolo X numa cota igual a 60,0, basta clicar na cota atual do
eixo X (100,1) e aparecera uma janela pop-up como a mostrada abaixo.
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Posician eje X Min: 0

- 1
100.1 o 4
¥ 7

Com a ajuda do teclado, pode introduzir a cota de destino. No exemplo em questdo, 60. Em seguida, para confirmar e
fechar a janela, deve clicar na tecla «SET» que aparece no ecréa.

Se o fizer, a interface gréafica do controlo mostra agora a seguinte imagem, onde se pode ver, abaixo da cota atual do
rolo do eixo X, como um indice, a cota de destino que introduziu.

Agora a maquina estd no modo de posicionamento do rolo do eixo X, aguardando que o botéo laranja de movimento
localizado na parte frontal do painel seja pressionado. Portanto, se mantiver pressionado o referido botéo, o rolo do
eixo X comecara a se mover a partir da sua cota atual (100,1) até atingir a cota de destino definida (60,0), momento em
gue o modo de posicionamento sera concluido (na tela, a cota de destino desaparecera).

E importante ressaltar que, uma vez iniciado o modo de posicionamento de um rolo, ele s6 pode ser cancelado se o
botdo de movimento for solto antes de atingir a cota de destino. Ao fazer isso, a cota de destino também desaparece
da interface gréfica, retornando ao modo de operag¢do manual.
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Por outro lado, se introduzir uma cota de destino fora do intervalo, assim que pressionar o botdo laranja para iniciar o
posicionamento do rolo selecionado, aparecera no ecrd um alarme como o mostrado abaixo.

Pode apagar este alarme clicando no icaﬂ da barra emergente de alarme ou fechar o pop-up p* e, em

seguida, aceder ao ecra de alarmes clicando no idNela barra de notificagbes, onde podera ver o historico de
alarmes.

Categoria :odigc Alarma Data = 08:33

PLC Alarms 96  96:Paro de emergencia 08:30:26 27/... {’E“\
e’

Desde Hasta Categoria
27/9/2022 27/9/2022 All

Aqui é apresentado o histérico de alarmes da maquina, que pode ser filtrado por datas. Como se pode ver na imagem,
os alarmes ativos aparecem destacados a vermelho. Para os apagar, deve pressionar&cenpara sair deste ecra
e regressar ao modo de funcionamento manual, deve pressionar o ic{are .
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Apos esta digressao sobre os alarmes, voltando ao movimento dos eixos no modo de trabalho manual, deve saber que,
se quisermos ter mais controlo sobre a posicdo de cada um destes rolos, podemos recorrer ao controlo de velocidade.
Este é apresentado no ecrd com este icnnn-—----... abaixo dos rolos. Para um posicionamento

preciso dos rolos, recomenda-se reduzir a velocidade. Isto é conseguido pressionando o segmento desejado da barra
mencionada, que refletird entdo a nova percentagem sobre o total.

—TT | —T | I———T |

Velocidade a 10% Velocidade a 50% Velocidade a 100%

Além do movimento hidraulico dos rolos X e Y, que permite alterar a geometria piramidal triangular da maquina para
realizar diferentes raios de curvatura, a MC650 permite girar de forma sincronizada os trés rolos de tragéo para uma
conformacdo ideal das pecas a serem produzidas.

Para o fazer, é necessario acionar o joystick de posicao para a direita ou para a esquerda. Neste caso, ndo importa
gual dos rolos esté selecionado. Os trés girardo na dire¢do desejada simultaneamente.

Da mesma forma, tal como vimos com o0 movimento para cima e para baixo dos rolos X e Y, também podemos agora
atuar sobre a barra de velocidade para aumentar ou reduzir a velocidade de rotagao.

Para isso, selecionamos, como fizemos anteriormente, a percentagem de velocidade adequada tocando
diretamente na barra de velocidade no ecrd e executamos a curvatura da peca com a ajuda do joystick de direcéo.

5.3.2.1.Criacdo de uma barra de amostra
Agora que ja sabe como funciona o modo manual da maquina, pode ser interessante aprender como criar uma barra de
amostra.

Por definicdo, como o proprio nome indica, uma barra de amostra ndo € mais do que uma pec¢a com diferentes raios
gue pode criar a partir de um perfil especifico de um determinado material. A sua funcdo é fornecer informacdes Uteis

sobre a posi¢éo dos rolos para moldar cada um dos raios de curvatura, de modo que, quando precisar replica-los numa
futura producéo em série, ndo tenha que investir tempo novamente para obté-los.

Assim, para proceder de forma adequada, a primeira coisa a fazer é definir os dados gerais do perfil que deseja curvar.

. . , | . . . ~
Para isso, deve pressionar o |coTjeI que aparece no menu horizontal inferior do ecrd do modo manual.
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Ao fazer isso, aparece uma janela pop-up que mostra os diferentes perfis com os quais a maquina pode trabalhar.

Se desejar fecha-la, basta pressionar o icxeque aparece no canto inferior direito da janela, e o aplicativo retornara a
tela manual.

. 00 . . . . - . )
Se agora voltar a pressionar o |coﬁe,- no menu horizontal inferior, a janela de sele¢éo de perfis aparecera novamente.
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Selecione agora o perfil que deseja utilizar para criar a sua barra de amostra. Para isso, basta clicar na imagem do perfil e
a interface gréafica mudara, exibindo esta outra tela.

ﬁ Radios

No exemplo, optdmos por um perfil quadrado macico, que aparece na parte superior do ecra. Além disso, atribuimos-

Ihe as dimensdes 30,0 x 30,0. Para isso, basta clicar no@oaepreencher 0s campos correspondentes, conforme
mostrado abaixo.
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Altura
W 0.0x0.0  Anchura

29

ﬁ Radios

Depois de definir as dimensdes do perfil com o qual ir4 criar a barra de amostra, € conveniente selecionar o material
do mesmo. Para isso, deve clicar no icﬂ'f‘_"e. Ao fazé-lo, abre-se uma janela pop-up com uma lista dos materiais
disponiveis para que possa selecionar o que precisa.

Seleccionar material
Hierro
Acero inoxidable

Assim que tiver escolhido, aceite para fechar a janela.

Chegados a este ponto, ja dispde dos dados gerais basicos para criar uma barra de amostra. E verdade que também
pode definir, se desejar, a posi¢édo dos rolos nos trés eixos para formar a barra de amostra, mas isso néao é

imprescindivel. De qualquer forma, nas secc¢fes posteriores deste manual, aprofundaremos o tema, pelo que pode
deixa-lo de lado por enquanto.

Assim, basta pressionar o ico# para voltar ao ecrd do modo manual.
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Agora é quando pode comecar a criar a barra de amostra. Para isso, posicione cada um dos rolos em uma cota que
permita carregar na maquina, sem problemas, o perfil com o qual vai trabalhar.

O posicionamento dos rolos pode ser feito manualmente, acionando o joystick de movimento na parte frontal do
painel para cima ou para baixo. Esta acédo fard com que o rolo selecionado (destacado em vermelho no ecra) se
desloque na dire¢do escolhida, podendo observar em tempo real como a sua cota atual vai mudando, a medida que o
movimento do mesmo ocorre.

Da mesma forma, se desejar realizar um posicionamento direto, basta pressionar a cota atual do rolo selecionado,
introduzir a cota de destino desejada e pressionar o botéo laranja de movimento para executa-lo. Assim que o rolo
atingir a cota de destino definida, o modo de posicionamento direto é concluido e a cota de destino desaparece.

Depois de carregar o perfil na maquina, para proceder de forma adequada, é necessario fechar os rolos para «prender» o
perfil.

“Prender” um perfil com a curvadora € o mesmo que dizer que deve mover os rolos X e Y até que o perfil fique
firmemente preso, mas sem se deformar.

Agora, dado que o perfil com o qual vai trabalhar é totalmente reto, o ideal para criar uma barra de amostra é comecar
com raios grandes e terminar com raios pequenos.

Como exemplo, imaginemos que queremos criar uma barra de amostra com 5 raios, partindo da posicao da pinca.
Bem, a primeira coisa que devemos fazer é fechar um pouco os rolos da maquina e realizar a curva acionando o
joystick (para a esquerda ou direita, dependendo do lado por onde entra o material) até criar o primeiro raio.

Em seguida, pressionamos o ico ¢ no menu horizontal inferior da tela do modo de trabalho manual, para
adicionar o primeiro raio da barra de amostra a nossa base de dados. Ao fazer isso, aparece uma janela pop-up como
esta.
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A Y

Radio 250.0

Posicion X 100.1

100 1 Posicién Y 100.1
+

A posicao dos rolos X e Y é capturada automaticamente, pelo que tudo o que precisa fazer agora € medir o raio obtido
na primeira curva que acabou de criar e introduzir 0 seu valor no campo «Raio» da imagem anterior.

Para medir o raio da curva gerada fisicamente ao curvar o perfil com o qual esta a trabalhar, € aconselhavel utilizar um
medidor de raios digital. Lembre-se de que deve sempre medir o raio interno da peca gerada.

Portanto, uma vez que tenha o valor obtido, pressiong/ » e 0 raio sera guardado na base de dados para consulta
posterior.

A partir deste ponto, deve fechar um pouco mais os rolos, realizar uma segunda curvatura no perfil e medir novamente
o raio interior obtido. Em seguida, com o valor medido, deve adicionar outro raio a base de dados.

Siga este procedimento até concluir com o ndmero de raios que foi definido como objetivo. No exemplo em
guestao, realizamos cinco curvas, obtendo cinco raios.

Para ver a lista dos raios obtidos com a barra de amostra, pressione o a0 menu horizontal inferior da tela do
modo de trabalho manual. Ao fazer isso, as seguintes informacdes séo exibidas.
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= 1748

Posicion X Posicion Y
75 0 75.1
80.0 80.0
85.0 84.9
90.0 90.0
100.0 100.1

Esta é a lista de raios que obtivemos para a nossa barra de amostra. Obviamente, os valores obtidos neste exemplo nao
tém necessariamente de corresponder aos seus, mas a lista que obtera também estard ordenada do raio mais pequeno
para o raio maior.

Os valores dos raios obtidos, bem como as posi¢des dos rolos dos eixos X e Y, podem ser editados e eliminados a
partir deste mesmo ecra, através dos icones correspondentes do menu horizontal inferior. Da mesma forma, aqui
também é possivel adicionar novos raios a lista, pressionando o icone pertinente do menu horizontal inferior.

il

Novo raio Editar raio Eliminar raio

N

Ji

Para sair deste ecra e voltar ao modo de trabalho manual, basta pressionar o*neo menu vertical direito.

Agora ja criou uma barra de amostra com diferentes raios. Como os adicionou a base de dados para poder lista-los
guando desejar, em qualquer ocasido futura em que precisar fazer uma curva com um desses raios em um perfil igual
ao da barra de amostra (lembre-se de que o tipo de perfil, suas dimensées e seu material servem como filtro para obter
a lista de raios, como em qualquer banco de dados), podera colocar os rolos na posi¢cdo adequada para obter, na
primeira tentativa, o raio desejado, economizando assim um tempo muito valioso.

Além disso, como pode criar quantas barras de amostra desejar, para todos e cada um dos diferentes perfis, com as
suas diferentes dimensdes e materiais, se seguir este procedimento, com o tempo tera uma ampla base de dados de
raios que facilitard a producéo de pecas futuras.
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De qualquer forma, é necessario fazer uma adverténcia que deve ser levada em consideracao. Ela se refere ao fato de
gue nao é possivel garantir que, de um lote para outro de um determinado perfil, mesmo sendo do mesmo fabricante,
ou pior ainda, quando se trata de fabricantes diferentes, obteremos 0os mesmos raios resultantes na primeira vez, com
os valores de uma barra de amostra de outro lote. Isso s6 pode ser garantido para perfis da mesma dureza e
composicao, do mesmo lote e do mesmo fabricante, pelo que, antes de realizar uma producao em série, é conveniente
verificar o resultado obtido apds conformar a primeira peca.

5.3.3.Modo de trabalho automatico da

*Programa

Para aceder ao modo de trabalho automatico da curvadora, é necessario pressionar @m menu vertical que
aparece na parte direita do ecra.

Quando o faz, se ainda nao existir um programa com o qual esteja a trabalhar, é criado um novo programa, onde deve
definir, para comecar, o perfil com o qual vai trabalhar, tal como ao aceder aos dados gerais do modo de trabalho
manual. Assim, uma vez escolhido o perfil, pode preencher os dados gerais do mesmo, como as suas dimensdes e o seu
material, ou pode deixar isso para mais tarde e comegar a criar 0 seu programa, clicando novamente n@cme

menu vertical & direita.

Como se pode ver na imagem anterior, as informag¢8es no ecra mudaram ligeiramente em relagdo ao modo manual,
mas a interface grafica continua clara e intuitiva.
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O modo de trabalho automaético permite criar e guardar programas de curvatura para realizar uma producgdo em série,
com a possibilidade de realizar multiplos raios em cada peca. Este modo de trabalho € uma evolugdo do modo de
trabalho manual e, como veremos a seguir, é simples e potente ao mesmo tempo.

Como se pode ver na parte inferior da interface grafica, o menu do modo ativo mudou. Agora, além dos icones de
controlo da bomba hidraulica e de reinicializa¢@o do sistema, temos um icone para guardar passos, um para dados
gerais e outro para gestado de programas.

t

Guardar passos Dados gerais Gestédo de programas

5.3.3.1.Dados gerais e e

Quando realizamos a curvatura de uma determinada peca através de um programa, € necessario saber, para replicar a
peca posteriormente, que tipo de perfil foi utilizado, quais eram as suas dimensdes, qual era o seu material, a posicéo e
rotacdo de cada um dos rolos utilizados nos diferentes eixos...

Essasnformacdespodem serintroduzidas para cadaum dos programas realizados. Para atingisseobjetivo, na tela

de trabalho automatico, deve-se pressionar o botéﬁ ,‘3 " (Informagdes do programa) no menu horizontal.

ﬁ Radios
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Agora, basta preencher as informacdes clicando em cada um dos elementos que aparecem no ecra. Sao eles:

1.- O tipo de perfil (parte superior).

2.- Dimens@es e material (parte central).

3.- Rolos utilizados e sua posi¢cdo em cada eixo (parte inferior).

4.- Rolo personalizado (informacdo visivel apenas para perfis personalizados).

Ao clicar na imagem do perfil ou no icon{aT-' a sua esquerda, é apresentada uma vista em miniatura das diferentes
opcdes disponiveis. Para selecionar o perfil desejado, cligue na imagem correspondente ou cancele a selecéo clicando

no iconex .

Tenha em atencdo que, dependendo do tipo de perfil selecionado, os seguintes dados podem variar. Ou seja, se
selecionar um perfil quadrado macico, para definir as suas dimensdes devera introduzir a altura e a largura. Mas se
selecionar um perfil quadrado oco, para definir as suas dimensdes devera introduzir a altura, a largura e a espessura. Da
mesma forma, se selecionar perfis redondos, devera introduzir o diametro.

Como pode observar, trata-se de um menu de informag8es dindmico que se adapta em tempo real as opgbes que vai
selecionando.

Ao clicar no icone de dimensfes, aparecerd um ecra semelhante ao seguinte. Para preencher os dados, basta clicar err
cada uma das caixas de texto e, através do teclado virtual que aparece, introduzir os valores corretos.
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Altura

Anchura

Ao clicar no icone do material, vocé vera uma lista na qual podera selecionar o material.

Seleccionar material
Aluminio
Hierro
Acero inoxidable

A selecéo dos rolos € igualmente intuitiva. Ao selecionar o eixo superior ou inferior, aparece a seguinte representacéo
grafica.
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Através desta interface, é possivel virar cada um dos rolos (pressionando a seta situada sobre eles) e coloca-los no eixc
(pressionando o rolo desejado). Tenha em conta que a ordem em que pressiona cada um dos rolos sera a ordem em
gue serdo inseridos no eixo.

Além disso, para perfis planos, pode selecionar se deseja trabalhar com o didmetro interno ou externo do rolo. Ou seja,
se para realizar a curvatura do perfil correspondente ird apoia-lo na parte mais interna do rolo (didmetro interno) ou na
parte mais externa do rolo (diametro externo).

Para isso, basta pressionar o icO (diametro externo) e vera como ele muda para este Ol,dJ (diametro interno).
Se pressionar novamente, o icone muda novamente.

Como ja foi mencionado anteriormente, por se tratar de um menu de informac¢des dinamico, se vocé selecionou em
uma etapa anterior um perfil redondo ou um perfil personalizado, neste menu vocé vera uma representagéo diferente
dos rolos.

Quando tiver a configuragdo correta, pressione aceitar e terd completado um eixo. Se repetir estes mesmos passos,
podera definir a configuracdo dos rolos para o eixo restante.

Nesta tela de dados gerais, além das informagdes referentes ao proprio perfil, as suas dimensfes e ao seu material, bernr
como a configuragao dos rolos em cada um dos eixos, existe este informagGes sobre raios.

A sua funcéo é fornecer acesso ao ecra de gestéo de raios que € apresentado a seguir.

= 1]:46

Posicion X Posicion Y

Aqui, com base nos trés icones que aparecem no menu horizontal inferior, € possivel adicionar novos raios a base de
dados, editar os raios existentes e até elimina-los, se necessario.

N

Novo radio Editar radio Eliminar radio
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Da mesma forma, se ja criou uma lista de raios prévia a partir de uma barra de amostra para um determinado perfil,
com dimensdes concretas e um material especifico, nesta tela aparecerdo os que correspondem. Desta forma, através
da base de dados da aplicacé@o, também pode consultar aqui 0s raios existentes.

Depois de preencher todas as informacdes necessarias e consultar as informacdes dos raios, se necessario, pode voltar
ao ecrd de trabalho no modo manual ou no modo automatico, pressionando os icones correspondentes no menu
vertical.

V Modo manual
O Modo automatico

5.3.4.Gestéo de programas

Como atualmente é necessario realizar varios trabalhos com a mesma maquina, a curvadora de perfis permite guardar e
carregar todos os programas realizados nela. Desta forma, a repeticdo de pecas feitas anteriormente é tdo simples
guanto carregar o programa correspondente e passar para 0 modo de producéo.

O nome do programa com o qual se esté a trabalhar aparece na parte superior esquerda do ecrd (no modo automético)
e, por vezes, mostra o indicador «*» na parte inicial. Este indicador avisa o operador de que existem dados modificados
e ndo guardados no disco. Ou seja, pode carregar um programa e modifica-lo para realizar uma peca especifica, mas
ndo guarda-lo. Ou pode querer conservar esta modificacdo e guarda-la. A decisdo é sua.

Para guardar o programa, deve clicar no nome do programa (texto localizado na parte superior esquerda) e, se nunca
tiver sido guardado, aparecerd um teclado virtual com o qual podera introduzir um nome. Se, pelo contréario, ja tiver
selecionado um nome anteriormente, ao clicar no nome, este serd guardado no disco e o indicador “*” desaparecera.

Nombre del programa
Programa

Escl 1| 2] 3|4
q w e
Caps
Shift Del

£ Enter
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Com estes passos basicos, pode guardar o seu programa, mas chegard o0 momento em que Sera necessario criar um
NOVo programa ou carregar um programa criado anteriormente. Esta funcionalidade é obtida clicando no@ndo

menu horizontal que Ihe d& acesso ao ecra de gestao de programas.

Também é possivel aceder ao ecré de gestéo de programas clicando no icone do ¥eerlocalizado na parte inferior
o

direita do ecrd) e, em seguida, selecionando o ic@

Programas

Baranda

Aqui, utilizando o menu horizontal, é possivel realizar as seguintes operacgdes:

Criar um novo programa

o
; f’ Carregar um programa existente

Guardar um programa como

N

Apagar um programa

(o

i
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5.3.5.Criacdo de um novo programa
Todos os programas criados sao compostos por etapas. Um programa pode ter quantas etapas forem necessarias para
gerar a forma geométrica requerida a partir da curvatura da peca.

*Programa

O primeiro passo de um programa € denominado «passo de descarga» e, como o préprio nome indica, é aquele em que
a posicdo dos rolos permite extrair a peca criada sem que esta colida com os rolos. Portanto, para cria-lo, basta
posicionar os rolos dos eixos X e Y numa cota que facilite, posteriormente, a remocao da peca acabada assim que
terminar de cria-la.

No modo de trabalho manual, aprendeu a mover os rolos dos eixos X e Y, tanto com a ajuda do joystick de dire¢édo
como através de um posicionamento direto. Aqui pode usar qualquer um destes métodos para colocar os rolos na
posicdo. Assim, quando estiver satisfeito, basta pressionar o im‘iﬂ »(Passo de descarga) no menu horizontal para
guardar o passo atual. Aceite a mensagem de confirmagao e continue.

*Programa
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A segunda etapa de um programa é denominada “etapa de carga” e € aquela em que a posicdo dos rolos da curvadora
permite a entrada do material a ser trabalhado na maquina.

Para cria-lo, basta colocar os rolos X e Y numa posi¢cdo que permita introduzir na maquina o perfil ou o tubo a curvar
sem que este entre em colisdo com o rolo superior. Aprendeu a mover ambos os rolos na sec¢do do modo de trabalho
manual. Aqui segue-se 0 mesmo procedimento.

Bem, depois de posicionar ambos os rolos (X e Y) na posi¢ao de «carga», pode guardar este passo pressionando o icon
«*H » (Guardar posi¢cao) no menu horizontal. Aceite a mensagem de confirmacéo e continue.

*Programa

Ao fazer isso, o aplicativo cria uma terceira etapa para o programa. Essa etapa € chamada de “etapa de pinga” e é aquele
em gue o material carregado na maquina, pronto para ser processado, fica firmemente preso entre o rolo superior e 0s
dois rolos inferiores.

Portanto, para definir uma boa etapa de pin¢a, deve mover os rolos X e Y de forma que o perfil ou tubo com o qual vai
trabalhar fique preso com os trés rolos, mas sem deforma-lo.

Depois de fazer isso, guarde a passagem atual como aprendeu a fazer na etapa anterior, aceite a mensagem de
confirmacéo e continue.

Deve estar ciente de que qualquer programa que realizar com a nossa maquina curvadora MC550 requer estes trés
passos como imperativos antes de poder comegar a curvar. O motivo é proporcionar-lhe, como utilizador, um modo de
trabalho confortavel e seguro, garantindo ao mesmo tempo que o resultado obtido para todas as pecas do mesmo tipo
de perfil ou tubo sera excelente, com uma repetibilidade excecional em toda a série.
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*Programa

Agora, com o material preso na maquina, pode coloca-lo na posi¢do para comegar a curvar, girando os rolos para a
direita ou para a esquerda, tal como aprendemos a fazer na sec¢éo sobre o modo de trabalho manual.

Depois de colocar o perfil ou tubo a ser processado na posicdo desejada, selecione qual dos dois rolos (X ou Y) deseja
mover para comecar a realizar a curva desejada. Em seguida, acionando o joystick de direcdo para cima ou para baixo,
ou realizando um posicionamento direto do rolo selecionado, coloque-o na posicdo para criar a entrada do raio de
curvatura. Assim que estiver satisfeito com a posi¢éo alcancada (lembre-se de que a cota atual é exibida na tela a todo
momento), pode guardar a etapa como fez anteriormente. Aceite a mensagem de confirmacéo e estara pronto para
criar 0 seu primeiro raio de curvatura.

Chegados a este ponto, se girar 0s rolos para a direita ou para a esquerda, conforme desejar criar a curva num sentido
ou noutro, o perfil ou tubo a processar, firmemente preso na maquina e com a entrada do raio de curvatura ja criada,
comecara a curvar-se descrevendo um raio gerado a partir da geometria definida pelos trés rolos de tracao.

Se estiver satisfeito com a pecga resultante, ja pode passar para a producdo. Se nado estiver, deve ajustar novamente 0s
rolos X e Y para obter um raio de curvatura maior ou menor, conforme necessario.

E importante saber que um programa n&o precisa criar um Unico raio de curvatura na peca a ser processada. E vocé
guem decide quantos deseja criar, o que pode resultar em pecas com diferentes complexidades geométricas.
Obviamente, quanto mais complexo for o resultado, mais etapas vocé precisara criar no programa para alcanca-lo.
Trata-se apenas de aprender a utilizar esta ferramenta tdo Gtil quanto poderosa para criar pecas tdo surpreendentes
como estas. Esta informacdo pode ser muito Gtil durante a criagdo de um programa para recolocar os rolos numa
determinada posicao, por exemplo, se ap0s realizar uma curva desejar que a pec¢a tenha um trecho reto.
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Além disso, tenha em conta que pode consultar a qualquer momento 0s passos ja guardados do programa que esta a
criar. Para o fazer, basta pressionar o icmﬁ » que aparece na &rea central do ecrd do modo de trabalho
automatico.
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Esta informacgé&o pode ser muito Gtil durante a criagdo de um programa para recolocar os rolos numa determinada posi¢éo,
por exemplo, se ap6s realizar uma curva desejar que a peca tenha um trecho reto.

De qualquer forma, o melhor é experimentar e fazer testes para tirar 0 maximo partido desta funcionalidade util que o
software da nossa maquina curvadora oferece.

Por dltimo, quando desejar voltar ao ecra do modo automatico, basta pressionar o @eno menu vertical direito
da aplicacao.

Além de tudo o que foi mencionado até agora sobre a gestdo de programas, deve saber que também tem a
. . - . *
possibilidade de eliminar o Gltimo passo guardado. Para o fazer, basta clicar no {sine

*Programa

Como pode observar, aparece na tela uma mensagem de confirmacgéo para a eliminacéo do Ultimo passo guardado.

Se cancelar, pressionando o boN , a Ultima etapa guardada do programa néo sera eliminada. Por outro lado, se aceitar,
pressionando o botda/ , a Gltima etapa guardada do programa seréa eliminada.

Desta forma, passo a passo, pode eliminar todas as etapas do programa criado até que nao reste nenhuma.

Obviamente, a razao de ser da opcéo de eliminacdo da Ultima etapa guardada de um programa existe para permitir que
vocé corrija erros pontuais que cometeu durante a criagdo de um programa. Portanto, assim que perceber que
cometeu um erro, corrija-o dessa forma, para néo ter que eliminar mais etapas do que 0 necessario.

Chegados a este ponto, resta apenas comentar que, se a qualquer momento desejar aceder as informacdes de raios
para o perfil e material selecionados, basta pressionar o i@ gue aparece no ecra. Isso pode ser (til enquanto cria

as etapas de um programa para obter um raio determinado (que exista na base de dados ou aproximado a um ja
existente), agilizando o processo de curvatura cbase nas suas necessidades.

aproximado a um ja existente), agilizando o processo de curvatura com base nas suas necessidades.
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5.3.6.Modo de producéo

Para entrar no modo de producéo, deve pressionar o icm@) » (Produzirno menu vertical. Ao fazé-lo, o programa
gue estava a criar sera finalizado.

Um programa finalizado € um programa adequado para produzir pegas em série. Ou seja, um programa com as etapas
adequadas para gerar a geometria desejada para um determinado perfil de um determinado material. No entanto,
apesar do qualificativo «finalizado», que é sinénimo de programa adequado para producdo, existe a possibilidade de
eliminar passos existentes (exceto o passo de descarga, 0 passo de carga e o passo de pinga, que devem existil
obrigatoriamente num programa finalizado), bem como a opcao de realizar corre¢des e ajustes nas cotas dos eixos para
obter um resultado ideal.

Além disso, para complementar estas op¢des, existe também a possibilidade de continuar a adicionar passos ao final de
um programa finalizado, tornando-o novamente editavel.

Portanto, se durante a producdo desejar fazer correcbes de Ultima hora, como eliminar etapas, ajustar cotas ou
adicionar etapas ao final do programa, pode voltar ao modo de edicdo de programas clicando no @neo menu

vertical.

Nesse caso, passara a editar o programa finalizado atualmente carregado.

*Programa

100.1
+

Pode aceder a qualquer uma das etapas que compdem o programa clicando diretamente na guia do mesmo (na imagem
mostrada, o programa esta na etapa 1) ou usar as setas de navegacao pa“

E importante saber que so € possivel corrigir a cota dos rolos que a possuem. No caso do exemplo mostrado na figura
anterior, € possivel corrigir tanto o eixo X como o Y.

Para prosseguir, basta clicar na cota que deseja modificar. Ao fazer isso, abre-se uma janela onde pode introduzir a nova
cota.
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*Programa

Posicidn eje X Min: 0

Use o teclado numérico para ajustar a cota do eixo selecionado. Para confirmar, pressione a tecla “SET".

Assim que terminar de realizar os ajustes ou correcdes nas diferentes etapas (se necessario para finalizar o ajuste da
peca resultante), pode voltar ao modo de producéo e iniciar a série.

Por outro lado, se desejar eliminar uma etapa existente, selecione-a pressionando a guia correspondente ou usando as
~ . : i . ) ~ .
setas de navegagdo. Em seguida, pressione o ic{ijee aceite a mensagem de confirmacédo. Ao fazer isso, a etapa

selecionada sera eliminada do programa finalizado.

No entanto, lembre-se de que néo pode eliminar a etapa de descarga, a etapa de carga nem a etapa de pinca de um
programa finalizado, uma vez que a sua existéncia € imperativa.

Da mesma forma, se desejar, também pode continuar a adicionar passos ao final de um programa concluido. Para isso,
basta clicar no separadc{ff¥) » (Adicionar passos).

Nesse caso, o programa finalizado volta a edi¢céo, como pode ser visto na tela a seguir.

*Programa
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Agora, na nova etapa adicionada ao final das ja existentes no programa (a quinta, no caso do exemplo em questdo),
pode editar a posicao do eixo desejado. Para isso, deve proceder como ja aprendeu a fazer durante a criagao das etapas
de um programa, utilizando o joystick ou realizando um posicionamento direto do referido eixo. Em seguida, para
guardar esta etapa, pressione o icon&d » (Adicionar etapa) no menu horizontal inferior. Aceite a mensagem de
confirmacdo e continue a criar mais etapas, se desejar, ou passe para o0 modo de producdo quando estiver pronto,
finalizando o programa.

Para isso, lembre-se de clicar no iccﬁ'ﬁ no menu vertical direito. Ao fazer isso, vera que ele muda para este outro

&

Agora que esta novamente no modo de producéo, utilizando as teclas de navegacéo ou clicando diretamente na guia
da etapa, posicione-se na segunda delas (estamos na segunda etapa, pois esta € a etapa de carregamento do material).
Esta pronto para comecar a produzir.

Assim, assim que pressionar o botdo de movimento, a bomba hidraulica sera acionada e os rolos se moverdo até a cota
definida. Primeiro, o rolo X é movido e, em seguida, o Y. Quando ambos 0s eixos atingem a cota definida, 0 movimento
€ interrompido e o botdo pode ser solto. Esta € a etapa de carga. Portanto, ja pode carregar na maquina o perfil ou tubo
a ser curvado. Passe agora para a etapa 2. Pressione o botdo até que os rolos atinjam a cota definida e ter4 completadc
a etapa de pinca. Se desejar, avance ou recue o perfil ou tubo a ser curvado acionando o joystick para a esquerda ou
para a direita.

Passe para o passo 4 do programa. Acione o botdo de movimento e o eixo cuja cota esta definida sera colocado na
posicéo, criando a entrada da curva para a pec¢a. Realize a curvatura girando os rolos para a esquerda ou para a direita
conforme necessario. Continue executando 0s passos restantes do programa até completar a peca.

Assim que terminar, para retirar a pec¢a ja conformada, selecione o passo 1 do programa (passo de descarga) e execute-
0 como aprendeu a fazer. Tenha em mente que a maquina, ao colocar os rolos X e Y na posicao, ira libertar a peca
Esteja atento para evitar que esta caia.
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5.3.7.Gestéao de materiais e ferramentas

Como ja foi explicado na seccdo «Dados gerais», é possivel definir informacGes adicionais para um programa. Esta
funcionalidade permite replicar pecas utilizando sempre as mesmas condi¢es (tipo de perfil, material, dimensoes,
posicéo e orientacdo dos rolos, etc.).

No entanto, embora a maquina seja fornecida com uma base de dados dos materiais padréo e das ferramentas mais
comuns, cada cliente tem particularidades Unicas. Isto faz com que, por vezes, seja necessario criar novos materiais ou

definir novos rolos para nos adaptarmos a todos os casos.

Para atingir esse objetivo, devemos acessar o menu geral clicando no iigneque aparece sempre na parte inferior
direita da tela.

Uma vez neste menu, pressionamos o iciﬂ gue nos da acesso ao ecrd de gestdo de materiais.

Materiales

Nombre Coeficiente

Aluminio
Hierro
Acero inoxidable

Nesta tela, usando o menu horizontal, vocé pode realizar as seguintes operaEgs:
Criar um novo material

W  Editar materiais

¥, “
[g’ Apagar materiais

-
«— Guardar um programa como

E necesséario comentar neste ponto, apenas a titulo esclarecedor, que cada um dos materiais € definido por um nome
descritivo mais um coeficiente que representa a sua resisténcia fisica.

Nos materiais padrédo, pode editar o seu coeficiente, mas ndo o seu nome. Além disso, também n&o pode elimina-los,
pois fazem parte essencial da base de dados de materiais.

Por outro lado, pode criar todos os materiais adicionais que necessitar, com qualquer coeficiente e qualquer nome,
desde que este Ultimo ndo exista j&4 na base de dados.
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Nombre Aluminio

Coeficiente 0.00

O software da curvadora é fornecido com uma base de dados de ferramentas muito completa, uma vez que incorpora
os rolos para perfis planos que vém de série na maquina e todos os rolos possiveis para perfis redondos que fabricamos
habitualmente ou que podemos fabricar sob encomenda. No entanto, cada cliente € um mundo e é essa variedade que
implica a necessidade de poder definir ferramentas especificas ou rolos personalizados.

Assim, este é o ecra de gestao de rolos personalizados:

Rodillos personalizados

Nombre Diametro

Aqui, tal como no ecréd de gestdo de materiais, é possivel realizar as seguintes a¢g@es pressionando os icones do menu

horizontal:

© Criar um novo rolo personalizado Editar

Lﬁ um rolo personalizado ja existente

(s

N ~ ~ -
«— Mudar para o ecra de gestao de materiais

-

1 Apagar um rolo personalizado

Deve ter em conta, neste ponto, que cada rolo personalizado é definido por um nome descritivo e um didmetro efetivo.

Nombre Rodillo 1

Diametro 0.00
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5.3.8.Importacao e exportacdo de dados d

O mesmo software que é executado na maquina fisica pode ser executado num PC com sistema operativo Windows.
Isto permite familiarizar os operadores ou técnicos que irdo intervir no processo de desenvolvimento e produgdo com o

ambiente que irdo utilizar posteriormente. No entanto, deve ter em conta que num PC se trata de uma simulacdo e que
existem certas funcdes que néo estdo disponiveis, a menos que sejam realizadas na maquina em questéo.

Dito isto, é possivel criar materiais, ferramentas ou radios no PC. No entanto, como nao queremos ter de replicar todo
esse trabalho novamente na maquina real, € aqui que entra em cena o ecrd «Importagdo e exportagao de dados».

Para aceder a ela, deve primeiro clicar no icé® localizado na parte inferior direita do ecrd e, no menu que aparece,
selecionar o icon ¥

Memoria
[ Interna
] UusB

Parametros Herramientas
Passwords de usuario Materiales
Estilos Radios
Traducciones

Importacion o Exportacién

=
-

Através deste ecrd, podemos exportar os dados criados no PC e importa-los para a maquina fisica. Ou vice-versa, ou
seja, se um operador criou novos materiais, ferramentas ou raios na maquina, esses dados podem ser exportados da
maquina e importados para o PC para o fim desejado.

Se prestar atencéo a parte central do ecrd, na secgdo «Filtros», vera que € aqui que se decide quais os dados que sado
exportados ou importados. No entanto, embora até agora tenhamos falado apenas da transferéncia de ferramentas,
materiais e raios, existem outras opcdes. Estas sdo de grande importancia, pois permitem fazer uma copia de seguranga
dos parémetros de configuragdo da maquina, adicionar novos estilos para personalizar a aparéncia do software e até
definir novas palavras-passe e adicionar outros idiomas.




Todos estes dados sdo importados e/ou exportados utilizando uma memaria USB que pode ser inserida no conector
correspondente localizado no painel. Também é de vital importancia salientar, neste ponto, que é possivel exportar
e/ou importar os dados para a memodria interna do sistema, 0 que permite ter uma cépia de seguranca na prépria
magquina que pode ser recuperada quando necessario.

5.3.9.Gestdo de alarm
A interface do utilizador da curvadora nédo s6 é capaz de dar ordens & maquina, como também permite mostrar uma
grande quantidade de informac8es que sdo muito Uteis para saber o que esta a acontecer a cada momento.

Por exemplo, se pressionar o botdo de seguranca localizado no painel, verd a seguinte janela pop-up indicando
claramente que houve uma paragem de emergéncia.

Essa janela pop-up pode ser incobmoda em certos casos e, portanto, existe a possibilidade de fecha-la, mesmo que o
alarme continue ativo. Para isso, pressione o bof¥§

Tenha em conta que esta janela também se fechara automaticamente se o alarme desaparecer. Ou seja, continuando
com o nosso exemplo, esta janela desaparecera se desativarmos o botdo de seguranca e pressionarmos o botdo de
reinicializagao(') (necessério sempre ap0s a ocorréncia de um alarme).
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A guestédo agora é como saber se 0 sistema tem algum alarme ativo. A resposta é observar se@caperece na
parte direita da barra de mensagens localizada na parte superior do ecra.

A presenca do icone mencionado indica um estado de alarmes ativos. Entdo, para saber exatamente 0 que esta a
acontecer, ou em outras palavras, quais séo as situa¢des que geram esses estados de alarme, basta cIica@ icone

Ao fazé-lo, aparecera o seguinte ecra:

Categoria :6digc Alarma Data & 6:24

PLC Alarms 96  96:Paro de emergencia 09:49:02 19/...

Desde Hasta Categoria
™ 19/10/2022 19/10/2022 All

Aqui vemos uma lista de todos os alarmes que ocorreram até o momento e, marcados em vermelho, todos aqueles que
ainda estdo ativos. Para eliminar os alarmes, é necessario corrigi-los, por exemplo, desbloqueando o botdo de parada

de emergéncia. No entanto, outros alarmes podem ser reiniciados simplesmente pressionando o iéhe

Isso reinicia os alarmes ativos que ndo requerem outra a¢do, permitindo que o sistema esteja pronto para ser rearme.

. . » ~ . el
Assim, quando vocé retornar ao modo manual, automatico ou de producdo, basta pressionar o@npara
continuar trabalhando normalmente.
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Por outro lado, lembre-se de que, caso ocorram, as notificacdes e alarmes provenientes dos dois variadores de
frequéncia que controlam o motor da bomba hidraulica e o motor de rotagcdo dos rolos trator permanecerédo ativos

(destacados em vermelho) nesta lista, mesmo que tente apaga-los pressionando oﬁne

Isso ocorre devido a sua origem, 0 que implica que s6 podem ser apagadas acedendo diretamente ao variador de
frequéncia que as notificou ao software de controlo. Assim, para proceder corretamente, deve aceder ao quadro
elétrico, como ja aprendeu a fazer na seccao «Notificac6es e alarmes dos variadores de frequénciax», abrir a porta do
mesmo e pressionar o botdo STOP/RESET do variador de frequéncia correspondente.

Se seguir este procedimento, agora, a partir do software de controlo, pressionando o @@odera reiniciar o
sistema e continuar a trabalhar normalmente.

De qualquer forma, devemosreiterar, mais uma vezgue os alarmese notificagbesprovenientesdos variadoresde
frequéncianao sdo habituaisa menos quesejamexcedidas as capacidademecéanicasparaas quaisa curvadorafoi
concebida.Ou seja, eles s6 aparecepara evitarque a maquinasofra danosirreversiveisque possam afetao seu
funcionamento.

Além desses alarmes, maquinacurvadorapossui um alarme de lubrificacdque aparecequando sdo atingidas850
horasde trabalho,0 que equivalena industriametallrgica,a um periodo equivalente a meio ano.Nesse momento,
antes de continuar a trabalhar,deve-se proceder a lubrificagdodos elementosmoveis da maquina,tais como 0s
pinhdes que transmitem o movimento aos eixos.

Depois de lubrificar adequadamente, deve eliminar o alarme para poder continuar a trabalhar. Para isso, deve aceder ao
menu pressionando o iconég localizado no canto inferior direito da aplicagdo. Agora, a partir daqui, deve pressionar
o} icone@ gue Ihe da acesso a pagina de gestao de alarmes.

Entre password
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Como pode ver, € solicitado que introduza uma palavra-passe para garantir 0 acesso a mesma. A palavra-passe que deve
digitar € «nargesa». Assim, assim que a tiver introduzido, pressione a tecla «Enter» e sera aberto o seguinte ecra:

Categoria odigc Alarma Data

PLC Alarms 96  96:Paro de emergencia 11:28:21 27/...

Desde Hasta Categoria
27/9/2022 27/9/2022 All

Agora, para apagar o alarme de lubrificagdo, basta pressionar o %e , retornar ao modo de trabalho manual,
- x o : . gzl
automatico ou de producéo e reiniciar o sistema pressionando o |@ .

Repetidamente, a cada 850 horas de trabalho, o alarme de lubrificacdo voltara a aparecer, pelo que serd obrigado a
seguir o procedimento aqui descrito muitas outras vezes. Desta forma, a maquina funcionard sempre nas melhores
condic¢des e serd mantida corretamente para evitar problemas.
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5.4.Posicao da bancada

A MC650 pode trabalhar com a bancada na posicao horizontal ou vertical, conforme necessario, dependendo das
tarefas a serem realizadas.

Para colocar a curvadora na posi¢éo horizontal:

1. Prenda a maquina pelo ponto de fixagao indicado na imagem a uma empilhadeira

2. Levante-a cuidadosamente até que ndo entre em contacto com o solo

3. Baixe-a até que a parte traseira da bancada repouse no chao.
4. Com a empilhadeira, mova com cuidado a maquina para tras até que a bancada esteja totalmente apoiada no chao.
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Figura 10. Dimens@es da méaquina com a bancada na posic¢éo horizontal

ATENCAOPara alterar a configuragio da maquina de vertical para horizontal ou vice-versa, é necessario que a

magquina esteja parada e o botédo de «Paragem de Emergéncia» pressionado.
Certifiqgue-se de que, ao realizar a manobra, ndo prende os cabos da mesa ou da alimentagdo.
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6. AVISOS

A curvadora MC550 foi concebida e montada para que o operador possa manipular a maquina e curvar as pecgas
necessdarias com total seguranca. Qualquer modificacdo na sua estrutura ou nas caracteristicas da maquina podera
alterar a seguranca que a maquina oferece, violando o certificado de conformidade CE e podendo colocar em perigo o
operador.

6.1.Perigos e residuos e es
Durante a curvatura de materiais, podem ocorrer situacdes de perigo que devem ser analisadas e prevenidas.

Durante a introdu¢do do material na maquina e durante a sua conformacdo, € necessario prestar atengdo aos
movimentos da peca e aos movimentos dos rolos. Apesar de a velocidade de avango dos rolos ser lenta, existe o risco
de as extremidades ficarem presas entre os rolos e a peca.

Recomenda-se aos utilizadores da maquina que segurem firmemente a peca a curvar com a mao e que desloquem a
mao a medida que a curvatura avanca, para que esta se mantenha a uma distancia segura dos rolos.

Também sera necessario adaptar a zona de trabalho para evitar que outros operadores possam sofrer lesGes durante o
funcionamento da maquina.

6.2.Métodos e ferrament o contraproducentes
Em nenhum caso é recomendada a utilizacéo de ferramentas ou rolos nédo fornecidos pelo fabricante da maquina,
NARGESA S.L., e que ndo tenham sido especialmente concebidos para a curvadora MC550.

6.3.Outras recomendacd

- Utilizar luvas para a manipulacdo da maquina e durante os processos de curvatura
- Utilizar 6culos e botas de prote¢cdo homologados pela CE

- Segure o material pelas extremidades, nunca pela zona de curvatura

- N&o trabalhar sem as prote¢des que equipam a maquina

- Mantenha uma distancia de seguranga entre a maquina e o operador
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS N

7.MONTAGEM DOS ROLOS

1. Porca dianteira M30x200

2. Arruela de copo

‘ 5. Rolo de 40 mm

Figura 11. Nomenclatura dos rolos e montagem

NOTA IMPORTANTE:

As porcas de fixagdo nunca devem ser apertadas com chave, apenas com a mao
Se forem utilizados rolos para tubos, as porcas devem ficar soltas.
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7.1.Capacidade de curv

| |
. i

QQ,/ Q{z-'
MC150B MC200 MC400 MC200H
Perfil Dimensdes Raio minimo Medidas Raiominimo Medidas Raio minimo Medidas Raio minimo

ﬁ 50x10 300 50x10 300 50x10 250 60x10 200
@ 60x20 200 80x20 150 80x20 150 80x20 150
TN

= —a 25x25 200 30x30 200 30x30 150 30x30 150
P 50X50%3 700 50X50%3 600 50X50%3 600 50X50%3 450
ﬁ 40x40x3 350 40x40x3 300 40x40x3 300 40x40x3 300

@ 40 200 40 200 40 150 40 200

@ 40 250 40 250 40 200 40 250
ﬁ 40 300 40 300 40 250 40 250

A 50 200 60 300 60 225 60 225

@ 50 250 60 300 60 225 60 225
A0 40 500 40 420 40 200 40 300

¢ e 25 180 30 150 30 150 30 150

508x3* 600 635X3* 500 635X3* 450 635x3* 450
ﬁ =2"x3* 600 =2" 1/2x3* 500 =2" 1/2x3* 450 =2" 1/2x3* 450
40x2* 300 40x2* 250 40x2* 200 40x2* 200

* Rolos opcionais
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS N

MC550 - MC550NC - MC550CNC MC650 - MC650NC - MC650CNC
Perfil Dimensoes Raio minimo Medidas Raio minimo
60x15 400
60x8 200 100x15 1250
50x15 350 80x20 450
= 50x10 175 60x15 300
40x8 150 50x15 155
30x5 110 20x10 140
25%5 105
100x20 250 120x20 250
@ 80x20 200 100x25 350
80x15 180 80x20 200
35x35 400 45x45 300
30x30 200
ﬁ 25425 175 40x40 280
25x25 200
20x20 150 o s
15x15 150 %
60X60x3 800 70x70x4 750
ﬁ 50x50x3 600 60x60x3 750
35x35x3 200 40x40%3 300
70x30x3 500 80x40x3 500
ﬁ 60x30x3 400 60x30x3 300
50x30x3 250 50x30x3 250
%
60x60x7 300 2 500
70 400
Jag— 50X50x6 250
40x40x5 200 e 200
40 150
60X60X7 500 80 500
TN 50X50x6 400 60 400
40x40%5 300 40 150
60X60x7 350
F =\ 50X50%6 300 o h
40x40x5 250
40x20%5 160 120 600
4% 60x30x6 200 100 600
80x45%6 400 80 350
80x45x6 600 120 700
@ 60x30%6 250 100 700
40x20x5 200 80 400
707 600
! 50%5 550 60%5 400
m 405 400 50x5 300
40x4 250
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MC550 - MC550NC - MC550CNC MC650 - MC650NC - MC650CNC

@ 50x5* 750 50x5* 750
40%4* 500 40x4* 500
40 300 50 200
35 250
6 e 40 200
30 200 25 175
20 130
101,6x35* (=4%3) 500
762x3* (3'X3) 500 100x3* 500
ﬁ 40x2 180 889x4* (=3"SCH) 700
20x2 100 35x2* 120
20x15* 115

* Rolos opcionais
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS N

8. ACESSORIOS OPCIONAIS

Conjunto de rolos de ago temperado

Conjunto de 3 rolos de aco temperado para tubos redondos de a¢o ou inoxidavel.
Quando as medidas dos tubos sdo pequenas, sdo adicionadas duas medidas no mesm
Ex. (25 + 30) ou (1/2"+1"1/4")

Limpe sempre muito bem os rolos antes de utilizar agco inoxidavel para ndo contaminar ¢

Para tubos em mm

Refeéncia Dimensdes Peso
140-08-13-RHT0001 (25 + 30) 40,04 kg
140-08-13-RHT0002 (20 + 35) 39,65 kg
140-08-13-RHT0003 40 39,93 kg
140-08-13-RHT0004 50 36,24 kg
140-08-13-RHT0005 60 31,92 kg
140-08-13-RHT0006 70 28,57 kg
140-08-13-RHT0007 80 23,22 kg

Para tubo Schedule
140-08-13-RHISOT0001 (3/8" + 1/2") = (17,2 + 21,3 mm) 43,53 kg
140-08-13-RHISOT0002 (1" + 3/4") = (33,7 + 26,9 mm) 38,57 Kg
140-08-13-RHISOT0003 1" 1/4 = 42,4 mm 39,11 Kg
140-08-13-RHISOT0004 17 1/2 = 48,3 mm 36,91 kg
140-08-13-RHISOT0005 2" =60,3 mm 31,77 kg
140-08-13-RHISOTO006 2" 1/2 =73 mm 27,01 kg.
Para tubos em polegadas
140-08-13-RHWT0001 (1/2"+171/4) = (12,70 + 31,75 mm) 41,67 kg
140-08-13-RHWT0002 (17+3/4”) = (25,40 + 19,05 mm) 42,35 kg
140-08-13-RHWTO0003 1"1/2 = 38,1 mm 40,56 kg
140-08-13-RHWTO0004 2"=50,8 mm 35,92 kg
140-08-13-RHWTO0005 2"1/2 = 63,5 mm 30,28 kg
140-08-13-RHWTO0006 3"=76,2 mm 25,31 kg

Conjunto de roletes de ferro tratado UPN-100-120 mm

Conjunto de 3 rolos de ferro tratado para perfil UPN de aco ou inoxidavel.

(/\' ‘l ’ Limpe sempre muito bem os roletes antes de utilizar ago inoxidavel para ndo contaminar

Refe’éncia Dimensbes Peso

140-08-08-RHT0010 Ajustavel de 100 a 120 mm 52,72 kg
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Conjunto de rolos Sustarin

Conjunto de 3 rolos Sustarin para tubos em aco inoxidavel, aluminio e materiais delicados com
espessuras inferiores a 2,5 mm.

Quando as medidas dos tubos sdo pequenas, sédo adicionadas duas medidas no mesmo rolo.
Ex. (25 + 30) ou (1/2" + 1"1/4")

Os rolos Sustarin ndo danificam nem contaminam o tubo.

Para qualquer outra medida ou perfil, consulte o fabricante.

Para tubos em mm

Refeéncia Dimensbes Peso
140-08-13-RI0001 (25 + 30) 7,24 kg
140-08-13-R10002 (20 + 35) 7,17 kg
140-08-13-RI0003 40 7,22 kg
140-08-13-RI0004 50 6,55 kg
140-08-13-RI0005 60 5,77 kg
140-08-13-RI0006 70 5,17 kg
140-08-13-RI0007 80 4,20 kg

Para tubo Schedule
140-08-13-RIISO0001 (3/8" + 1/2") = (17,2 + 21,3 mm) 7,87 Kg.
140-08-13-RIISO0002 (1" + 3/4") = (33,7 + 26,9 mm) 6,98 kg
140-08-13-RIISO0003 1"1/4 = 42,4 mm 7,07 kg
140-08-13-RIISO0004 1" 1/2 = 48,3 mm 6,68 kg
140-08-13-RIISO0005 2" =60,3 mm 5,75 kg
140-08-13-RIISO0006 2"1/2 =73 mm 4,89 kg
Para tubos em polegadas
140-08-13-RIWT0001 (1/2"+171/4) = (12,70 + 31,75 mm) 7,54 kg
140-08-13-RIWT0002 (17+3/4") = (25,40 + 19,05 mm) 7,66 kg
140-08-13-RIWT0003 1"1/2 = 38,1 mm 7,33 kg
140-08-13-RIWT0004 2" =50,8 mm 6,50 kg
140-08-13-RIWT0005 2"1/2 = 63,5 mm 5,47 kg
140-08-13-RIWT0006 3"=76,2 mm 4,58 kg
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ANEXO TECNICO

Curvadora de tubos e perfis MC650

PRADA NARGESA, S.L
Ctra. de Garrigas a Sant Miquel s/n - 17476 Palau de Santa Eulalia (Girona)
ESPANHA Tel. +34 972568085 -nargesa@nargesa.com - www.nargesa.com


mailto:nargesa@nargesa.com
http://www.nargesa.com/
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS MC650

Al. Lista de pegas
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Elemento Miniatura N2 de pieza Descripeién CTDAD
1 | 020-D125B-mM12 Arandela DIN 125 B M12 24
2 020-D125B-m14 Arandela Biselada DIN125B Para M14 8
3 020-D127-M12 Arandela Glower DIN127 Para M12 4
4 020-D6912-M10X25 Tormillo Allen Cabeza Reducida Din6912 M10X25 6

020-DE912-MEX16 Tornillo Allen Cabeza Reducida Ding912 MEX16 3

020-D7337-3X8 Remache De Clave DIN7337 De Al D3XB 4

020-D7991-MEX12 Taornilla Allen Avellanada DIN7991 MEXT2 4

020-D7991-MBEX20 Tornilla Allen Avellanada DINT991 MEX20 8

020-D9021-M10 ARANDELA DIN 9021 M10 4

020-D312-M10X25 Tarnillo Allen DIN912 MI10X25 2

11 020-17380-MEXE Tarnillo Allen Abombado 1507380 MBXS 12
12 020-N913-M5X8 Feparragn Allen DIN 913 MSX2 1
13 m 020 D913 MEX16 Esparrago Allen DINS13 MBX16 2
14 M 020-0914-MEX10 Esparrago Allen Con Punta DIN 914 M&x10 2

A4




CURVADORA DE TUBOS E PERFIS

Clemento Miniatura NE de pieza Descripcian CTDAD
020-D931-M10X50 Tornillo Hex. Media Rosca DIN931 M10X50 2
020-D931-M16X80 Tornillo Hex. Media Rosca DINS31 M16X80 4
020-0933-M12X25 Tormillo Hexagonal DINS33 M12X25 8
020-DB33-M12X30 Tornillo Hexagonal DIN 933 M12x30 5
020-DY33-M14X40 [ORNILLO HEXAGOMAL DIN 933 M14X40 -]
0720 933 MEX20 TORNILIOQHEXAGOMNAL THN S33 MEX20 4
020-D834-M10 Tuerca Hexagonal BIN934 M10 2
020-D534-M12 Tuerca DIN 934 M12 16
020-D934-M18 Tuerca Hexagonal DINS34 M18 3
020-D985-MB TUERCA AUTOBLOCANTE DIN 585 M& 2
020-DINST71-10X60 Tornilla Hexagonal Para Madera 4
26 030-CJ 00023 Rodamienta De Rodillos Conicos 33113 65X110X34 4
030-C)-00028 Radamiento De Rodillos Conicos 33216 BUX140%46 2
030-D471-00014 Circlip Eje Dind71 D65 1
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Clementa Miniatura N2 de pieza Descripcidn CTDAD
29 030-D6885A-00030 Chaveta Paralela Din6885A 14X9X125 1
30 030-DABASAR-00004 Chaveta Paralela DinBBASAR 18X11X70 3
31 030-D7979D-00004 Pasador Cilindrico Con Rosca Int. DIN7979/0 D8X30 2

030-RO1-00003 ROTULA 1GUS Db-Me KBRM-06& 2
040-CMH-00003 Codo 902 Macho Hembra Tl 1/4' 4
040-RET-00008 Reten DBOXD110X10 2
040-RET-00013 Reten D120XD140X13 1
050-LWH-00225 Transductor de posiciaon L=225mm 2
050-ME-Q0017 MOTGR ELECTRICO 3 Kw 1400 RPM 230/400% B14 IE2 1
050-PE-00006 Prensaestopa M20X1.5 1
050-RT-00004 Reductor Va rveiPFaF:: ;22:;330;(541: ;ﬁ:::_’f;:lf B160mm-130, 1
120-08-08-00031 Arandela Trasera Ejes D109.5XD65.1X8 2
120-08-08-00033 Engranaje Lateral 733 M5 MCB50 3
120-08-08-00034 TUERCA FIIACION RODILLOS MCG50 3
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS

Elemento Miniatura N2 de pieza Descripcian CTDAD
120-08-08-00035 : ——
Media Luna Fijacion Enerezador 2
Arruela de engrenagem central D85XD6S 1X5
120-08-08-00038 : 2
Tampa lateral
120-08-08-00056 i
120-08-08-00059 Arandela Grueso Delantero Pifign DSEXDA40.1X4 1
120—08 08 00060 PARAFUSO SUPERIOR DO CILINDRO MC650 &
ROLOS GROSSOS MC650 D105XD65.5X15
120-08-08-00064 2
120—08 08 00065 Cunha mecanizada para os rolos 3
120-08-08-00089 g o
Placa Sufridera Fijacion Lateral 2
120—08 08 00098 : s .
- - Casquille Fijacién Pistén 2
120-08-08-00099 Tampa lateral esquerda MC650 3
Tampa frontal MC650
120-08-08-00100 1;
120-08-08-00103 Tampa lateral direita MC650 g
120-08-08-00107 Soporte Delantera 1
120—08 08 00111 Arruela traseira redutora D75XD13X6 1
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Elemento

Miniatura

N2 de pieza Descripeion CTDAD
120-08-08-00113 Placa Soporte Reductor 1
120-08-08-00143 EIE ARRASTRE TRANSDUCTOR DE POSICION 2
120-08-08-00144 Manguera Hidrdulica 1/4" Codo 908 TG 1/4" - TG 1/4" =1250 mm 1
120-08-08-00145 Manguera Hidraulica 1/4" Code 902 TG 1/4" - TG 1/4" L=1250 mm 1
120-08-08-00146 Manguera Hidraulica 1/4" Codo 90° TG 1/4" - Recto TG 1/4" L=1450 mm 1
120-08-08-00147 Manguera Hidraulica 1/4" Codo 902 TG 1/4" - TG 1/4" [=1450 mm i
120-08-08-00155 Arandela Gruesa Antigiro Enderczador 2
120-02-08-00156 Placa Antigiro Enderezadaor Derecho 1
120-08-08-00157 Placa Antigiro Enderezadar lzquierdo *
120-08-08-00158 Arandela Grueso D10XD22X8 2
120-08-08-00161 CASQUILLO AJUSTE RODILLOS 2
120-08-08-00186 Tuerca Fijacion Ejes 3
120-08-08-00187 Arandela Trasera Fijacion Engranajes 3
120-08-08-00182 Engranaje Intermedic Z33 M5 MCE50 1
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS

N de pieza

Descripcidn

120-08-08-00195

Pinhdo 214 M5 MC650

120-08-08-00197

Arruela dianteira eixo central D110XD80.2X15

120-08-08-00198

Anel de retgio exterior eixo central MC650

120-08-08-00199

Espessura traseira eixo central MC650 D138XD65.1X13

12008 08 00200

CAPA DE AJUSTE DOS ROLOS CENTRAIS

120-08-08-00214

Eixo dos rolos superiores

120 08 08 00215

Eixo dos rolos inferiores

120-08-08-00216

Arandela Porca Eixo Central Cubos D85XD48.5X4

120.08 08 00227

Eixo Internédio Traseiro

120-08-08-00228

Tuerca Fijacion Eje Bujes

120-08-08-00233

Tampa traseira do eixo intermeiiio

120-08-08-00237

Arruela dianteira do eixo central D140xD65,1X6

120-08-08-00238

Espessura Bronze D140x{265

120.08 08 00239

Espessura do bronze D94,8xD65,1x4
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Elemento

85

&h

87

B8

89

90

5

92

93

94

95

96

97

98

Miniatura

NE de pieza Descripcian CTDAD
120-08-08-00240 Grueso Bronce D99xD65.1x3 2
120-08-08-00245 Saparte Delantera Inferinr Pistanes 1
120-08-08-00246 Grueso Inferior Chaveta Rodillas Centrales i3
120-08-08-00247 lexdgono Movimiento de Avance Lnderezador 2
120-08-08-00251 RODILLO EXTERICR MCE50 D202 2
120-08-08-00252 RCDILLC PRINCIPAL MC650 D202 2
120-08-08-00253 RODILLO INTERMEDIC MCe50 D202 2
120-08-08-00254 RODILLO PRINCIPAL EIE CENTRAL MCG50 D202 1
120-08-08-00255 RODILLO EXTERICR EJE CENTRAL MC850 D202 1
120-08-08-00256 RODILLO INTERMEDIO EIE CENTRAL MC&50 D202 1
120-08-08-00264 Soporte Placa Reductor 3
120-08-08-00274 Arandela Trasera Ajuste Eje Pistdn D55,2XD75%2 2
120-08-08-00276 Varilla Movimienta Avance Cnderezador 2
120-08-08-00278 Dolla Partida D65XD70 Cortada a 45mm 1
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS

Elemento Miniatura Ne de pieza Descripcion CTDAD

120-08-08-00299 Grueso Trasero Eje Central MC650 D138XD65.1X3 1

122-PLC-0808-001 Placa Caracteristicas MC650 1
101 _. 020-17380-M6X16 Tornillo Allen Abombado 1507380 M6X16 8
102 030-DP-00049 DOLLA PARTIDA-40-44-40 7
103 m 020-D914-M8x12 Esparrago Allen Con Punta DINS14 M8X12 4
104 020-D125B-M8 Arandela Biselada DIN125B Para M8 20
105 020-D6921-M6X12 Tornillo Hexagonal Embridado M6X12 20
106 030-D1481-6X30 Pasador Elastico DIN 1481 D6x30 4
107 | 020-DE921-M8X16 Tornillo Hexagonal Embridado Ding921 M8X 16 g
108 130-08-08-00153 Tubo Proteccion del Cableado Pupitre - Maguina 1
109 130-08-08-00149 CONJUNTO FINAL PUPITRE 1
110 130-08-08-00058 Piston Hidraulico 2
111 130-08-08-00057 ESTRUCTURA SOLDADA MC650 1
112 130-08-08-00152 Conjunto Enderezador V2 2

All




Elemento _ Miniatura N2 de pieza Descripcidn CTDAD
113 130-08-08-00047 Conjunto Buje de Biela Derecho 1
114 130-08-08-00046 Conjunto Buje de Biela lzquierdo 1
115 130-08-08-00045 Estructura Inferior T
116 130-08-08-00044 CONJUNTO ESTRUCTURA TRASERA MCB50 1
117 130-08-08-00025 Conjunto Tapa Superior Trasera 1
118 130-08-08-00022 GRUPO HIDRAULICO MC650 | MC550 1
119 130-08-08-00060 Conjunto Buje Enderezador 2
120 130-08-08-00018 Conjunto Eje-Valona Inferior Pivote Piston 2
121 130-08-08-00012 CONJUNTO HORQUILLA CILINDRO MC650 2
122 050-KIE-0812-003 Cuadro Eléctrico MCE50CNC T
123 120-08-08-00288 Soporte Cuadro Electrico 2
124 120-08-08-00300 Cubierta Inferior Rodillos 1;
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS N

A2. Cilindro hidraulico
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS N

A3. Conjunto endireitador
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS
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. Grupo hidraulico
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Elemento

11814

118,16

118,17

118.18

11819

118,20

118 23

118,26

040-JMG-00004

040-NA-00001

040-PST-00003

040-TES-00002

130-08-08-00063

040-TLL-00003

050-M E-00007

120-08-08-00106

120-08-08-00148

120-08-08-00149

120-08-08-00150

120-08-08-00152

120-08-08-00257

130-08-08-00023

CURVADORA DE TUBOS E PERFIS

Junta de metal e borracha 3/8'4&

Visor de rivel dedleo de 3/8" gs

PARAFUSO PARA ESFERA DE 1/4"

Bloco de eletrovalvulas MC650 e MC550

Tampa com vedzio de 1/2" com dupla ventilgo e filtro

MOTOR HETRICO 0,75 KW A 1400 rpm - FLANGE B5

PLACA PORTA PASATABIQUES

DEFSITO HIDRJLICO MC650 & MCS50
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS N

A5. Armarios elétricos
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS N
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS N
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A6. Armario elétrico - MAQUINA MONOFASICA
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS MC650
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A7. Armario elétrico - MAQUINA TRIFASICA
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS MC650
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A8. Esquemas elétricos - MAQUINA MONOFASICA
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS MC650

A9. Esquemas elétricos - MAQUINA TRIFASICA
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A10. Esquemas elétricos
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS MC650
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS MC650
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS MC650
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CURVADORA DE TUBOS E PERFIS MC650
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'A NOSSA GAMA DE PRODUTOS

PERFURADORAS HIDRAULICAS CURVADORAS DE TUBOS SEM
MANDRIL

CURVADORAS DE TUBOS E PERFIS CURVADORAS CNC DE TUBOS
E PERFIS

TORCEDORAS DE FORJA A FRIO DOBRADORAS HIDRAULICAS

FORNOS DE FORJA MAQUINAS DE GRAVACAO A
FRIO

BROCHADORAS VERTICAIS MARTELOS DE FORJA

PRENSAS DOBRADORAS
HORIZONTAIS

SOLDADORA A LASER

CISAILHAS HIDRAULICAS

MAQUINAS DE FORJA A QUENTE

PRENSAS HIDRAULICAS PARA



