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Sumario

No projeto de uma maquina deve-se ter uma motivagio para
que o trabalho ndo passe por apenas mais um no meio de tantos projetos
elaborados durante o curso.

O que levou o grupo escolher este tema, foi que ao
desenvolver um Ammador de Caixas , estivamos elaborando um projeto de
consideravel importéncia dentro de um complexo fabril, pois toda fibrica precisa
acondicionar seu produto final e no caso frascos devem ser colocados dentro de
uma caixa de papeldo para sua maior seguranga.

Além disso este projeto envolve uma seqiiéncia de tarefas
onde todas estdo integradas entre si por circuito pneumatico, elétrico e mecénico.
Este projeto apesar de aparentemente simples, envolve uma série de subsistemas,
que caso ndo funcionem harmonicamente, acarretara em mal funcionamento ou até

travamento do equipamento.

Genericamente, fazem parte do sistema Armador de Caixas:

- Alimentador: responsavel por colocar o papeldo disponivel para que se
inicie o processo de dobra. Este alimentador deve ser o mais automatico possivel a
fim de se diminuir o nimero de operagfio manuais por parte do operador da

maquina.

- Estrutura: que da suporte para todo equipamento pneumatico, elétrico e

mecanico.

- Circuito Pneumatico: significando o atuador, ou seja, aquele que fara o

processo de dobra acontecer harmonicamente.



Este trabalho tem como objetivo dimensionar a maquina e
principalmente elaborar o Processo de dobra. Dada a complexidade do problema e
a ndo existéncia de um modelo analitico exato, a maquina foi desenhada em sua
escala para que houvesse certeza de que nio estariamos cometendo erros graves
durante a elaboragéo do projeto.

Para nosso processo, buscou-se na maioria componentes ja
existentes no mercado, sendo necessario apenas acopla-los corretamente ¢ nio
havendo a preocupagdo com o dimensionamento desses componentes,

considerando-os de alta confiabilidade.
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1- Introducio

O objetivo desse relatorio € detalhar todo o processo de elaboracio
de um Armador de Caixas Automatico para armazenamento de frascos com
produtos industrializados. Esta primeira parte consiste no Estudo de
Viabilidade(estabelecimento da necessidade, especificagdes técnicas, soluces),

onde serzo mostradas as solugdes propostas e qual foi a escolhida.



2 - Estudo de Viabilidade

2.1 - Estabelecimento da Necessidade

Hoje todo produto industrializado é acomodado em lotes,
para sua estocagem ¢ posterior comercializagio. Para frascos o mais comum séo as
caixas de papeldo que acomodam os produtos de forma segura e eficiente, dai
verifica-se a necessidade da elaboragdo de um projeto para uma maquina capaz de
montar essas caixas, deixando-as prontas para receber o produto { garrafas,
produtos de higiene, alimento, etc. ). O armador de caixas deve produzir 0 maior
nimero de caixas possivel (Eficiéncia), e com padrio de qualidade maxima

(Eficacia).

2.2 - Especificacoes Técnicas

Um sistema é composto por entradas e saidas, determinadas

pelo projetista, entdo podemos determinar quais serdo elas para nosso sistema:

- entradas indesejdveis: material defeituoso
comando errado do operador
choques e vibracOes

faita de energia

- entradas desejaveis:  material perfeito
comandos certos
energia

cola



- saidas desejaveis:  caixa armada com velocidade
compativel ao processo do pro-

duto a ser acondicionado.

- saidas indesejaveis:  caixa defeituosa

Com o estabelecimento das entradas e saidas do sistema, podemos

estabelecer algumas especificagBes técnicas funcionais, operacionais e construtivas.

2.2.1 - Funcionais:

- alimentagdo da matéria prima: todo papeldo fornecido a
maquina sera previamente cortado e com as marcagdes das dobras feitas, para que
a maquina apenas efetue o processo de armagdo das caixas. Esta folha de papeldo

devera estar aberta e posicionada convenientemente antes de entrar na maquina.

- geometria da caixa: sera determinada de acordo com a
geometria dos frascos, deve-se saber que cada caixa de papelfio deverad
acondicionar 12 (doze) frascos, estes dispostos na posi¢ao vertical ( de p€). Dentro
da caixa, as folgas entre as fronteiras dos frascos e da caixa ndo podem uitrapassar

lem (um centimetro).

- desempenho: armagio de caixas devera ser entre 10 - 15

caixas por minuto.

- ergonomia: todos os comandos do equipamento devem

ser suaves, com o minimo esfor¢o fisico do operador e além disso os ruidos



expelidos ndo devem ultrapassar os 75 dB permitidos. Caso ultrapasse o operador

devera usar um protetor auricular.

- seguranga; € necessaria que toda intervengdo, que seja

necessaria e feita pelo operador, tenha 0 maximo de seguranga.

2.2.2 - Operacionais:

- durabilidade: todos os principais componentes, supondo-
se que o equipamento ira funcionar 24 horas por dia, deve ter uma vida 1til de pelo

menoes 10 anos.

- confiabilidade: o equipamento deve ser de facil
manutengdo € ter pegas de reposicdo, para que nio haja interrupgdes longas,

durante o processo de armagdo das caixa de papeldo.
2.2.3 - Construtivas:

- drea: o equipamento deve ser construido de tal forma que
ocupe 0 menor espago possivel, ja que o processo de produgio das caixas dar-se-4
paralelamente a linha de produgio do produto que sera acondicionado dentro delas
{ a area maxima que esse equipamento podera ocupar sera de 10 m2, limitando

assim o tamanho da caixa).



3 Solucdes

3.1 - Introducio

Para obten¢do da melhor solugdo, que atenda a todas as
especificacdes técnicas ja amostradas, montou-se uma matriz de solugdes e
atribuiu-se a cada item da matriz um peso, com a analise do grupo atribuiu-se
notas a cada item ¢ no final a solugfio com a melhor média sera a escolhida.

Previamente foram pensadas duas solu¢des para o Armador
de Caixas, que serdo analisadas a seguir. Ambas foram divididas em processo de
dobra, alimentagfio da matéria prima, localizagdo dos pistdes e mecanismo de

dobra e circuitos eletronicos.



3.2 - Solucio 1
Processo de dobra
Segue no anexo 1 os desenhos com as etapas de dobras.
Alimentac¢io da Matéria Prima:
A alimentacio do papeldo é automatica, constituide por um
“cartucho” com o papeldo, que com a ajuda de um pistdo hidraulico e um limitador
de altura posiciona-se o papel na correia transportadora, através de um cilindro
posicionado na parte superior do cartucho que contém as folhas de papeldo. Este
cartucho deve ter capacidade para 50 folhas de papeldo e a troca do “cartucho”

deve ser manual, imediatamente apds o término do “cartucho anterior”.

Segue no anexo 1 o desenho do alimentador

Localizacio dos pistdes

Segue no anexo 1 no desenho do processo de dobras

O acionamento dos pistdes para dobra das abas das caixas é

pneumatico, devendo a industria possuir uma linha de ar comprimido.



Circuitos Eletronicos

Todo processo sera gerenciado por um “CLP” - circutto
légico programavel - que terd como fungio principal controlar a velocidade do
processo - que pode variar de acordo com o operador - , posicionamento da folha
corretamente na matriz, acionamento dos pistdes para dobra e alimentacio do

papeldo, retirada da caixa pronta da matriz.

Seguranca do processo

Sempre que for necessaria a intervengdo do operador no
equipamento, dependendo do problema, este deve ser paralisado. Para que isso
ocorra serdo colocados sensores de seguranca que acionados param o processo,
estes sensores serdo localizados junto a porta acrilica que isola a matriz e as partes
moveis e caso essa porta seja aberta a energia que alimenta o equipamento €

cortada.

Injecdo da cola

A cola sera aplicada sobre a regido hachurada da caixa de
papeldo, que segue no anexo 1. O sistema de injecdo de cola se dé através de um
mecanismo pneumatico, que mantém a cola sobre pressdo e aplica de acordo com

o comando do “CLP”.



Funcionamento

O papeldo € colocado na esteira por um cilindro ajustado
convenientemente no “cartucho”. A esteira transportadora possui trilhos que
garantem que o papeldo ird chegar corretamente na matriz. O posicionamento do
papeldo na matriz € ajustado através de um sensor que colocado junto com um
limitador de posigdo, para a esteira transportadora e aciona o sistema de vacuo que
prende o papeldo na matriz. Esta é giratéria e este giro faz a dobra no papeldo, que
a cada volta uma face é “presa’ pelo vacuo da matriz., um pistdo garante que toda
a face esta encostada na matriz. Simultaneamente um pistdo lateral efetua as
dobras das abas laterais ¢ a inje¢do de cola. Apos a caixa dobrada o eixo que faz o
giro da matriz também tem um movimento tipo “péndulo” que quando na posigao
vertical desliga a sucgdo e a caixa cai, diretamente na linha de produgdo por
gravidade.

Apenas relembrando que o acionamento dos pistdes na hora certa ,
giro da matriz, desligamento da succdo, inje¢do de cola, etc. , serd controlada pelo

“CLP”.



3.3 - Solucio II
Processo de dobra

Segue no anexo 2 os desenhos com as etapas de dobras.

Alimentacio da Matéria Prima:

E o mesmo método utilizado no processo 1, mudando
apenas o posicionamento do alimentador e da correia transportadora, que nesse
caso deve permitir uma alimentag@io das folhas de papeldo na posigdo vertical.
Para isso basta montar o altmentador do processo 1 na posigdo correta e colocar

“trilhos” na correia transportadora que permitam o transporte na posi¢io desegjada.

Localizacio dos pistdes
Segue no anexo 2 no desenho do processo de dobras

O acionamento dos pistdes para dobra das abas das caixas ¢

pneumatico, devendo a indistria possuir uma linha de ar comprimido.

Circuitos Eletronicos

Idem ao processo 1



Seguranca do processo
Idem ao processo 1
Injeciio da cola
A cola sera aplicada sobre a regifio hachurada da caixa de
papeldo, que segue no anexo 2. O sistema de injecdo de cola se da através de um

mecanismo pieumatico, que mantém a cola sobre pressdo e aplica de acordo com

o comando do “CLP”.
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Funcionamento

O papeldo € colocado na esteira por um cilindro ajustado
convenientemente no “cartucho™ cada folha de papeldo deve estar rigorosamente
alinhada com os trilhos para que se permita a alimentagao na vertical. Esses trithos
que garantem que o papeldo ird chegar corretamente na matriz. O posicionamento
do papeldo na matriz € ajustado através de um sensor que colocado junto com um
limtador de posi¢io para a esteira transportadora e aciona o sistema de vacuo que
prende o papeldo na matriz. Neste segundo processo a matriz € fixa cabendo aos
pistOes fazerem todas as etapas de dobra, sabendo que o acionamento dos pistes
na hora certa , desligamento da sucgéio, injegdo de cola, etc. , serd controlada pelo

CLCLPS) i

11



4 - Exequibilidade Fisica das Solucdes

Nenhuma das solugdes apresentadas contraria as leis € ou
principios naturais da natureza, sendo portanto todas viaveis fisicamente. Todos os
seus componentes foram abordados como possiveis solugdes para seu perfeito

funcionamento, repetindo-se as limitagtes dimensionais do projeto.

5 - Viabilidade Econdmica ¢ Financeira do Projeto

Todos os componentes pertencentes a cada solugdo
proposta, procuram atender de forma simples ¢ direta as necessidades do projeto.
Ao se pensar em solugdes simples, isto esta diretamente relacionado com o fator
de minimizagdo dos custos, viabilizando assim o projeto para o fabricante da
maquina.

Financeiramente, entende-se que uma firma, produzindo
qualquer produto, deve ter a capacidade de armazena-los corretamente, tornando-
se assim indispensavel ter recursos para um investimento no setor de

armazenamento correto e eficaz do seu produto.

12



6 - Conclusio

Nesta primeira parte foi amostrado que existe solugdo para

o “problema” de Armacdo de Caixas de Papeldo. Nesta etapa foi importante,
principalmente, a discussio de quais seriam os mecanismos de dobras propostos

Apesar de possuir mecanismos complexos, todos os

componentes que serdo utilizados para execucio desse projeto sdo simples e estédo

hoje disponiveis no mercado, com pregos compativeis para varias categorias

(grande e média indistrias), por isso ndo houve uma preocupagio maior em

estimar o prego deste projeto. Na proxima etapa sera escolhida a melhor solugéo e

essa sera bastante detalhada.
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Anexo 1

Processo de dobras 1
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Anexo 2

Processo de dobras 2
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Anexo 3

“’CLP »
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Mecanisimes Elétricos Mecanismos Hidraulicos e
Pnecumaticos
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7. O Projeto Basico:

7.1 A Escolha da Melhor Solucdo: a partir de estudo de
viabilidade, montou-se a matriz de solu¢do na busca da melhor processo para o
seguimento do projeto, definido o processo tém-se entdo o detalhamento do

mesmo a fim de se obter a maquina especificada para seu funcionamento.

Matriz de solugio:

Matriz de Solucao

Funcao Solucao 1 Solugéo 2
Processo de Dobra Anexo 1 Anexo 2
Alimentacao Automatica ~ Automatica
Movimento do Papeldo Horizontal Vertical
Mecanismo Dobra Abas | Pneumatico Pneumatico
Matriz Giratéria Fixa

Fazendo-se uma analise das solugdes, escolheu-se a
segunda solugdo, pois o seu processo de dobra € mais simples e eficiente pois evita
o giro da caixa de papeldo o que limita mecanicamente 0 primeiro processo, pois
restringe a velocidade de giro da matriz. Além disso pegas rotativas possuem muita

imprecisio, sendo necessaria a criagdo de um complexo sistema de controle para o
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correto posicionamento da caixa a cada giro, assim sendo optou-se por uma
solugdo mais confiavel e eficaz. A primeira solugiio tinha como objetivo maior
aumentar a viabilidade econ6mica do processo, diminuindo o nimero de pistdes,
posteriormente foi possivel observar que essa diminuigio nfo acarretaria em
substancial diminuigdo no valor do projeto, sendo entdo descartada por motivos

técnicos.

O processo escolhido possui:
- Boa Velocidade
- Facilidade de Operagdo

- Baixa manutengio

7.2 Detalhamento da melhor solu¢io:

Escolhido o processo, ¢ proximo passo € detalhar ao
maximo seu sistema (Armacgdo de Caixas), pois a principio tinhamos apenas uma
solugiio genérica sem aprofundamento.

Neste item o sistema sera divido em varios subsistemas para
que haja um melhor entendimento das etapas. Cada subsistema € independente,
podendo ser planejado e projetado sem que um outro subsistema seja completado.

Em cada uma das etapas do processo uma funcéo basica
devia ser desempenhada, ¢ de acordo com elas foi proposto um processo para cada
subsistema

A seguir temos os subsistemas estudados.

21



Sistema de
Alimentagdo

Sistema

‘/Pneumé.tico

-«— Estrutura

Subsistema

Fungao

Aiimeﬂiadm

Alimentar cortinuamente a maquina,

sendo recarregada manualmente

Circuito Pneumatico

Realizar em uma seqléncia pré- determinada todas as

etapas do processo de dobra

Estrutura Suportar todos os pistdes sem movimentagdo
Matriz Moldar a caixa
Eixo Articulade  |Posicionar a caixa sobre a esteira transportadora
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Acima temos a especificagio de cada um dos subsistemas e
sua fungdo principal. A partir dai, estudou-se detalhadamente cada etapa do
processo para que houvesse um funcionamento harmonioso e correto entre as
etapas. Cada etapa foi dimensionada e estudada. Como ndo existem esforcos
elevados durante o processo todas as pegas estio bem dimensionadas, apenas as
pecas que estdo sujeitas a esforgos criticos foram dimensionados segundo critérios
técnicos.

Para a visualizagdo real da maquina, foi utilizado como
ferramenta, um programa de computagdo grafica que nos permitia montar em
escala real toda a estrutura da maquina e verificar a0 mesmo tempo conflitos
dimensionais durante o processo, por isso € possivel garantir que durante o

processo ndo ha choque de pegas ou qualquer tipo de incompatibilidade fisica.

Obs: Decidiu-se opiar como sistema de controle um
circuito eletro-pneumdtuico ao invés do CLP, ja que consultas feitas em seus
Jabricantes ndo nos tornou possivel um apraofundamento no tema. Durante nossas
pesquisas, as empresas que manufaturam o controlador, limitavam-se a mostrar
que bastava-nos mosirar a eles nosso circuito pneumdtico, com carta de tempo,
para que a empresa nos fornecesse seu produto, e que todo o treinamento para

uso era responsabilidade da empresa fornecedora do CLP.

7.2.1 Alimentador: Durante a elaboragdo do projeto,
algumas medidas foram tomadas para a methoria do projeto. Durante o Estudo de
Viabilidade pensou-se em um Alimentador que fornece caixas na vertical, mas um
estudo nos permitiu visualizar que o sistema de alimentacio da solugio descartada
¢ mais eficaz, sendo entdo adotada para esta solucéo.

Nesse caso nosso Alimentador é formado por uma mesa
movel com poder de subir até 170 cm a partir do plano da mesa, disponivel em

mercado e vendida pela BOLZONI. Esta mesa movel possui de série um circuito
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hidraulico que efetua o elevagio da mesa assim como a sua descida. Para o nosso
projeto foi necessario montar um circuito auxiliar que controle a operagio de
subida e descida da mesa .

A seguir é mostrado o circuito hidraulico que deve ser

adaptado a mesa movel.

- Funcionamento do Mecanismo de Alimentacio: assim
que o operador aciona um botio a mesa comec¢a a subir. Ao atingir a altura
desejada o sensor 1 avisa e manda uma sinal para a valvula que bloqueia a
alimentagio. Este bloguei sé ¢é retirado quando a maquina avisa que uma caixa ja
foi montada e que o alimentador pode preparar uma nova caixa para o0 processo,
este sinal ¢ mandado pelo sensor 3 ( no circuito eletropneumatico este sensor
corresponde ao sensor 29). Quando as caixas colocadas na mesa movel um sensor
colocado na sua base aciona o sensor 2 que imediatamente faz com que a mesa
desca até seu P.H.R. e espere por um sinal do operador, que sé ird acontecer apos

a colocagiio de novas caixas para serem armadas.

24



Uma andlise do circuito pneumatico permite observar que
nunca o sensor I e 2 estarfio ativados, portanio a mesa movel nunca vai travar ¢
deixar de descer para a realimentaco.

Na figura do alimentador existe um anteparo para que no
momento que a caixa for colocada na matriz, apenas uma seja colocada, ja que ira
existir uma tendéncia de movimento das demais caixas por atrito.

Acima das caixas esta posicionado um rolete motorizado
que fica permanentemente acionado, este rolete é que por atrito posiciona a caixa
na matriz. Este rolete possui dois volantes, um em cada mancal, para ajuste da
pressdo colocada sobre a caixa e portanto evitar que a mesma se estrague.
Também existe um regulador de altura para o sensor 1, que durante o sefup da
maquina deve ser regulado de maneira que apenas uma caixa seja corretamente
posicionada na matriz.

Para o posicionamento correto da caixa sobre a matriz,
existem dois trilhos que guiam corretamente a caixa sobre a matriz ¢ s sdo
retirados, quando recebem a ordem de um sensor de proximidade indicando que a
caixa ja esta na posi¢io certa. Além disso dois roletes motorizado sdo colocados
na entrada dos trilhos para que haja a garantia de que mesmo fim do curso da
caixa, o rolete do alimentador junto com os roletes dos trilhos déem continuidade
ao processo de alimentagio.

A seguir € mostrado o layout do alimentador:

[
h



Especificacio:

- Capacidade: 2 toneladas

7.2.2 - Sistema Pneumatico

-Circuito  Eletro-Pneumatico: O Sistema Elétro-
Pneumadtico implementado tem como funggo o controle de todos os pistdes do sub-
sistema pneumatico. Tal controle visa a sincronizagio dos movimentos de recuo e
avango dos pistdes conforme a sequéncia mostrada abaixo.
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1 m M v v VI VI VIHIX X [XTI XII XIIKXIV XV XVIXVI]
13- 1+ [I- [B+ W+ B- B+ - 7+ [7- P9+ [9- [5- [11- [15- [T15HI3+
14- 2+ - [(3- 5+ 8+ 8- O+ J10- |11+ [12- 14+
12+

A partir da sequéncia mostrada acima seguimos o método

passo-a-passo para implementarmos o circuito.

O inicio do processo controlado pelo circuito elétro-
pneumatico € dado pelo posicionamento da caixa sobre a matriz. Tal momento €
identificado por um sensor de posi¢gdo que da inicio ao processo. Com isso, 0s
pistdes 13 e 14, responsaveis pela movimentagdo das guias do papeldo, sdo
recuados. Quando atingem o fim de curso ¢ iniciado efetivamente o processo de
dobra com o avango dos pistdes 1 e 2 e assim por diante como mostrado acima. E
importante notar que em todos os atuadores existem 2 sensores de fim-de-curso
(avango e recuo). Além disso na implementag@o do circuito foram colocadas portas
AND que garantem que todos os estagios de determinadc passo estejam
completos. Por exemplo, na passagem do passo XIIl para o XTIV € necessario nao
sO que o pistdo 5 esteja recuado mas que também o pistdes 11 e 12 estejam

avangados.

No acionamento dos relés é importante notar trés pontos:
1. Cada relé quando acionado se auto-retém.
2. O relé seguinte sempre depende do acionamento do anterior.

3. Quando um relé é acionado, ele desliga o anterior.

Este tipo de implementag@o foi necessaria devido ao fato de

todas as valvulas que acionam os atuadores serem duplamente acionadas por
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solendide. Desta forma evitamos que uma valvula tenha os dois solendides
acionados a0 mesmo tempo. Caso isso acontecesse teriamos um problema de

indeterminacio de posicio.

Outra particularidade do sistema é na passagem do passo
XV para 0 XVI. O recuo do pistdo 15 representa o movimento de rotagio da
matriz para que a caixa possa ser retirada. Neste ponto foi necessaria a introducio
de um atraso. A partir do momento em que o pistdo 15 esta totalmente recuado é
necessario um tempo (aproximadamente 2s) para que a caixa possa cair sob acdo
da gravidade. Neste momento entdo o pistdo 15 pode avangar retornando a matriz

a posigdo inicial.

A integragio entre este circuito e o circuito hidraulico de
alimentagio se faz justamente durante o processo de recuo do pistdo 15. Quando
este atinge o fim de curso (529) o alimentador € acionado e uma nova caixa ja esta

pronta para ser posicionada na matriz.

-Selecio dos Pistdes: utilizando-se o programa de
computagdo grafica obteve-se os cursos necessarios para se efetuar corretamente
as dobras. Como os esforgos de dobras sdo muito pequenos, dimensionou-se todos
os pistdes com as menores dimensdes possiveis. Como s3o cursos ndo
padronizados foi feita uma consulta técnica dos pistdes e obteve-se os seguintes

pistdes:
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Especificagoes:

Pistdes Norgren de dupla acio, com sensor magnético de fim de curso.
Pressdo de Operagdo: 2 - 10 bar

Temperatura: -20°C a 80°C

Cil. Diam 32mm x 10 mm Haste x 100mm de curso Cod. RA/8032/M/100
Cil. Diam 32mm x 10 mm Haste x 200mm de curso Cod. RA/8032/M/200
Cil. Diam 32mm x 10 mm Haste x 300mm de curso Céd. RA/8032/M/300
Cil. Diam 32mm x 10 mm Haste x 400mm de curso Céd. RA/8032/M/400
Cil. Diam 32mm x 10 mm Haste x 500mm de curso Cod. RA/8032/M/500

- Calculo da for¢a nos Pistdes: € necessaria a colocagdo de uma valvula
redutora de pressdo para que se trabalhe com a pressio desejada, ja que a fabrica

possui uma linha variando entre 6 a 10 bar.

Ptrabalho - 2 bar

Démbolo - 32 mm

F = (Ptrabalho x = x Démbolo®)/4
F=(2ES x wx (32E-3)°) /4= 160N
Como a for¢a maxima necessaria para o processo de dobra ¢
de 10N ndo teremos problemas nos atuadores. E como os pistdes ndo tendem a

pressionar a caixa na matriz, nao teremos uma danificagio da caixa.

A seguir é mostrado um layout dos pistdes posicionados

sobre a matriz e seus respectivos cursos:
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14 - trilho traseiro

15 - articulador da matriz

Pistédo Curso {mm)
1 200
2 200
3 200
4 500
) 500

A5 500
7 300
8 300
9 400
10 400
11 300
12 300

13 100
14 100
15 500
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A seguir temos os desenhos das etapas do processo de

dobra escolhido:

Caixa Posicionada

Dobras Laterais



Dobra da aba menor

Aplicagio de cola nd aba menor




Dobra da ultima lateral

Dobra das abas horizontais



Aplicagédo de cola nas abas horizontais

Dobra das abas verticais



- Vilvulas: componente existenie no mercado, fabricados pela

Norgren, utilizado para pilotar os pistdes.
Especificacoes:

- Valvula direcional Codigo X4125200000

- Tipo: 5/2 vias Duplo Solendide G1/8 BSP

- Suprimento interno do piloto

- Montagem na horizontal

- Fluido: ar comprimido, filtrado, lubrificado ou nio lubrificado

- Montagem com furos passantes no corpo da vélvula

- Pressdo de Operagéo: 2 - 10 Bar

- Temperatura de Operagdo: 5°C a 50°C

Vacuo: sistema disponivel no mercado, utilizado para fixar a caixa

na matriz durante as etapas de dobra.
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Especificacgoes:
-Bomba de Vacuo Norgren Codigo M/58102/10
- Vacuo: 0.87 bar Maximo
- Pressdo de operagéo; 6 bar
- Ruido : 75 2 80 dB
- Temperatura de Operagéo: 80° C

Ventosas: disponiveis no mercado, utilizadas para fixar as laterais
da caixa na matriz.
Especificacdes:
- Ventosa de borracha Codigo: M/58306/01
- Didmetro: 25 mm
- Temperatura de Operagao: -10°C a 70°C
- Material: Borracha
- Resisténcia ao desgaste: boa
- Resisténcia a 6leos: excelente
- Resisténcia ao clima: boa
- Resisténcia a oxidagio: excelente
- Forga de Sucgéo
9 Na-02bar
26.5 Na-0.8bar
40 Na-09bar
- Volume: 0,750 em®
- Peso: 0.01 Kg

7.2.3 - Estrutura

Para a montagem de estrutura utilizaram-se vigas de ACO

SAE 1050 e como essas vigas estdo apenas sujeitas como esforgo maior o proprio
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peso, escolheu-se perfis que dispensa o célculo quanto resisténcia a flexdo ou

esforgos normais.

7.2.4 - Matriz

A matriz foi dimensionada com dimensdes menores que a caixa no
seu estado final a fim/m de nfio haver travamento da caixa na matriz quando for
necessario colocar sobre o local desejado.

E na matriz que fica localizado o sistema de véacuo, que
permite que a caixa fique imdvel durante o processo de dobra e consequentemente
0 mesmo se realize com Sucesso.

Observando-se o desenho é possivel localizar a posicdo de
cada ventosa e qual serd a aba fixada. Para cada aba designou-se duas ventosas a
fim de se garantir a eficiéncia no processo de dobra.

Esta matriz ¢ montada por quatro parafusos, o que garante a

montagem do sistema de ventosas dentro da caixa, além disso ela possui um furo
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por onde serdo passados as mangueiras e conexdes necessarias para a montagem.
A matriz é conectada ao eixo articula por meio de um engate rapido, que permite

maior precisio e facilidade do que montagem por conexdes roscadas.

7.2.5 Eixo Articulado: acionado por pistdo - respeitando-
se a sequéncia do circuito - este brago tem a responsabilidade de posicionar a caixa
exatamente sobre a esteira transportadora, para isso é necessrio um brago de

600mm de comprimento segundo desenho anexo.

Dimensionamento do eixo articulado.
- Comprimento da viga: 0.6 m
- Didmetro Externo: 0.12 m
- Didmetro Interno: 0.1 m
- Material: Ago SAE 1010
- Limite de escoamento: 220 MPa
- Médulo de Elasticidade: E = 210 GPa

- Matriz: vide desenho

Massa da matriz M:
- peso especifico do aluminio: 2700 Kg/m’
M 2*2700%((0.24%0.35*0.005) + (0.47*0.35%0.005) +
(0.24*0.47*0.005)) = 8.23 Kg

Momento de Inércia do eixo I:
1=84.32 E-6 m*

Momento fletor Mf.
Mf=80.67 * 0.6 = 48.4 Nm

Tensdo Normal & :
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Como ndo ha for¢a normal temos,
G = Mf*y/l
o =574 Kpa << 220 MPa

Cailculo da Pressio do pistéo:
braco: 0.1 m (desenho)
Mf: 48.4 Nm , dai temos a forga F:
F=484 N
Pressédo = 484/0.001024 = 4.72 bar

Pressdo Necessaria; Sbar (Ok)

7.2.6 Aplicador de cola: é constituido por um bico aplicador que
fica acoplado junto a um cilindro pneumatico. A Nordson € fabricante deste
equipamento e seu sistema é baseado em manter a cola sob pressio e
injeta-la sobre a superficie. A cola solida é previamente derretida por
resisténcias elétricas.

O sistema de acionamento do colador € também
pneumatico, seu funcionamento sustenta-se¢ na emissfo de ar comprimido que €
acionado por sensores magnéticos conectados as suas valvulas, esses sensores
serao colocados apropriadamente nos cilindros coladores - que possuem sensores
magnéticos de fim de curso - para que comecem a injetar cola apenas no momento

certo.

Especifica¢oes:
- Maxima vazdo: 0.91 Kg/min
- Pressdo constante durante a injegéo
- Acompanha bomba de ar comprimido
- Valvula de alta precisdo

- Alta resisténcia a corrosao
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- Atuadores magnéticos/ Solendides

7.2.7 Custo: apds selecionar todos os componentes
estimou-se o custo da maquina, isento de custo de instalagdo e mdo de obra. A

partir de consultas ao fabricantes e ferramentarias chegou-se aos seguintes valores

para cada pega do sistema:

Descri¢éo Prego Unitério | Quantidade | Valor
Cil. Diam 32mm x 100 mm de curso 148,56 2 297,12
Cil. Diam 32mm x 200 mm de curso 168,1 3 5043
Cil. Diam 32mm x 300 mm de curso 185,9 4 743,6
Cil. Diam 32mm x 400 mm de curso 203,48 3 610,44
Cil. Diam 32mm x 500 mrmn de curso 225,15 3 675,45
Valv. 5/2 vias 2 - 10 bar Solen/Solen 132,95 15 1984,25
Flange Dianteira 22,55 30 676,5
Garfo de Haste 8,32 1 6,32
1 m de Tubo nylon diam. ext. 8mm e int. 5.5 mm 3,51 50 1755
Estrutura Soldada + Matriz 750 1 750
Mesa Moével 103125 1 103125
Bomba de Vacuo 2000 2 4000
Total

2074528

40



No mercado existe uma maquina armadora de caixas de
papelio com capacidade de conformar caixas proximas a0 nosso projeto a razao de
18 caixas/min no maximo. Este equipamento estd disponivel pelo prego de RS
50.000 ,00 .

Nosso projeto atende a demanda de 10 caixas/min como
valor maximo estimado, o que torna nosso projeto viavel economicamente ja que

seu valor é bem inferior ao equipamento disponivel hoje no mercado.
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7.3 Conclusio:

Com a elaboragio deste projeto o grupo colocou-se a frente
de uma necessidade real dentro da engenharia, que ¢ o projeto de maquinas.
Dividindo-se o projeto em fases - Estudo de Viabilidade e Projeto Basico - foi
possivel tomar contato com 0s passos necessarios para elaboragdo do projeto.

Dividindo-se o projeto em sistemas, estudou-se
cuidadosamente cada etapa do processo minimizando assim a chance de ocorrer
erros que inutilizem o projeto.

A analise das solugBes ¢ a escolha de apenas uma seguiu-se
critérios de engenharia tanto para fabricagio como para custo, analisando
principalmente a relagdo custo-beneficio de cada projeto, sempre lembrando que as
especificagbes técnicas de ambas as solugbes sdo as mesmas.

Finalizando, pode-se dizer que este foi um unico contato de
nés alunos com um projeto propriamente dito, o que nos permitiu um aumento em
nosso conhecimento e experiéncia, ja que enfrentamos situagdes reais de projeto
tais como, dimensionamento e custo, visualizando a importincia destes dois
aspectos, portanto pode-se dizer que os objetivos deste projeto foram alcangados.

Colocar catalogos
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@ Cilindro I1SO 6432 e correspondente BS e DIN
® Cabecote traseiro com rosca e articulagéo integral

® Modelo com é@mbolo magnético proporciona
~ instalagdo compacta e redugéo de custos

® Amortecedor fixo reduz choques no final de curso

Caracteristicas Técnicas

Fluido:
Ar comprimido, filtrado, lubrificado e n&o lubrificado.

Presséo:
1-10 bar
Temperatura:
-20 °C a +80 °C
Cursos Padronizados:
10, 25, 40, 50, 80 e 100 mm.
Sensores Magnéticos:
Vide catélogo de sensores.

Materiais
Haste de ago inox; camisa de ago inox; cabegotes de
aluminio anodizados; émbolo de aluminio; vedagdes: nitrilicas.

RM/8000/M
RM/8000
Cilindro com Embolo Magnético e

N&o Magnético - Dupla Agéo
10 -25 mm

Informagoes para Pedido

Para pedir um cilindre bésico @ 16 mm e curso
de 80 mm sem suportes de montagem,
especifique: RM/8016/80. Para cilindro com
émbolo magnético, especifique: RM/8016/M/80.
Para suportes de montagem, veja tabela
apropriada. Sensores Magnéticos e Suportes
para Sensores, pedir separadamente. Vide
catdlogo QM/33, QM/34 (N/BR 4.3.051.01).

Diametros dos Cilindros
10, 12, 16, 20, 25 mm.

Simbolo Gréfico

03/96

Av. Eng® Alberto de Zagottis, 696 A - CEP 04675-220 - 8. Paulo - SF, Brasil
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® Modelo cilindrico para varias aplica¢cGes

@ LED indicador no modelo QW/34

@ Adequado para uso em toda a faixa de cilindros
_com émbolo magnético, de 10 a 200 mm de
diametro

Caracteristicas Técnicas

Operagao:

QM/33
QM/34

Tensdo:
QM/33
QM/34

Corrente:
QmM/33
QM/34

Poténcia:
QM/33
QM/34

Normalmente aberto
Normalmente aberto com LED

10 a 240 V c.a./ V.c.c.
10a30Vc.c i

1,5 A max.
1 A max.

50 W/50 VA max.
25 Wmax.

Nota: A vida (itil do sensor podera sofrer uma grande redugéo quando ligado a
uma carga indutiva, por exemplo: solendides, relés ou longos comprimentos de
cabo. Nestes casos é recomendada a utilizagéo de um limitador de
voitagem/corrente tipo supressor de transientes,

Resisténcia:
100 mQ
Tempo de Resposta:
QM/33 2ms
QM/34 0,5 ms
Temperatura de Operagéo:
-20°C to 4+80°C
Protegéo:
IP 66 (DIN 40050)

Resisténcia a Choque:'
50 g (durante11 ms)

Resisténcia a Vibragéo:

QM/33
Qm/34

Tipo de Cabo:

QmM/33
QMm/34

35 g (50 a 2000 Hz)

10 g {10 a 2000 Hz)

PVC 2 x 0,34
PVC 3x0,34 .

Comprimento do Cabo:

2,0m
Material:

Corpo de pléstico

QM/33, QM/34

Sensores para Cilindros com
Embolo Magnético
Diametros de 10 a 200 mm

Informacoes para Pedido

Para pedir um sensor com LED com cabo de
2 m, especifique: QM/34/2

Para pedir sensor com cabo de 2 m,
especifique: QM/33/2

Pedir suportes separadamente. Ver tabela no
verso.

Diagrama
I: e marrom + marrom
azul l% : - azul
preto
(Saida)
QM/33 QM/34

= =
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15 produlos devem ser usados somente em sistemas de controles industriais. Niio use estes produtos onde a lenséo, corrente e temperalura
:dam os valores indicados nas “Caracteristicas Técnicas”.

:s de usar estes produtos em aplicagbes ndo industriais ou sistemas de suporte a saude consulte a Norgren.

mal uso, idade ou mal funcionamento, compenentes usados em sistemas de controle podem falhar de diversas maneiras.

projetistas devem fornecer aos usudrios finais uma adverténcia no manual de instrugdes do sistema se as protecées
itra eventuais falhas ndo puderem ser adequadamente providenciadas.

Av. Eng® Alberto de Zagottis, 6964 - CEP 04675-230 - S. Paulo - SP, Brasil 03/96
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‘1‘%’ NORGREN Valvulas Super ‘X’

Valvula direcional ¢/ Spool
Atuadas por solendides
Roscas de 1/8 e 1/41SO G

® Valvulas de 3/2, 5/2 e 5/3 vias com operadores
solendides miniaturas

® Operador solendide com atuador manual
(override)

@ Bobinas de baixo consumo com ajuste para
montagem em 4 posigoes (giro de 90°)

@ Montagem opcional em sub-base manifold

Caracteristicas Técnicas

Fluido:
. Ar comprimido, filtrado, lubrificado ou nao lubrificado
Operagéo: Informagoes Para Pedido
Valvula direcional com spool (carretel) Para pedir uma valvula de G1/4, duplo
Montagem: solendide 220V, 5/2 vias com suprimento
Furos passantes no corpo da vélvula interno para o pilotoe atuador manual
Roscas: (override), especifique: X4 2252 5G220.
1/8 € 1/4 1SO G (BSPP) Para pedir outros modelos e outras voltagens
Presséo de operagéo: ver tabelas da pagina 2.

2 - 10 bar para suprimento interno do piloto
930 mbar de vacuo - 10 bar para suprimento externo do ~ Exemplo de Funcionamento:
piloto _
Fluxo de ar (conforme CETOP RP50P):
Razéo critica de presséo:
G1/8 = 0,441
G1/4 =0,434
Condutéancia:
G1/8'= 1,4 dm/sfbar
G1/4 = 4,0 dm%/s/bar
Coeficinete de vazéo {CV):
G1/8=0,34
G1/4=0,98
Temperatura de operagéo:
+5°C a +50°C

Materiais
Corpo: liga de zinco; terminais: aluminio; elastdmeros:

nitrilicos

<+ H
S e B e

®&—H
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Av. Eng® Alberto de Zagotlis, 696A - CEP 04675-230 - S. Paulo - SP, Brasil A.141.01
03/96 - Fone: (81 1) 522-1066 - Fax: (011} 523-2259 N/BR 5.4



L~

Super 'X'

ormacdes Gerais

5digo Tipo Rosca ISC G Suprimento do | Atuador Retorno Pesoc ** Kit de Reparo
(BSPP) Piloto de ar (kg)
1235 00000 3/2 vias N.F 1/8 Interno Solendide Mola 0,42 X4 1000 50
1735 00000 3/2 vias N.F 1/8 Externo Solendide Mola 0,42 X4 1000 50
1532 00000 3/2 vias N.A 1/8 Interno Solendide Mola 0,43 X4 1000 50
1537 00000 3/2 vias N.A 1/8 Externo Solendide Mola 0,41 X4 1000 50
2235 0000C 312 vias N.F 1/4 Interno Solendide Mola 0,56 X4 2000 50
2735 00000 3/2 vias N.F 1/4 Externo Solendide Mola 0,54 X4 2000 50
2532 00000 3/2vias N.A 1/4 Interno Solendide Mola 0,54 X4 2000 50
2537 00000 3/2 vias N.A 1/4 Externo Solendide Mola 0,54 X4 200050
1232 00000 3/2 vias N.F 1/8 Interno Solendide Solendide 0,50 X4 1000 50
1737 00000 3/2 vias N.F 1/8 Externo Solendide Solendide 0,44 ‘X4 1000 50
2232 00000 3/2vias N.F i/ Interno Solendide Solendide 063 .X4 2000 50
2737 00000 3/2 vias N.F 1/4 Externo Solendide Solendide 0,62 X4 2000 50
1255 00000 5/2 vias 1/8 Interno Solendide Mola 0,50 | X4 1000 50
1755 00000 | 5/2 vias 1/8 Externo Solendide Mola 10,50 ¥4 100050
. 2255 00000 | 5/2 vias 1/4 interno Solendide Mola 0,67 X4200050
. 2755 00000 5/2 vias 1/4 Externo Solendide Mola 0,66 | X4 200050
1252 00000 5/2 vias 1/8 Interno Solendide Solendide 0,61 X4 1000 50
1757 00000 | 5/2 vias 1/8 Externo Solendide Solendide 062 X4 1000 50
2252 00000 | 5/2 vias 1/4 Interno Solendide Solendide 0,75 X4 2000 50
2757 00000 | 5/2 vias 1/4 Exierno’ Solendide Solendide 0,75 X4 2000 50
1282 00000 5/3 vias C.F /8 Interno Solendide Solendide 0,67 X4 1000 50
1292 00000 5/3 vias C.N 1/8 Interno Solendide Solendide 0,65 X4 1000 50
1787 00000 5/3 vias C.F 1/8 Externo Solendide Solendde 0,68 | X4 1000 50
1797 00000 5/3 vias C.N 1/8 Externo Solendide Solendlde 0,68 X4 1000 50
2282 00000 5/3 vias G.F 1/4 Interno Solendide Solendide 0,85 X4 2000 50
2292 00000 5/3 vias C.N 1/4 Interno Solendide Solendide 0,86 X4 2000 50
2787 00000 | 5/3 vias C.F 1/4 Externo Solendide Solendide 0,86 X4 2000 50
2797 00000 | 5/3 vias C.N 1/4 Externo Solendide Solendide 0,85 X4 2000 50

Js pesos mencionadas no quadro acima, referem-se as vélvulas sem as bobinas dos solendides. Adicionar nos valores acima 0,08 Kg para
. bobina miniatura montada na vélvula.

dificacao Elétrica

a especificar a voltagem, substituir nos cédigos acima, os
Nnos cinco zeros pela referéncia da tabela abaixo, conforme a
ao desejada.

Informacodes Elétricas

Solendide Miniatura

Tolerincla de Voltagem:

d.c.: +10%—15%
a.c.: +10%-15%

Cdédigo Atuador Solendide Miniatura

Partida/ Servigo: d.c. 2w

a.c.: 4/2,5 VA
Orificio de Entrada: 1,0 mm
Orificio de Exaustao: 1,2 mm
Pressio de Operagao: 2-10bar

Voltagem
Com OQverride Sem Override
_ SOB CONSULTA
24V d.c. ~ 0G 024 0L 024
110V 50/60Hz 5G 110 5L 110
220/240V 50/60Hz 5G 220 5L 220

Conector:

(DIN 43650 Form B)

Plug - 3 pinos com
conector

S: Qutras tensbes consultar a NORGREN MARTONAIR

Rosca:

Pg9

Classe de Protegdo:

P65 (DIN 40050)

Acessorios
pagina 10 - Sub-base Manifold e Kit Supressor de Transiente com Led

R 5.4.141.02

Av. Eng? Alberto de Zagoltis, 626A - CEP 04675-230 - S. Paule - SP, Brasil
Fone: (011) 522-1066 - Fax: (011) 523-2269
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Super 'X'

Duplo Solendide 5/2 vias

G1/8
4 2
D: |4
14 12
I/ by {V Y Tzl ; !
s vq_g_,
v
5(e)3
1
Cadigo: X4 1252 00000
Tipo: 5/2 vias
Suprimento interno Piloto de Ar
4 2
| 4
14 D: 12

'|x Yy /
i

Codigo: X4 1757 00000

& <

17
6

f ok T Tipo: B/2 vias
5!3_ J@ 'y ! Suprimento Externo do Piloto
L 127 J Obs: As valvulas duplo solendide devem
ser montadas na posigéo horizontal.
Duplo Solendide 5/2 vias
G1/4
50 4 ? y
- J 8 M5x0,8 14 j: \ 12
l i]_. VAR L TZ!|7
T_._ﬁq 3 L I —\;—-r-é;--'
L) T 7 1.9_6'5 ‘57 ¢} 3
: - :
- | 1 | r"?-l Cédigo: X4 2252 00000
= ‘ 1 I} Tipo: 5/2 vias
M5 % 0,8 /J = 4 1?4'5—’:’2'5'-‘2' = T *‘ Suprimento Interno do Piloto
(%4 2757) &5 ‘;5.—‘ T :Dl 8 5
] | 1) D =5
sledels o ! ] 4 2
J | 11 Sl I _i_i
2 : | 14 12
12!113x_| 47 2:_3__L.:!3‘_JI = |_12mfg L/ T\\ Yy /—r ZI /
1
R R a] Cadigo: X4 2757 00000
Tipo: 5/2 vias
le 139 ,I Suprimento Externo do Piloto
Yl S Obs: As valvulas duplo'solenéide devem ser
montadas na posigao horizontal.
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XXX = VEDERE MATRICOLA - REFER TO ATTACHMENT SERIAL NUMBER

ATTREZZATURA TYPE

DA........ A FROM......... TO Al 20. AAEDG)
PoS| DESCRIZIONE _DESCRIPTION 0. | pARTM. 35 36 37 38 3|9 40 41
1] viE “SCREW 4 | 44048004T NN \ L
2 | BOTOLA DIISPEZIONE -HACK ISPECTION 1 XXX o ' ;
3 | PIANALESUPERIORE _TOP PLATFORM 1 [150P612818 @ @@ g
4 | paDO -NUT 4 | 45053016T 1%
5 | DADOD -NUT 4 | 45053029T
6 | viIE -SCREW 4 | 44046113T
7 | vitE -SCREW 4 | 44047541T
£ | DADO AUTOBLOCCANTE  -SELF LOCK NUT 4 | 45058006T
9 | BoccoLa -BUSHING 2 | 40015148T
10| PERNO ATTACCO CILINDRO -CYLINDER ("ONNECTPIN | 1 15622256
11| cnmpro -CYLINDER 1 18700564 /~.__
12| viTE _SCREW 2 | 440475371 DS
13| papo -NUT 2| 45053007T w
14| APPOGGIO CILRVDRO -CYLINDER SUPPORT 1 15624200
15| PUNTONEDI SICUREZZA  -SAFETY STRUT 2 15624155
16| BoccoLa -BUSHING 4 | 40015112T
17] RONDELLA -WASHER 4 | 15624197 = DR 18700564
18] wire -SCREW 12| 44046177T (Pos | DESCRIZIONE DESCRIPTON @ _PARTN. |
{9| RULLO DISCORRIMENTO  -ROLLER 4 15624144 135 | CORPO CILINDRO -cyunpeBopy |1 x‘ggg}_._

36_| cuaRNIZIONE -SEALS 1 | 410410591
20| PERNO FULCRO CENTRALE -CENTRAL PIN 2 15622227 L = — == e |
37  STELO -ROD 1] ;\,m_,

21| PIASTRINA PORTA MICRO _ -PLATE 2 | 15000060 % T cuaniie LA jeﬂtmﬂzlﬂ‘
22| TELAIO DIBASE -BASE FRAME 1 | 1507610921 36 | TAPFO PG 1 _WZ(T_(TJ
23| BRACCIO INTERNO AINTENAL ARM 1 | 1501612816 40 | GUARNIZIONE SEALS 71| 41041103T |
24| DADO AUTOBLOCCANTE _ -SELF LOCK NUT 2 | 45058010T |41 | RASCHIATORE  -SCRAPER 1| 410412197
25| RONDELLA -WASHER 2 | 15624149 o[ T iT GUARNIZCILINDRO _-KIT HIDR CYLINDSEALS | TTIKITI0TN
26| BOCCOLA -BUSHING 2 | 40015134T
27! BRACCIO ESTERNO -EXTERNAL ARM 1 | 150E610923
28| BoccoLA -BUSHING 4 | 40015111T
20| PERNQ ATTAGCO BRACC!  -ARMS CONNECTION PIN |4 15622229
30| PIASTRINA PER PERNO -PIN LOCK 5 15622226
31| vire -SCREW 107 440471697
32| PERIMETRO DI SICUREZZA  -SAFETY LIST 2 15624176
33| UNIONEPERIMEIRC -JUNCTION INSERT 4 15624177
34| PERIMETRO DI SICUREZZA  -SAFETY LIST 2 15624176

=PEZZI CONSIGLIATI DA TENERE A MAGAZZING-RECOMMENDED SPARE PARTS INV.

PIATTAF. ELEV. AD UN PANTOGR. PER CARICEH! PARZIALM. CONCENTR. (2,0 TON)
LIFT TABLE WITH SINGLE SCISSOR FOR PART. CONCENTR. LOAD (CAP.2,0 TON)



Ny ;
16 15 14 13 12

POTENZA MOTORE HP | MOTOR POWER HP 2
N° CILINDRI N° CILINDERS 1
POS DESCRIZIONE DESCRIPTION Q PART, N*
1 | RACCORDC -PIPE FITTING 1 | 60003523T
2 | RIDUZIONE ~CONNECTION 1 | 60006394T
5} 3 | ELETTROVALVOLA -CHECK, VALVE 1 | 35077060T
4 | MOTOREELETTRICO -ELECTRIC MOTOR 1 | 58086064T
5 | VIIE -SCREW 2 | 44047004T
6 | ROSETTAELASTICA -WASHER 2 | 43068009T
7 | VITE -SCREW 4 | 44046048T
8 | RIDUZIONE ~CONNECTION 1| 58087278T
9 | TRASCINAMENTO -JOINT 1| 580872797
10| vITE -SCREW 1 | 440475607
11} poMPA -PUMP 1 | 58087098T
12{ viTE -SCREW 2 | 44047001T
13| ROSEITAELASTICA ~WASHER 2 | 43059007T
14| SERBATOIO OLIO -OIL TANK 1 15624325
15| TarPO -PLUG 1 1 60006461T
16| LIvELLO OLIO -QIL LEVEL 1 | 60006462T
17| tarpPO -PLLKG 1 | 60006463T
18 | GUARNIZIONE -SEAL 1 | 58087280T
19| RONDELLA -WASHER 4 | 60006481T
20 | RACCORDO -PIPE FITTING 4 { 60006304T
21| TUBO FLESSIBILE -HOSE 1] XXKXX
22| TUBO FLESSIBILE -HOSE 1 | 30004040T
23| TUBO FLESSIEILE -HOSE 1] XXXX

§ =PEZZI CONSIGLIATI DA TENERE A MAGAZZINO-RECOMMENDED SPARE PARTS INV.
3XXKX = VEDERE MATRICOLA - REFER TO ATTACHMENT SERIAL NUMBER
- CENTRALINA ED IMPIANTO IDRAULICO PIATTAFORMA AD UN PANTOGRAFO PER

CARICHI PARZIALMENTE CONCENTRATI ( P.TA 1,0 TON)
- POWER UNIT AND HYDRAULIC CIRCUIT LIFT TABLE SINGLE SCISSOR FOR
PARTIALLY CONCENTRATED LOAD(C.TY 1,0 TON )




POS | DESCRIZIONE -DESCRIPTION Q. PART N

1 | MICRO FINE CORSA PERIMETRO SICUR.  -SAFETY PERIMETER MICRO SWITCH * | 53031243T

2 | SCATOLA ELETTRICA ( SEMPLICEEFF.)  -ELECTRIC BOX ( SINGLE ACTING ) 1 | XXXXX/2

3 | SCATOLA ELETTRICA ( DOPPIO EFF. ) -ELECTRIC BOX { DOUBLE ACTING ) 1 | X333

4 | MICRO FINECORSA SALITA -UPPER LIMIT MICRO SWITCH 1 | 53031252T

§| 5 | MicrO FINE CORsA DISCESA -LOWER LIMIT MICRO SWITCH 1 | 53031236T
6 | PULSANTERA .PUSH BUTTON CONTROL BOX 1 | 52031544T
(7)| PEDALERA -FOOT PEDAL CONTROL 1 | 52031555T

§= PER PIATTAFORMA SEMPLICE EFFETTO MICRO SU RICHIESTA DEL CLIENTE / STD. PER PIATTAFORMA DOPPIO EFFETTO
§= ON REQUEST FOR SINGLE ACTING EQUIPEMENT / AS STANDARD FOR DOUBLE ACTING EQUIPEMENT

#= QUANTITA: 2+ 2 PER LUNGHEZZE PIANALE FINO A 2500 mm / QUANTITA: 3 + 3 PERLUNGHEZZE PIANALE SUPERIORI A 2500 mm
#= QUANTITY 2 + 2 FOR PLATFORM LENGHT UF TO 2500mm / QUANTITY 3+ 3 FOR PLATFORM LENGHT THAN 2500 mm

(7= POSIZIONE 7 SU RICHIESTA DEL CLIENTE
(7= POSITION 7 AS OPTION ON REQUEST -

XXXXX/2= PER MOTORE HP 0,75 - 2 SCATOLA ELETTRICA: 52031630T / PER MOTOREHP 4 - 5,5 SCATOLA ELETTRICA: 52031631T
JO000K= FOR MOTOR HP 0,75 - 2 ELECTRIC BOX: 52031630T / FORMOTORHP 4-5.5 ELECTRIC BOX: 52031631T

XXXXX/3= PER MOTORE HP 0,75 - 2 SCATOLA ELETTRICA: 52031633T / PER MOTORE HP 4 - 5,5 SCATOLA ELETTRICA: 52031634T
XOOXCX/3= FOR MOTOR HP 0,75 - 2 ELECTRIC BOX: 52031633T / FORMOTORHP 4-5.5 ELECTRIC BOX: 52031634T



Series 3000 Selection Guide.

Reservoir Type

Capacities

{olding Capacity
b {kg)

folume
n* (L)

Piston Pumps with Air Motors

4:1 Ratio Dual Acting: 72 Ib/hr (32.4 kg/hr)
1:1 Ratio Dual Acting: 120 Ib/h (54.6 ke/hr)
6:1 Ratio Dual Acting: 72 Ib/hr (32.4 kg/r)
{:1 Ratio Sil_]_gle Acting:**90 Ib/hr (40.2 kg/hr)

Gear Pumps with Etectric Drives
73 HP, AC Drive: 54 Ib/hr (24.5 kethr)

4 HP, DC Drive:
4lohe (18 kghe) 24 Ibhr (11 kghr)
8lthr (36 kg/mr) 54 Ib/hr (245 kghr)
121bmhe (55 kghr) 108 I/hr (49 kg/hr)
ey-to-Line (KTL) or

lotor and Pressure Control (MPC)

licroSet Control Systems

niScan Control 2 or 4 Hoses/Guns

2 o;i i—loses/ﬁuns
6 Hoses/Guns***

-mn{Scan Controf 2 or 4 Hoses/Guns

6 Hoses/Guns

lultiScan Control

lanifoltds and Filters

on-Circulating Manifold

iternal Circulafing Manifold

cternal Circulating Manifold O-Eaéion
tegral Heat Exchanger Option
andard Filter :

averse Flush Filter Option

3400 | 3500 | 3200 |

Finned Tank

8 15
(3.6) (6.8)

§ 12
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*Measured using hoses and guns with a tvpical EVA-based adhesive. Rates will vary significagtly depending on adhiesive tpe and application paramelers.

*Kit only,
*Not available on AC-drive applicators.

Tank with Blade Fins
and Hopper

35 55 55
(15.9) (24.9)  (249)

30 70 100
(13.7) (31.8) (454
836 1989 2840
(130 (32.8)  (46.8)
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Grid/Reservoir

and Hopper
il 100

{27.3)  (43.5)

30 70
(13.7)  (31.8)
836 1989
(137)  (32.8)
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Pump, filter and manifold options
offer customized solutions.

The Series 3000 family of pump
components offers a variety of
single- and dual-acting, air-pow-
ered piston pumps and AC- or
DC-driven gear pumps.

Dual-acting SP Series
piston pumps

* Maximum pump rates to
2.0 Ib/min (0.91 kg/min).

¢ Maintain constant pressure
to provide “on-demand”
delivery.

e Patented design
suited for wide range of
adhesives, from standard
grades to filled or abrasive
formulations.

¢ Proven air motor design pro-
vides reliable, maintenance-
free operation.

e Stainless-steel precision air
valve resists wear and corro-
sive effects from plant air.

¢ Precision spool-and-sleeve
fit improves air efficiency;
eliminates dynamic elas-
tomeric seal wear parts.

* High-strength permanent

magnets actuate air valve;
no sclenoid coils to burn out.

All Series 3000 manifolds allow
convenient access to hose connec-
tions, and their 45-degree faces
permit easier hose routings.

Filter bungs and drain valves are

3

Standard and

reverse-flush filters

e Large filter surface areas assure
effectiveness.

» Filter flushing and draining
accomplished without removing
filter from manifold.

e Patented reverse-flush filter

option edhances flushing
effectiveness.

recessed or covered to prevent
inadvertent contact during opera-
tion. A heat exchanger option pro-
vides adhesive temperature uni-
formity, even at high delivery rates.

Positive-displacement
spur gear pumps

* Maximum pump rates from
4 to 108 Ib/hr (1.8 to 4% kg/hr).

* Available drives:
3/4 HP adjustable-speed DC
drive for variable-speed lines or
shear-sensitive materials.
1/3 HP constant-speed AC
motor for fixed-speed lines or
conventional materials.

» Continuous output.

» Hardened stainless-steel pump
gears and shafts for filled or
corrosive materials.

e Line tracking options:

Motor Speed Control (key-to-
fine) for variable line speed,
continuous-output applications.
Motor Speed and Pressure
Control (MPC) for variable line
speed, intermittent-output
applications.



Guns, hoses and
gattern controls

eliver performance and
application flexibility.
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With Series 3000 systems, you can
choose from the widest range of auto-
matic and manual guns in the industry.

Five major families of extrusion
guns, plus innovative spray and coal-
ing heads, help you achieve virtually
any kind of pattern with reliable
Nordson precision. Custom-designed
guns are available Lo meet your
unique requirements.

A full complement of hoses in a
variety of lengths and designs offers
safe, controlled adhesive delivery.

A choice of pattern controls offers
time-based programming for constant
line speeds, or distance-based pro-
gramming for variable line speeds.

Series H-200 Automatic Guns

e Proven design and versatile
pattern capabilities.

* Operale at speeds exceeding
3500 cycles per minute.

» Compatible with a wide range
of adhesives.

« RTD sensors and proportioning
temperature control maintain
temperature stability to within
+ I'F (0.5°C) of setpoint.

* Standard gun designs include
more than 20 configurations.

» Reduced cavity guns resist clogging;
zero cavity guns offer adjustable
adhesive output control.

* Exiensive selection of nozzle
lengths, orifice diameters,
right-angle and multi-orifices.

* Custom guns available.



Series H-20
Automatic Guns

« Choice of flow capabilities with
large diameter seats and
adjustable flow control configu-
tations.

» Clean cut-off delivery of high-
viscosity, aggressive and filled
materials.

» Selection of single-orifice, multi-
orifice and extension nozzles.

Series AD-31 Handguns

* Compact, lightweight design.

* Coo handle for comfortabie
operation.

* Bead and spray models.

¢ Corrugated and braided hoses
available.

CF-200 Controlled
Fiberization™ Guns

» High-speed intermittent or
continuous capability.

» Edge control to within 3-4 mm
without overspray. '

» Works with heat-sensitive
substrates.

E-700 Electric Gun

« High-speed operation of
3000 cpm.

« Stainless-steel modules.

* Average life over 250 million
cycles.

¢ Handles viscosities up to
4,100 cps.

« Single and multi-bead
capabilities.

PC40, PC44 Pattern Controls

» Constant and variable line speed
capabilities.

» Independent output channels
handle multipie-gun installations.

» Multiple-memory pattern storage
for fast changeovers.

Resistance Temperature

Detector-Style Hoses

e Uniform temperature control.

» Precise RTD area sensing,

e Precision wound, precalibrated
RTD.

e Layered, high-temperature
insulation.

e Dual ground paths meet
regulatory requirements.

e Quick-disconnect electrical plugs.



