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Manual de instalagdo antes de colocar a prensa dobradeira em
funcionamento
Passo 1:
Encha o tanque de éleo com 6leo hidrdulico

Por favor, abasteca o tanque de éleo com éleo hidraulico n? 46. O tanque de éleo fica na parte traseira da
madquina; veja as imagens abaixo Ha um adesivo na madquina indicando a quantidade de éleo hidrdulico que deve

ser colocada no tanque

Passo 2:

Como conectar a maquina

1. Se a maquina for trifdsica, conecte os trés fios aos terminais L1, L2 e L3 do quadro elétrico; veja a imagem
abaixo
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Passo 3

Como conectar o pedal de comando ao quadro elétrico

(base de conexdo sob o quadro elétrico) (plugue de conex3o do painel de pés)

(Insira o plugue na base de conex3o)



*Passo 4:

Ligue a maquina e verifique o sentido de rotagdo do motor principal. Se o motor estiver girando no sentido anti-

hordrio, basta trocar as posi¢des de L1, L2 e L3 no quadro elétrico

(motor girando na direcaa correta V)

Motor girando no sentido anti-horério (X — incorreto)
Altere a posi¢do dos terminais L1, L2 e L3 no quadro elétrico

(motor girandeo no sentido anti-hordrio, - incorreta I)



PASSO 5:

Se tudo estiver correto, agora vocé pode operar a maquina e comecar a
trabalhar

Pressione: Se estiver usando o controlador E21, leia atentamente o manual de
operagdo e opere a maquina.

O dispositivo de controle numérico E21 utiliza um visor LCD de matriz de
pontos de 160x160. A area de exibi¢do ¢ mostrada na Figura 1-2

Barrade Unlca
Posicdo atual dos eixos XeY, = | X 9875,965
que ndo pode ser modificada. +—— Y: 9875,123

Area de
exibiciode |
parémetros Yp: 9875,965
Dx: 9875,965
Dd: 1000 PP: 1000
Didrio: 1000 Cp: 1000

Barrade <[ &% Intervalo:0a 9.999,999 mm

status

Figura 1-2 Area de exibigao
Barra de titulo: exibe informagdes relevantes da pagina atual, como seu nome, etc.
Area de exibigao de parametros: exibe o nome do parametro, o valor do parametro e
informagdes do sistema.

®  Barra de status: drea de exibigédo de informagdes de entrada e mensagens de aviso, etc.



Tabela 2-1 Faixa de configuragdo do parametro de etapa Unica

Nome do parametro Unidade | Intervalo de Observagdes
configuragao
X mm/ - Posigéo atual do eixo X, impossivel de ser
polegada
alterada.
Y mm/ - Posigéo atual do eixo Y, ndo pode ser
polegada
modificada.
XP mm/polegad | 0~9999,999 Posigao programada do eixo X.
a
YP mm/polegad| 0~9999,999 Posigao alvo do eixo Y.
a
DX mm/polegad| 0~9999,999 Distancia de retracéo do eixo X.
a
HT s 0~99,99 O tempo entre a validade do sinal de concesséo
e a saida do tempo de retencéo final.
DLY s 0~99,99 No caso de um Unico passo, tempo de atraso para
a concessao do eixo X
PP - 0~9999 Numero da pega pré-definida.
CP - 0~9999 Numero da peca atual.
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Lembrete muito lmportante 12 a0 dobraro produto em diferentes dngulos “V* na
matriz inferior, ajuste o curso da corredica antes de iniciar a producdo em massa
Por exemplo: se vocé estiver dobrando o produto no “V n2 1" e, em seguida, mudar para dobrar no "V n2 2",

ajuste o curso do deslizador antes de iniciar a producdo em massa no "V n2 2"
Pois, se vocé ndo ajustar o curso do deslizador ap6s mudar e dobrar no “V n2 2", isso podera danificar a matriz

28

V No.1

(no caso de maquinas com matriz inferior com multip os “V")

Lembrete muito importante 2:
ao dobrar chapas de aco mais espessas, por favor, utilize o “V" de tamanho maior, como 0 “V n2 1”; isso ndo s6
facilitara a dobra, mas também serd melhor para a maquina. Pois quanto menor o tamanho do “V", menor a

espessura que pode ser dobrada!!



