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QUEM SOMOS?

A Braffemam - Fabrica Brasileira de Maquinas e Artefatos Metaliirgicos Ltda é uma empresa especializadana
fabricacao de maquinas CN e CNC para conformagoes de metais, como, corte, dobra e estamparia,
oferecendo diversos modelos e capacidades. Desde 1987, estamos em um processo continuo de melhoria e
inovacao para atender e nos adaptar as necessidades do mercado.

Com sede propria de 81 mil m2 e area construida de 16 mil m2, estamos situados na Travessa Pedro Seguro,
601, Parque Industrial Botiatuva, Campo Largo, Parana.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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PRESENCA BRAFFEMAM [

Oferecendo maquinas de alta tecnologia desde 1987, possuimos maquinas vendidas em diversos estados do
Brasil e em paises da América Latina como Argentina, Paraguai, Colombia e Bolivia.

Em nossa sede, realizamos a producao de todas as linhas de Dobradeiras, Guilhotinas e Prensas
Enfardadeiras. Possuimos colaboradores treinados e equipamentos modernos para a construcao de nossas
maquinas, garantindo um alto nivel de qualidade em nossos produtos.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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LINHA PSB

A linha de dobradeiras PSB é sindnimo de tecnologia e qualidade. Projetadas e fabricadas no Brasil, combinam
inovacao e tradicao de um fabricante com mais de 38 anos, garantindo seguranca e qualidade a nossos clientes.

Caracteristicas Principais:
Estrutura robusta construida em chapa de aco ASTM-A36, monobloco.
Pistoes hidraulicos fabricados em aco, tratados termicamente, retificados e cromados.

Sistema hidraulico composto por bomba de engrenagem interna e bloco manifold com valvulas
proporcionais.

Sincronismo de cilindros realizado por encoder linear, permitindo dobrar pecas pequenas em qualquer
ponto da maquina, possibilitando dobras conicas com até 10 mm de diferenca entre os eixos Y1 e Y2.

Regulagem de profundidade de dobra controlada via CNC, ajustavel diretamente no angulo da dobra.
Comando CNC ESA W840, tela touch screen de 15,6”.

lluminacao interna, facilitando a visualizacao e precisao durante o processo de dobra.

Sistema hidraulico de deflexao de chapas com calculos realizados pelo CNC.

Possibilidade de maior quantidade de eixos: Z1 e Z2 e comando 3D: ESA 860W.

Instalacao Simplificada que nao requer fundacao especial.

Assisténcia Técnica interna, suporte realizado em todo Brasil e exterior.

Com a linha de dobradeiras PSB, vocé obtém uma maquina robusta, eficiente e precisa, capaz de atender as mais
exigentes demandas do mercado.

Para saber mais sobre o equipamento clique no link do video abaixo:

Foto meramente ilustrativa.
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ESA 840W

Interface

Simulacao em 2D

Interface Interativa e customizada
para o mercado brasileiro, com as
paginas totalmente traduzidas para o
portugués do Brasil.

Com o ESA S840W é possivel fazer a
programacao das pecas em 2D
facilitando a operacao e diminuindo o
tempo de setup da peca, além de
prevenir possiveis colisoes da chapa a
ser dobrada com alguma parte da
maquina.

Receitas

Ferramentas
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Lista de programas sem limite de
armazenamento e com possibilidade
de gerenciamento por pastas, para se
obter um armazenamento mais
organizado.

Armazenamento de matrizes e

puncoes que permite ter salvo

dentro do CNC as ferramentas
disponiveis.
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Com o software CNC é possivel
trabalhar diretamente com o valor
de angulo desejado na peca, além
de permitir angulos diferentes para

cada lado da peca possibilitando
dobras conicas, dentre outras
funcoes.

Durante a entrega técnica, todos os
operadores sao treinados e habilitados
a operar e programar na maquina.
Entretanto, caso fique alguma duvida,
na pagina do Youtube da Braffemam é
possivel visualizar uma serie de video
aulas sobre o programa e como
trabalhar com a maquina.

Industria 4.0

Dedos

A Braffemam fornece o simulador do
ESA 840w, podendo ser instalado em
até 2 outros comutadores,
possibilitando a criacao de pecas,
ferramentas e programas 2D
remotamente.

0 sistema de Dedos com insertos
intercambiaveis permite a
customizacao de encaixes especiais
em pecas de geometria variavel.

‘BRAFFEMAM,




SOFT STARTER

Nossos equipamentos dispoem do sistema Soft Starter, possibilitando ainicializacao da partida
dos motores elétricos de maneira suave e controlada. Com essa caracteristica, é possivel reduzir
a corrente de partida e o impacto mecanico durante o arranque, prolongando a vida util do
equipamento. Confira no grafico o comparativo entre os métodos de partida.

A

CORRENTE
PARTIDA DIRETA

SOFT
STARTER

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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COMPENSACAO HIDRAULICA

A linha PSB possui um sistema de compensacao de deformacao estrutural de pecas, com
possibilidade de escolha entre duas mesas, a de banco fixo e a mesa larga, atendendo a
necessidade do cliente.

Com esse modelo de equipamento é possivel realizar correcoes na deflexao natural, que ocorre
na estrutura durante o processo de dobra. Através do sistema hidraulico é possivel criaruma leve
curvatura na ferramenta inferior, proporcionando maior estabilidade de dobra ao longo do
comprimento da peca.

A regulagem é realizada por meio dos cilindros hidraulicos distribuidas ao longo da mesa da
maquina, que provemde calculos docomando CNC.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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ENCOSTO TRASEIRO E DEDOS

0 sistema de encosto traseiro garante repetibilidade de posicionamento abaixo de 0.02 mm
em ciclos de 1000 repeticoes, garantindo precisao e qualidade nas medidas das abas
dobradas ao longo de lotes de producao.

0 sistema também possui essas caracteristicas:

Modo de retracao do encosto traseiro a cada passo de dobra por meio do software ESA.
Eixos X, Y e R sao controlados através do controle proporcional integral derivativo (PID).
Equipamento com Servo Motor, cremalheiras, guias retificadas Hiwin e sistema de malha
fechada para posicionamento do eixo X.

0 sistema de encosto traseiro possui dedos intercambiaveis para encosto de chapas, fica
a demanda do cliente a possibilidade de inserir mais eixos no equipamento, sendo eles,
eixoZ1 e Z2.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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Ministério do
Trabalho

NR 12 NAO E OPCIONAL

Diferentemente do que algumas pessoas pensam, a norma NR-12 nao é um item
opcional, e todas as maquinas devem atender aos seus requisitos de seguranca,
sendo proibida a venda de maquinas que nao possuem os itens de seguranca
listados pela norma.

A norma regulamentadora foi editada originalmente pela Portaria MTh n° 3.214, de
8 de junho de 1978, de forma a regulamentar os artigos 184 a 186 do Capitulo V da
CLT, conforme redacao dada pela Lei n° 6.514, de 22 de dezembro de 1977, Brasil.

"Art. 184 - As maquinas e os equipamentos deverao ser dotados de dispositivos de
partida e parada e outros que se fizerem necessarios para a prevencao de acidentes
do trabalho, especialmente quanto ao risco de acionamento acidental. Paragrafo
tinico - E proibida a fabricacao, a importacao, a venda, a locacao e o uso de
maquinas e equipamentos que nao atendam ao disposto neste artigo''.

"Art. 185 - Os reparos, limpeza e ajustes somente poderao ser executados com as
maquinas paradas, salvo se o0 movimento for indispensavel a realizacao do ajuste''.

"Art. 186 - 0 Ministério do Trabalho estabelecera normas adicionais sobre protecao
e medidas de seguranca na operacao de maquinas e equipamentos, especialmente
quanto a protecao das partes maveis, distancia entre estas, vias de acesso as
maquinas e equipamentos de grandes dimensoes, emprego de ferramentas, sua
adequacao e medidas de protecao exigidas quando motorizadas ou elétricas''.

Fontes:

Site do Ministério do Trabalho e Emprego
Lein° 6.514, de 22 de dezembro de 1977
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SEGURANCA

PROTECAO LATERAL

Sao essenciais para evitar que se
ultrapasse o limite de seguranca das
partes moveis, impedindo assim qualquer
incidente. Com portas de facil abertura e
sistema de travas que nao atrapalham
manutencoes e troca de ferramentas.

PROTECAO TRASEIRA

Garante a protecao na parte posterior da
maquina, garantindo que ninguém
adentre a area de trabalho do
equipamento.

SENSORES DE MONITORAMENTO DOS PORTOES

Dispositivo eletronico que envia um
sinal ao CLP de seguranca impedindo
que o equipamento funcione com os
portoes abertos, evitando tanto a
subida quanto decida do avental.

~ . Illq DSP LASER
= -
e [ 0 ESPE/AOPD multizona é um componente de

alta tecnologia que identifica qualquer intrusao
de elementos fisicos na "zona de deteccao”,
composto por um laser visivel. Quando instalado
em nosso sistema de controle geral, ele evita
incidentes dentro de sua area de trabalho.
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SEGURANCA

= MONITORAMENTO HIDRAULICO

As valvulas realizam o monitoramento do
fluxo principal de dleo e possuem sistema
de feedback. 0 sistema também possui
valvulas de retencao contra a queda do
avental e valvula de alivio contra
multiplicacao de pressao.

VALVULA DE RETENGAO

Valvulas responsavel por impedir a “queda”
do avental superior evitando que 0 mesmo
"escorregue", tanto quando o
equipamento esta desligado quanto em
eventuais falhas, como queda de energia.

. b CALCULO DE ESCORREGAMENTO

Consiste na verificacao do curso de parada do
Avental Superior, efetuando uma parada segura
quando solicitado pelo operador, seja pelo
acionamento de algum botao de emergéncia ou
pela obstrucao do sistema laser de miiltiplos
feixes.

CLP DE SEGURANCA

Comanda todo o sistema de seguranca da
maquina, gerenciando todo o conjunto por
meio da sua interface dedicada.

‘BRAFFEMA M,



SEGURANCA

" PEDAL DE 3 POSICOES

Dispositivo de acao continuada que possui 3
posicoes de trabalho, posicao de repouso,
operacao e emergéncia, evitando a ocorréncia
de incidentes. Pedal de seguranca esta
incluido nos 2 pedestais para ocasioes em que
dois operadores estiverem trabalhando.

BOTOES DE EMERGENCIA

0 botao de parada de emergéncia é um
dispositivo de acionamento manual, que
quando pressionado, tem a funcao de enviar
um sinal elétrico para que o CLP de
seguranca interrompa a movimentacao de
todos os eixos.

REARME

Garante que a maquina nao entre em
operacao sem o consentimento do operador,
evitando a ocorréncia de incidentes.

: 5.{'5‘.“9
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ASSISTENCIA TECNICA

A Braffemam presta assisténcia técnica em todo o territério nacional e auxilia na manutencao de todas as
suas maquinas fabricadas, dispondo de projetos técnicos, codigos de pecas, kits de manutengao e diagramas
elétricos e hidraulicos.

Todos os componentes eletronicos utilizados na fabricacao de nossas maquinas sao de empresas nacionais
ou com sede no Brasil, como WEG, Metaltex, Panasonic e Reer. Sao itens padrao de facil troca e manutencao,
aumentando a seguranca e confiabilidade de uma maquina sempre em operacao.

Da mesma forma, na area hidraulica, sao utilizadas valvulas da Bosch Rexroth, Hydac e Hawe, também itens
padrao de facil manutencao. Todas as vedacoes utilizadas nos cilindros das maquinas sao codificadas no
sistema e mantidas em estoque. Além das vedacoes, mantemos em estoque filtros de suc¢ao, bombas
hidraulicas, mangueiras, entre outros, a fim de atender os clientes da melhorforma possivel.

Em nossa sede, possuimos estrutura para manutencao de cilindros e fabricacao de pecas. Contamos com
centro de usinagem e tornos CNC. Como fabricantes, podemos realizar qualquer manutencao, trazendo
confianca aos nossos clientes.

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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Onde: N K.y.L.e2 Utilizar k=1,3 para o
f= FOI'Q? hecessarla para a d?bra f= m—mm— processo de dobras ao
y = Tensao limite de resisténcia ar

L = Comprimento da dobra v

DETERMINAGCAO DA MAQUINA

0 processo de dobramento ocorre no regime plastico de deformacao. Esse regime é
alcancado devido ao aumento das tensoes na chapa, fazendo com que o material da
chapa ultrapasse seu limite de escoamento e deforme permanentemente.

Em dobradeiras o processo de dobras ao ar mais utilizado para realizar dobras em
chapas, devido a sua velocidade, versatilidade e simplicidade. Nesse processo o
puncao penetra em uma chapa apoiada nos ombros da matrizem formato V, gerando
trés pontos de contato entre a chapa e as ferramentas. As imagens ao lado ilustram o
processo.

AN

A forca tedrica para realizar o dobramento de uma chapa pode ser calculada pela
equacao abaixo.

2

k = Fator de correcao para ferramentas (k=1,3)
e = Espessura da chapa
V = Abertura da matriz em formato V

Recomenda-se que a abertura da matriz seja 10X a espessura da chapa, a fim de que nao ocorra o
desgaste ou fratura prematura das ferramenta e da maquina. A tabela abaixo apresenta a espessura
maxima de dobra de cada maquina em diferente comprimentos (L), considerando o material de ago SAE
1020, e abertura de 10X da matriz.

Modelo

PBS 2070

PBS 3070

PBS 20100
PBS 30100
PBS 40100
PBS 30135
PBS 40135
PBS 30175
PBS 40175
PBS 60175
PBS 30220
PBS 40220
PBS 60220
PBS 30260
PBS 40260
PBS 60260
PBS 30350
PBS 40350
PBS 60350
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DOBRAS EM CANAIS DIVERSOS

Muitas vezes nao é possivel utilizar a abertura da matriz recomendada devido ao comprimento da aba a ser dobrada. A
aba a ser dobrada deve ser superior a aba minima possivel na abertura escolhida.

Aba=0,65.V

Ao utilizar aberturas diferentes da recomentada, é necessario utilizar a Tabela de Dobra a onde é possivel verificar a forca
(emtoneladas) necessaria pararealizara dobra.

T

VIR B

Estampar: Resisténcia (kg/mm?) x Perimetro x Espessura da chapa = Esforgo de corte

A pressao necessaria é proporcional a resisténcia do material. Ex 60 kg/mm? = Tabela x 1,35 ( grafico)

J—
Pressdo em toneladas para dobrar chapas de ago SAE 1020 em 1 metro. J
< 0o5(08| 1|12|15(18( 2 (25| 3 |4 | 5| 6|8 |10|12|15| 20| 25
0726 4 (105
m 15(52| 2 | 55| 8 (11,5| 18
10 | 1,7 | 6,5 41| 65|95 (145 21 | 26
12| 2 |78 55| 8 | 12 |17,5/21,5/33,5
16 | 2,7 |104 6|9 (1316 | 25| 36
20 (34| 18 7,5(10,5/ 13 | 20 | 29 | 52
25 | 42| 16 8,5 (105 16 | 23 | 41 | 64
30| 5§ |20 14 | 19 54 | 77
AR NE: Pressdo necessaria 17 16 | 66
Q 401721  om TON. POR metro 15126 | 40 | 58 1103
45 | 75| 29 23 /36 |52 | 9
50 | 85| 32 2132 | 46| 82 |128
55| 9 | 36 30| 42 | 75 | 117
m 60 | 10 | 39 \ 27 | 39 | 69 | 107
65 (10,8 42 AC 25 | 36 | 63 | 99 | 142
Q 70 (17)45 || 175 A 33 | 50 | 92 132
75 12,5 49 1,55 31| 55|86 |123
80 [135) 52 || 135 N\ | 20 | 52 | 80 [ 116 180
85|14 | 55 || 4 M1 49 | 76 | 109 | 170
90 | 15 | 58 o’°e': N\ 46 | 71 [103] 160
100| 17 | 65 045 41| 64 | 93 | 144 | 256
I 110 |18,5| 71 59 | 84 | 131|233
120| 20 | 78 > 54 | 77 | 120|213 | 333
140| 24 | 91 20 30 40 50 60 70 80 2 66 | 103 | 183 | 286
m 170| 29 | 110 “ Kg/mm 55 | 85 | 151|235
20(35f130] | [ [ | [ [ | [ [ | [ | 72 [128 200
m Escolher o “V” de 8 a 12 x a espessura da chapa. Exemplo: (chapa 2 mm) 2X10= 20
Dobra com canto vivo (chapa fina até 2 mm) Pressao maior que 30%
< Duas dobras em uma sé6 operagio Press&o maior que 60%




Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR

A utilizacao da tabela é feita pela intersec¢ao do comprimento da abertura V (coluna lateral) e da espessura da chapa
(linha superior), e o resultado é forca necessaria para dobrar um metro linear de uma chapa com material SAE 1020,
representado pela variavel. Caso se deseje realizar a dobra em um comprimento diferente de um metro, deve-se
multiplicar o comprimento linear desejado, em metro, pelo valor encontrado na tabela.

f="1-L,

Onde:

fc = Forca necessaria para a dobra em aco SAE 1020 (45 Kg/mm2)
ft = Forca unitaria da dobra

Lm = Comprimento da dobra, em metros

Caso se deseje realizar o calculo para outros materiais, é necessario fazer a compensacao utilizando o grafico situado
na parte inferior esquerda da Tabela de Dobra. Através do limite de resisténcia em Kg/ mm2 do material que se deseja
dobra, é possivel encontrar o do fator C.

Através da multiplicacao abaixo é possivel fazer a compensacao do material para calcular a forga necessaria para a

dobra.
f=f-C

mc “C

Onde:
fmc = Forca necessaria para a dobra
C = Compensacao do material

0 valor resultante das equacoes (1) e (4), possui 0 mesmo significado fisico, sendo um calculado analiticamente e o
outro através de tabelas praticas.

Propiedades dos Acos:
Material Limite de . LiAmit'e de Limite de resisténcia Resumo:
escoamento (Mpa) resisténcia (Mpa) (kg/mm)

SAE 1020 330 440 45 A fim de dimensionar a maquina

ASTM A36 250 400 41 corretamente, é necessario seguir os
INOX 304 295 590 60 seguintes passos:

Hardox 450 1250 1400 141

Aluminio 5052 65 170 18 *  Selicionar as pecas a serem
dobradas

. Dimensionar a abertura utilizada

e Calcular a forca necessaria para
dobrar a peca

e Escolher a maquina

6]o]l6]in; BRAFFEMAM



DADOS TECNICOS

ESPESSIFICACAO

Forga de dobra
Comprimento de dobra
Velocidade de aproximagéao
Velocidade de trabalho
Velocidade de retorno
Vao livre entre laterais
Curso do eixo y
Abertura maxima do avental
Profundidade da cava lateral
Altura da mesa sobre o solo
Largura da mesa
Curso do eixo X
Velocidade do eixo X
Poténcia do motor
Largura
Altura
Comprimento
Peso (aprox.)

ESPESSIFICACAO

Forga de dobra
Comprimento de dobra
Velocidade de aproximagao
Velocidade de trabalho
Velocidade de retorno
Vao livre entre laterais
Curso do eixo y
Abertura méaxima do avental
Profundidade da cava lateral
Altura da mesa sobre o solo
Largura da mesa
Curso do eixo X
Velocidade do eixo X
Poténcia do motor
Largura
Altura
Comprimento
Peso (aprox.)

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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UNID. PBS PBS PBS PBS PBS PBS PBS
2070 3070 20100 30100 40100 30135 40135
ton 70 70 100 100 100 135 135
mm | 2050 | 3075 | 2050 | 3075 | 4100 | 3075 | 40100
mm/s | 120 120 120 120 120 120 120
mm/s | 10 10 10 10 10 10 10
mm/s | 130 130 130 130 130 115 115
mm | 1600 | 2600 | 1600 | 2600 | 3100 | 2600 | 3100
mm 200 200 | 200 200 | 200 250 | 250
mm 430 430 | 430 430 | 430 490 | 490
mm 350 350 350 350 350 400 | 400
mm 900 900 900 900 900 900 | 900
mm 160/150|60/150|60/150|60/150|60/150 | 90/200|90/200
mm 600 600 | 600 600 600 600 | 600
mm/s | 300 300 300 300 300 300 | 300
cv 10 10 125 | 12,5 | 12,5 15 15
mm | 2120 | 2120 | 2120 | 2120 | 2120 | 2230 | 2230
mm | 2530 | 2530 | 2530 | 2530 | 2530 | 2790 | 2790
mm | 2700 | 3700 | 2700 | 3700 | 4710 | 3725 | 4710
kg 4000 | 5000 | 5000 | 6000 | 6800 | 7300 | 8000
UNID. PBS PBS PBS PBS PBS PBS PBS
30175 40175 60175 30220 40220 60220 60260
ton 175 175 175 220 | 220 220 | 260
mm | 3075 | 40100 | 6150 | 3075 | 40100 | 60150 | 3075
mm/s | 120 120 120 120 120 120 120
mm/s | 10 10 10 10 10 10 10
mm/s | 115 130 130 130 130 115 115
mm | 2600 | 2600 | 1600 | 2600 | 3100 | 2600 | 3100
mm 250 250 | 250 250 | 250 250 | 250
mm 490 490 | 490 490 | 490 490 | 500
mm 400 | 400 | 400 400 | 400 400 | 450
mm 900 900 | 1000 | 900 900 | 1000 | 900
mm  190/200[90/20090/200|90/200|90/200 | 90/200|90/250
mm 600 600 | 600 600 600 600 | 600
mm/s | 300 300 300 300 300 300 | 300
cv 20 20 20 25 25 25 30
mm | 2230 | 2230 | 2230 | 2230 | 2230 | 2230 | 2440
mm | 2840 | 2840 | 2990 | 2840 | 2840 | 3040 | 3000
mm | 3750 | 4740 | 6740 | 3750 | 4740 | 6040 | 3780
kg 8500 | 9800 | 16100 | 8500 | 9800 | 19000 | 11900
BRAFFEMAM



DADOS TECNICOS

ESPESSIFICACAO

Forca de dobra
Comprimento de dobra
Velocidade de aproximagéao
Velocidade de trabalho
Velocidade de retorno
V&o livre entre laterais
Curso do eixo y
Abertura maxima do avental
Profundidade da cava lateral

Altura da mesa sobre o solo

Largura da mesa

Curso do eixo X
Velocidade do eixo X
Poténcia do motor
Largura
Altura
Comprimento
Peso (aprox.)

Telefone: 41 3291-1700
WWW.BRAFFEMAM.COM.BR
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UNID. PBS PBS PBS PBS PBS
40260 60260 30350 40350 60350
ton 260 260 350 350 350
mm | 40100 | 60150 | 3075 | 40100 | 60150
mm/s | 120 120 120 120 120
mm/s 10 10 10 10 10
mm/s | 110 110 110 110 110
mm | 3100 | 5100 | 2600 | 3100 | 5100
mm 250 250 250 250 250
mm 500 500 500 500 500
mm 450 450 450 450 450
mm 900 900 | 1000 | 900 900
mm  190/250]90/250{90/250|90/250|90/250
mm 600 600 600 600 600
mm/s | 300 300 300 300 300
cv 30 30 40 40 40
mm | 2440 | 2440 | 2440 | 2440 | 2400
mm | 3000 | 3200 | 3200 | 3200 | 3200
mm | 4760 | 6760 | 3775 | 4760 | 6760
kg | 13000 | 22400 | 12300 | 14000 | 27200
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FERRAMENTAS INCLUSAS
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Puncao Euro C7 26 r | T/m Puncao Euro C7 35 H a T/m
Cod 3010005927 120 | 80°| 0,8 100 Cod 3010005928 120 | 80° 125
PUNGAO DEDICADO A MAQUINAS ATE 220 TON PUNGCAO PARA MAQUINAS MAIORES QUE 220 TON
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—30 e 50 ple—30
Matriz 85x85 85° H T/m Matriz 110x110 85° H T/m
Cod 3010005929 85 100 Cod 3010005930 110 100
MATRIZ DEDICADA A MAQUINAS ATE 135 TON MATRIZ PARA MAQUINAS MAIORES QUE 135 TON

CARACTERISTICAS

Os puncoes e matrizes Braffemam sao confeccionados em agco SAE 9254 (55SiCr), passando por um processo
de tempera que resulta em uma dureza de 47 a 50 HRC na ponta do puncao. Apos o processo de tempera, os
mesmos, sao retificados, assim garantindo a precisao necessaria. Sendo os pungoes em pecas seccionadas
ematé 1025mm de comprimento e as matrizes em até 6000mm.
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PEDESTAIS

Todas as maquinas da linha PHS saem de fabrica com 2 pedestais. Segunda a norma NR-12, o numero de pedestais na
maquina deve ser igual ao nimero de operadores.

Como muitas vezes é necessario mais de um operador na Dobradeira, a utilizagao do 2° pedestal é necessario para a
seguranca dos operadores.

BANCADA FIXA OU MESA LARGA

Existem dois principais métodos para fixacao das ferramentas inferiores na maquina, por meio da Mesa Larga ou Bancada
fixa. A sua escolha envolve os modelos de fixacao e alinhamento da matriz inferior com o puncao.

A bancada fixa diminuiu o tempo de setup de troca de A mesa larga permite trabalhar com matrizes multi V, aonde
ferramentas excluindo a necessidade de ajuste de com um mesmo jogo de ferramenta é possivel dobrar pecas
alinhamento da matriz com o puncao. Todavia, para de diversas espessuras, tornando o custo com ferramental
cada espessura a ser dobrada é necessaria uma nova menor. Entretanto, é necessario realizar o alinhamento da
ferramenta inferior, aumentando os custos com matriz muiti V com o puncao toda vez que é alterado o canal
ferramental. a ser dobrado.
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DEDOS DO ENCOSTO TRASEIRO

Os dedos, também conhecido como Topes, sao pecas que fazem parte do encosto traseiro da dobradeira. Eles sao responsaveis
por servir de encosto para a chapa, a fim de formar a dobra com o comprimento de aba desejado. Os dedos foram desenvolvido
paratrazeragilidade e praticidade na operagao de maquinas de dobra.

INCERTOS

0 sistema de insertos do Dedo permite a intercambialidade de pontas de encosto da chapa, podendo ser personalizadas
dependendo da peca a ser dobrada.
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SUPORTE FRONTAL SIMPLES

0 suporte frontal simples é item standard na linha PHS acompanhando todos os equipamentos.

l

Com encaixe padrao europeu possibilita fixacao de ferramenta superiores através de sistema padrao, retorno de grampo por
mola, também possibilitando a fixacao de puncao invertido. Possui o sistema de ajuste individual por cunhas, com
compensagao maxima de 0,5 mm.

INTERMEDIARIO I-100
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OPCIONAIS BRAFFEMAM
EIX0S - Z1 e Z2

Os eixos Z1 e Z2 se ajustam conforme a dobra desejada, e se deslocam sob as guias do encosto traseiro, facilitando o encosto da
chapa durante a execucao das dobras. Com acionamento via servo motores tem uma excelente repetibilidade e velocidade de
deslocamento incomparavel.

Os eixos Z1 e Z2 sao uma boa opcao para dobras complexas, pois se ajustam automaticamente no posicionamento correto
quando se usa matriz seccionada, além de proporcionar seguranca ao operador por tratar-se de uma peca rigida.

INTERMEDIARIO 1-100 DR

Diminui o tempo de setup de ferramenta superiores através do sistema de engate rapido da ferramenta e sistemq de fixacao
por alavanca. Possui o sistema de ajuste de altura individual por parafuso, com compensacao maxima de 2 mm. E
intercambiavel com o intermediario standard Braffemam.
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OPCIONAIS BRAFFEMAM
SUPORTE FRONTAL MOVEL

0 suporte frontal movel € umitem opcional, possibilitaa movimentacao do suporte por meio guias localizadas no avental inferior,
rolamentos deslizantes, régua graduada, gafanhoto para encosto frontal, esferas transferidoras e placa rigida que facilitam
operacao, e aumenta ergonomia.

ESA 860w

Comando ESA 860w tecnologia de ponta para aplicacao de conformacao em chapas metalicas, comando possibilita a
transformacao dos projetos de dobra DWG em planificado de dobra, descarregando os mesmos diretamente viarede ou pendrive,
eliminando o processo de desenho dos projetos no equipamento, diminuindo significativamente o processo de setup.
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