SP-SERIES

Maquinas para formar fundos copados



SP-SERIES
MAQUINAS DE FORMAR EXTREMIDADES DE TUBOS

As maquinas de formar T-DRILL sao projetadas As formadoras sdo totalmente automaticas e adequadas
para produzir uma grande variedade de formatos de para tubos de cobre e latdo. Apds o carregamento da
extremidades de tubos. Elas formam extremidades peca de trabalho, as garras de fixacdo fixam o tubo e a
fechadas, reduzidas e expandidas mesmo em tubos de ferramenta rotativa é alimentada contra a extremidade
formas excepcionalmente longas e complexas. Estas do tubo. A friccao entre a ferramenta rotativa e a peca de
formas séo tipicamente utilizadas nas indUstrias de trabalho estacionaria aquece a extremidade do tubo

ar condicionado, arrefecimento, colectores solares e e forma-a rapidamente até a forma da ferramenta.

subcontrantes mecanicas.




EXTREMIDADES DE TUBOS - CONFORMAR

A. Fecho B. Reducéao C. Expansao

SP-55
Maquina de formar extremidades
de tubos

Magquina de formar tubos para fechar, reduzir e expandir de
tubos de cobre.

Diametro maximo do tubo: 67 mm/2%"
Comprimento minimo do tubo: 100 mm / 4"
Espessura maxima da parede: 3mm/0.12"

SP-110

Magquina de formar extremidades
de tubos

Magquina de formar tubos para fechar, reduzir e expandir de
tubos de cobre.

Didmetro maximo do tubo: 108 mm / 4/
Comprimento minimo do tubo: 100 mm / 4"
Espessura maxima da parede: 3mm/0.12"
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Especificacoes

Dados técnicos Capacidade das maquinas

SP-55 SP-110 SP-55 SP-110
Material do tubo Copper (Cu) Copper (Cu) 8-67 mm 8-108 mm

Encerramento " " " "

Espessura méaxima da parede 3mm/0.12" 3mm/0.12" (D 5he" - 255" (D 5" - 45"
Peso 600 kg /1320 Ibs 650 kg /1430 Ibs Redugsio 8-67 mm 8-108 mm
Poténcia nominal 1Mkw 18,5 kW (@' ~2°") (@' =4 )
Abastecimento de ar 6 -8 bar 6 -8 bar Expansio 8-54 mm 8-67 mm
Consumo de ar 850 NI/ min 850 NI/ min (@ " - 26" (@ %he" - 256"

As informagdes incluidas nesta brochura estdo sujeitas a revisdao sem aviso prévio.

Tempos tipicos do ciclo de formacdo SP-55 Tempos tipicos do ciclo de formacdo SP-110

Tempo Tubo de cobre (sem manipulagao do tubo) Teg\)po Tubo de cobre (sem manipulacéo do tubo)

(s)

24 60
22 55
20 50

10 25

8 20

6 15

4 10
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Didmetro externo do tubo ( mm / polegada) Didmetro externo do tubo ( mm / polegada )

Os graficos acima destinam-se apenas a ser sugestivos. O tempo total depende das caracteristicas do material.

FACA COM A T'DRILL Reduza custos | Melhore a qualidade | Aumente o lucro

Sem encaixes (tampas finais) « Menos brasagem de materiais ,
« Menor risco de fugas ou retornos

Sem inventarios dispendiosos necessarios e I
: - - - Caracteristicas de fluxo otimizado
Custo de inspecdo minimizado + Reducao do tempo de trabalho
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