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SUMARIO

Todo e qualquer tipo de equipamento mecinice necessita de siste
mas que sejam capazcs de promover condicdes de trabalho satisfatarias
A0s scus opcradores.

O posicionamento ¢ a movimentagao dos materiais a serem traba- |

lhados e, o proprio tipo dc acionamento do equipamento cxigem tais con-

|dicdes. Existem diversas manciras através das quais podemos dotar una
maquina com sistemas capazes de realizar tais operacoes da maneira mais

convenicnte. Entre estes varios sistemas estd o acionamento hidraulico

que promeve a transformagao da energia c¢l&trica-em hidrAulica e dai, em

mecanica.

A utilizacZo da enmergia fluida tem sua origem 3 mjilhares de anns

antes de Cristo. Sistemas como a roda d'Agua, canaletas ¢ dutos de trons

missdo ja cram comumente empregados. A utilizagao do fluido sob pressio

iporém, tem scu desenvolvimento muito mais recente. A primeira utiliza-

¢ao da energia flufda & atribuida & um mecdnico inglés, Joseph Bramah , |

que construiu a primeira prensa hidr3ulica utilizando como fluido a
dgua por volta de 1795.
Todos ns primeiros sistemas hidr3ulicos utilizaram-se dessc {Tul !

T —

do como meio transmissor por ser facilmente encontrada e de utilizacao

2=

imediata. i

At ey

O desenvolvimento de sistemas cada vez mais complecxosexigin a |

substituicao da agua pelo Sleo mineral com grandes vantagens. Hoje, com.

a evolucao dos materiails empregados na construcio dos equipamentos, bem:

como com a dos fluidos sintéticos, a versatilidade do uso da transmis-

P

sao de forga fluida ¢ evidente.
Sistemas simples como os de frenagem de um automdvel até comple

ST el e,

x0s como os de modernas aeronaves e misseis, nao dispensam o emprego des |
te tipo de acionamento, pois as vantagens apresentadas em relacadao a ou-
tros sao relevantes.

No nosso caso, a utilizagdo da energia fluida para movimentagao
de carga, bem como para acionamento de componentes vitais do equipamen-
to,& imediatamente justificavel, pois a facil instalacao dos diversos
elementos, a grande flexibilidade e o espaco reduzido ocupado viabili-
zam O seu emprego. Podemos, ainda, argumentar em seu favor os efeitos
da baixa inercia que permitem inversdes rapidas e suaves de movimento 5
além da possibilidade de variacBes micromdtricas de velocidade. Sio sis|

temas autolubrificantes e apresentam uma baixa relacio peso-poténcia. |

E claro que algumas dessas caracteristicas podem ser conscguilas

b ot e T R et
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através de sistemas mecanicos on clétricos, borém a custas de disposit 1£
VOs extremamente complexos o e aldos ¥

Como principal critica aos Sistemas 61eo—hidr§u1icos, poderia- §
MoS ressaltar um rendimento inférior em relacao as outras formas . de
transmissao de energia. Esta queda de rendimento devido, principalmen-
te 4 vazamentos internos nos clementos, transformaciao de cnergia eletri

Ca em mecanica e mecanica enm hldraullca além dos atritos internos e ex

ternos nzo ¢ de tal ordem que inviabiliza o sistema. Outra desvantagem

qQue poderia ser observada ¢ o perigo de incéndio apresentado pois o oleo |

. . - §
hidraulico & combustivel. k

Essas desvantagens, porém, nio serao relevantes no nosso caso

¢ nao possuimos operacoes e nem condigoes ambientais e fisicas ¢ pazes

pois, como ja foi dito a queda de rendimento n3o restrinje a u: J]lzacao;

de levar o fluido a combustao.
Dito isto, queremos CTCT que nao pairam dividas sobre as razdes

Nosso equipamento.Nos capitulos seguintes serzo apresentados em detalhes!

e
Quc nos levaram a escolher a utilizacao de dispcsitivos hldraullcoc nog
!

O equipamento ¢ suas partes bem como o roteiro de cidlculo cempregado na i
r

escolha dos diversos elementos necessarios Para o sistema emn questao.
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CAPTTULO 1

[.1 - EspecificacBes TEcnicas:

S —————

Neste capitulo estdo resumidas as caracteristicas técnicas rele

vantc @0 dimensionamento dos elementos hidriulicos do cquipamento.A ob-

SCTV&HCJ& das capacidades e limitacoes devera ser uma constante durante

toda a vida de utilizagZo objetivando uma operacao segura ¢ sem proble-
i

mas.
jsas caracteristicas fornecidas pelo fabricante do cquipamento com a fin:

tlidade de ¢ cnder satisfatdriamente as necesbluades e paralclamente evi-
{ .

itar-se u super-dimensionamer to dos elementos. Procurar-sc-a também a u-

| - . =
(tilizagao de componentes "standard"

cilmentc encontradoes no mercado a fim de reduzirmos 0 custo de aquisicio

ao maximo aldnm de, €& claro, permitir uma manutencdao “acil o scgura.

e b

!
1
mal. do capitulc o relacionamento das limitacOes dentro dos mesmos Dbje'l
VOS.

T D p—

Assim podemos dizer que a tesoura circular € uma maquina de con.
‘formagao mecanica que foi construida com a finalidade de executar cortes:
=1ong11ud1nals em chapas de ago-carbono. A execucao dessa operagao,porem

§

exige toda uma sequencia operacional que permita o p051clonqmcnto € a mu

Com isso podemos considerar como uma primeira etapa a alimenta-

¢ao da maquina, isto g, a colocagao do material cm condigoes para a suaf

movimentagao. Esse passo exige que um "carro alimentador" com capac1dado5

de translacio mova-se até a area de armazenamento de bobinas, recolha e

N

retorne posicionando-a-para operacio seguinte, 0 carro alimentador deve-
ra, ainda, possuir um movimento de elevacdo que permita a remogac do ma-

:r—ev_-‘-.c

terial do berco e sua movimentagcao em condigtes favoraveis. (1)

Antes de ser definitivamente posicionado, porém, o material de-
rera ser convenientemente preparado para operacao. Essa preparacao con- |
;iste na remogdo das fitas de amarracao que sao rompidas através de um
lispositivo denominado '"descascador". O descascador € capaz de avancar e
‘ecuar além de descrever um arco de modo que sua aresta cortante pode

ier forcada contra as fitas a finm de conseguir o0 seu rompimento.Vale res!

altar que com a remocdo das fitas de amarracao a tendéncia da bobina sez‘

'ia de desenrolar-se ainda sobre o carro. Isto & evitado com o auxilio

T s Tl T TRy - T R T S LT W E W it P ——

Todo o cidlculo para o sistema hidraulico serd fejito baseado nes

., Isto &, de componentes que serio f&

Inicialmente serd aconselhivel uma descrigao detalhada de todo
;cqulpqmcnto e de sua sequéncia operacional, a fim de tornarem-se cviden-

ites os objetivos e finalidade que se buscam cumprir, deixando para o fij

vimentacio do material em condigoes ideais para o corte. !
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do pressionador superior cuia finalidade & a de "scgurar'" a ponta da c&f
pPa até que esta.seja conduzida até a desbobinadeira. g
Finalmente como ﬁ}tima operacao de preparo, a bobinaz & submeti-
da aos pressionadorps taterais que visam o alinhamento do material com @
eixo das facas, isto &, o posicionanento da bobina em relagao a operacio
de corte. (2)
ApOs passar pela estacao de preparacao - descascador,pressiona-

NP R e YT, b

dor superior e pressionadores laterais - a bobina estari enm condicgoes

T TR PR Wy

de ser conduzida até o desenrolador. AT um conjunto (desenrolador) & ca-

TETY

paz de mover-se transversalmente 3 linha de corte de modo que no seu
curso deixe livre. o CSpago que sera ocupado pelo material a ser trabalhadp
qQue serd conduzido pelo carrn alimentador. Jia durante o avango do comjur

a3 g

to. um tanbor serd irtroduzide no diiAmetro interno da behina e, de-:

pois de posicionado, expandir-se-a assumindo essec diametro e estabelece

3

el

do as condicbes desejiveis para a operacio.(2)
Toda esta primeira sequéncia de operacoes visa exclusivamente o

I S T e )

posicionamento do material na maquina e em condigoes de ser trabalhado.
Foi descrito resumidamente com a finalidade de esclarecer o sey funciong{

mento bem como introduzir os Primeiros aspectos que serao considerados

ma elaboracao do sistema hidraulice. Seguiremos, agora, realmente para
|

sequéncia de conformacao do material,

A prérpia motorizacao do desbobinador promove a introducgao da
chapa no conjunto aplainador. Isto sera necessario, pois, como o matcrial |
encontra-sc enrolado em forma de bobina, possui uma tendencia de curvar-
>€ 0 que prejudicaria o corte. A fim de contornar esse inconveniente, og
naterial € aplainado de modo que atinja o cabecote das facas em condicdes:
ldeais de conformacao.

A introdugao no conjunto aplainader, porém, nio seria facilmen—;
€ conseguida apenas com a motorizagao de desbobinador. Para facilitar
:sta operagao, um dispositivo.denominado ''rolo puxador', auxilia a intro
ucgao da chapa,'pois, possue movimento vertical e pode ser pressionado
ontra o material.lgualmente os cilindros aplainados possuem a capacida-
e de movimentagdo vertical a fim de facilitar a operacao. Ao t0do 0 con
unto aplainador possue quatro cilindros capazes de mover-se, (um rolo
uxador e tres aplainadores).

Vale ressaltar que neste ponto encontra-se instalada uma foto-
2lula que tem por finalidade garantir o alinhamento do material a Ser
>nformado. Esta célula envia sinais ao comando do desbobinador que o po
iciona adequadamente através de sua movimentagao transversal 3 1inha
» corte, compensando eventuais problemas causados por imperfeigoes de

vbinanento da chapa (bobinamento telescopico). ()

[
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Antes, ainda, de alcancar o cabegote das facas circulares exis-
'te 112 guilhotina de facas paralelas que tem a finalidade de efetuar o
corte transversal do material em posicdes desejaveis para a operacgao. 0
acionamento da faca movel poderarser conseguido com o aumento da atuado
res hidraulicos (vide capitulo "Atuadores Hidraulicos').

Finalmente o material atinjec o cabegote das facas circulares
onde sofre corte longitudinal nas medidas desejadas. Todo o acionamento
motorizado de linha de corte & conseguido através de motores elétricos
Ide corrente continua, pois além da velocidade variavel necessiria a ope
racdo, todo o seu controle associado a variagbes de didmetro das bobi-~
nas que estao, simultaneamente, sendo desenroladas e enroladas & feito
por complexos sistemas eletronicos. Essas caracteristicas de controle ,
alem dos clevadostorgques exigidos, con{ rem acs motores elitricos wran-

R W &

des vantagens sobre os motores hidriulicos capazes de substitui-los.Com
i1sso nao nos dedicaremos 3 avaliagao da possibilidade de acionamento mo
torizado hidrdulico; nesses casos.

BTN T T Y S

Seguindo a sequéncia de operacido, o ms. 'rial ja cortado passa

POY uma mesa de inspcgdo que também & Capaz de mover-se transversalmen-
te a linha.(3)

Por fim a ponta do material atinge o enrolador. AT uma mesa

N ——

le passagem dotada de movimento & erguida e posiciona a ponta do mate-.

e

rial que devera ser segura no prendedor de pontas. Durante toda a opera

;a0 de rebobinamento um braco provido de separadores & mantido sobre as
obinas a fim de garantir um perfeito bobinamento. Apds o término da o-
veracgdo, fitas de amarragao sido colocadas e um carro descarregador & a-
:ionado. A operacido de descarregamento & feita de modo analogo 3 de car

T TN I TR T e g

‘egamento diferindoapenas por este iiltimo possuir um extrator de bobinas.
sse dispositivo acoplado ao carro descarregador, € responsavel pela re
ocao das bobinas do tambor do enrolador ja convenientemente retraido
na retracao o ,diametro do tambor diminui facilitando a remogao do mate
ial trabalhado), evitando que a ponta interna da chapa permane¢a presa
o tambor causando problemas a perfeigcao do bobinamento. (4)

Sera necessario, ainda, considerarmos o dispositivo que reco-
he e prepara o refilo produzido durante o corte, Esse refilo € resulta
> de sobras de material devido as diferentes medidas entre o introduzi
> e o desejado. Assim uma estreita fita de 4Go aparece como subproduto
1 operagao. Esse refilo & recolhido pela sucateira onde € confirmado
1 ferma de rolos que serdo posteriormente descartados. Nesse dispositi
> temos o acionamento do rolo amassador e a movimentagao do eixo coéni-

) Tesponsaveis respectivamente pela conformagao e bobinamento do refi-

Fe
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Isto posto, esperamos ter esclarecido de maneira mais clara o
funcionamento do cquipamento, a sua scquéncia de operagao € como o §1s

tern hidraulico deverd atuar permitindo uma facil producdo.E claro que

a -splanacao feita acima & extremamente resumida e niao fornece todas

as caracteristicas técnicas inerentes i midquina porém, espero que o quc

foi exposto permita umo melhor compreensio de desenvolvimento que sera

conduzido nos capitulos subsequentes,

Pava encerrarmos o capitulo , relacionaremos as limitacdecs do

cquipamento fornecidas pelo fabricante e, para os quais, todo cle

projetado. Assim, temos:
- espessura maxima de corte = 12Zmm
- Jargura maxima de corte = 1.500mm

- durcza do material = B 210 kg/mm2

| - velocidade maxima de cortie = 50 metros/min.

(1)...Esquema do Carro Alimentador - Vide Apdndice
(2)...Esquema: Estacdo de Preparo

Conjunto Desenrolador - Vide Apéndice
(3)...Esquema da Linha de.Corte - Vide Apéndice

(4)...Esouema do Enrolador — Vide Apéndice

foi
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= CAPTTULO 1T

FTIT.1 - Sistemas de Aplicacgdo de Energia

i

? De acordo com o tipo de aplicagao, existe uma infinidade de
‘pos de circuitos hidraunlicos, porém, todos cles scguem Sempre um mesmo

esquema, que poderiamos dividir em trés partes principais:

e

- Sistema de geracio:

£ constituido pelo rescrvatorio, filtros, hombas motores, acu- |

imuladores, intensificadorcs de pressio ¢ outres acessorios.

- Sistema de distribuicido e controle:

direcionais.

|- Sistema de aplicacdo de encrgia:
: Aqui, encontramos os atuadores, que podem scr cilindros, moto:
‘res hidraulicos ¢ osciladores,

i .

] - - - = .

; Desses tres, o que nos interessara no momento, ¢ o sistema de
%aplicagﬁo onde encontramos os atuadores. O cilindro hidraulico € um a-

{tuador lincar, isto &, o movimento e {forca que ele cxecuta sao transmi

| |
jtidos retilineamente.
{ A

i Por se tratar de um atuador, a funcZo basica € transformar for

ca.
A utilizagdo de um cilindro pode ser a mais variada possivel.

ros alimentadores ¢ uma infinidade de outros equipamentos.
to.

L]

I1.2 - Determinagdo dos Atuadores Hidraulicos:

1 - Carro Alimentador de entrada:

a - elevacao. de bobinas:

Estc.sera o caso em que necessitaremos a maior forga em todo o
sistema hidraulico. Desta forma poderemos selecionar a pressao de traba
lho ji neste item. Se por ventura, durante o desenvolvimento dos calcu-
los, encontrarmos valores inadequados poderemos retornar e corrigir es-
se valor, isso porém seria improvavel. A carga que solicitara o atuador

sera composta pelo peso da bobina mais a estrutura: 18.000 kgf

p= F onde F ... forca_do atuador
P ... Dressao de sistema
Ac ... area do embolo

e Nl P g C T, S T

Constituldo por vahulas controladoras..de dc Wazao, [ressao c |

ca, poténcia ou energia hidraulica em forga, poténcia ou energia mecani. ;.
g - §

No maquindrio podemos encontra-lo acionando guilhotinas, calandras, car!

Assim analisaremos  para © nosso caso esse tipo de acionamen=- |

e B e

[e—
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Adotaremos para inicio de c3 dlculo, como valor para a pressao

do sistema 50 bar. Note que quanto menor o valor melhor sers para o sii;
| tema, pois, todo ecle ficard sujeito a menorcs esforcos. Assim:
f~ avanco:
g Ar=Fa = 18.000 = 348 50cm2
! P 50.1,033
| i .
fmas Ap = v E onde dp ... didmetro €mbolo
' 4
: 2 B A
dF = A.4 = 348,5Q_§_£ = 413,74 cm
! T
| — dp = #8378 " = 21,07enm
{— recuo durante o recuo o atuador nio estara éujejto a esforgos alcm
|

fdiametro
{

R

- curso:

~ flambag

e

lcursos gr
’evité la,
usado de

Temos:

esforco

Curso =

b - Trans

do peso préprio da estrutura. Assim deveremos adotar o maior
de haste possivel. Assumircmos, entio cIl = 100mm

PR Ach X p onde ¢ ... forca de retorno

v

Ag h+.. 8rea coroa menos haste

2
A a2y, 1 (25,0%-10,0%) x 50 x 1,033
q
4

O curso sclecionado ser3 aquele necessario ao bom funcionamen-

to do equipamento. Assim assumiremos s = 700mm.

em da haste : didmetro de haste muito inferior a do pistio e
andes, concorrem para que aparcca a flambagem da haste.Para
existe uma tabela que mostra o didmetro da haste que deve ser

acordo com curso ¢ carga aplicada. (vide apéndice)

N r—— .

AT U S T o e kA e

Ty

Para o caso em estudo, e com auxilio da tabela de £lambagen, te ¢

18.000 kgf - diametro da haste = dyp . = 50mm
min
100 mm

lacao de carro alimentadsr

jue:

}, ainda,

Seguindo o raciocinio de cilculo do item anterior e lembrando

= +
P Pbob Pcarro
avaliando o torque-necessirio ao deslocamento do carro como =l

yue, teremos determinado os esforcos sobre o atuador.

S

e e o L PR EE N——" Bl aia e B e T




"o T et IS bl bt s 4, . 20, M A beh o T e A e . i T R A sy e e pn o BTy -

: f
PMC - 519 ; Projeto Mecinico | 07
MJ = p, 4 o ' onde Ml *+«» Momento atrito lateral
:R = {.p MR «+ - MOmento rolamento
£ =10,0135 p D ... didmetro da roda
3 ‘ h ... aba da roda

R M

Mp = 0,013 Dxpap2y

A i MT =M

Mp = 0,013 250.20000 + 20000, (0,15)% 15- 1086, kg L. mn

atuador, calculamos ur esforgo de torque.Isto nos sugere a utilizaciao
de um dtuador rotativo, ou seja, um motor hidréulico.

forga, poténcia oy encrgia mecanica rotativa,

en ambos os sentidos). Poden Ser, tambem, de vazao fixa ou variavel.
4

Tipos de motores hidraulicos
. Motores de vazao fixa:
& - engrenagem;
b - Palhetas;

C - pistdoes (axiais e radiais)

. Motores gg Vazao variavel:
4 - palhetas;
b - pistdes (axiais e radiais),

Naturalmente, O que nos interessa no Projeto & saber que tor-

- Atuador Totativo: podenos observar uma relagao direta entre o tor-

isponiveis. Aqui, porém, deveremos empregar também up redutor, pois,em
’Ta o motor possa atuar en Qualquer faixa de Trotagcao, até up maximo
1e e fungao de seu modelo, a Que apresenta maior rendimento obriga o
Iprego desse elemento,

Desta fornma, poderiamos selecionar ¢ atuador como segue:

torque: como calculado MT = 10.861 kgf,mnp

Note que, aqui, ao invés de Calcularmos a forca necessirig ao

[ Semelhantemente aos cilindros, os atvadores rotativos tém como
Tuncap basica, transformar a forca, poténcia U energia hidriulica em

A energia hidrauiica fornecida para unm motor hidrdulico & cop-
vertida em mecanica sob forma detbrque ¢ rotacgao., Qs motores podem ser
unidirecionaijg ( um dnico sentido de rotacao) oy bidirecionais (rotacao

L —
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| - rotagao : velocidade de translacao do carro = v = Gm/min (adotada)

; s Mp = Ve = ¢ = 24 rpm
|
| Pp 0,25

i
‘mas para OPETacao em uma faixa de rendimento razovel, deveremos g

Nmotor = 200 r¥pm {vide Catalogo no apondlcc -~ QMP 100)

! O redutor que devers ser utilizado deveri tery uma relacio de
ireducao de:

: N
t T _Mofax = 200 = 8,33
| Ny 24

;com 1ss0, o torque do nmotor devera sor:
I . M.
§ 1 & yTR *'Mmotor = ilB_ = 1304 kgf.mm

MTmotor =

f
’
’
i

- Estacao de Preparo de sbina:

¥ - 1) rotacio do descascador:

Por razdes operacionais o descascador deverd ser capaz de des-

-FeVer um arco através de uma rotacao parcial de sua estrutura. Essa ro

T T —

;acao sera Conseguida com o auxilio de dois atuadorecs que serao fixos 3
indquina e articulados 3§ estrutura do descascador, Dessa forma, durante

) avanco, os atuadores fario que o elemento descreva o movimento deseja
lo , pois estario articulados fora do centro de rotacio. Com 1850 os ci
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ujeitos a um esforgo causado pelo peso da
Pstrutura porém aplicado a uma distancia 11 do centro de rotagdo.lPode
Temos avaliar o esforgo sobre os atuadores dg seguinte forma;:

M = Ps x 1, onde Pe -+« Peso da ecstrutura

M 900x1200=1080000kgf.mm M ... momento (kgf.mm)

[}

. P =M = 1080000

= 4910 kgf
b 220
- avanco : FA S 2500 kgf para cada atuador
. N ,
Ae = F = 2500 = 48cm
e 50x1,033
p )
dg? = 4.2 = 4.48 = 6lcm® = d_ = $0mm
e - E;_e ' e
T i3

~Lurso: o deslocamento exigiria s = 310mm

cer R T % Weourven = WY Y
— wir v SR
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i- recuo: deveremos ter no retorno LR = FA = 2500kgf

assurindo do = 100mm e dh = 50nun

2 2
Fp = A,y XD _5(10,0°-5,67)x50x1,033 = 2784 kgf

4

- flambagem: esforco I'y = 2500kgf

curso s = 310mnm

L T T St e g

T ——————

logo dh z 21lmm -=- QK!

a- Z2) descascador:

Comus foi explanade no capitule anterior, o descascador atua om

T T —

juma diregao variavel ¢ tenm esforcos solicitantes iricgulares. Com isso
% - . a BN o

itorna-se dificil uma avaliacio precisa sobre as forgas de avango ¢ re-
i . 5 g ~ e
icuc. Tomaremos como crande: . determinant » das dimensoes do cilindro 0

seu curso e, a partir dai as demais visando compatibilidade estrutural.

- curso: (conforme necessidade do equipamc Lo)
s = 1.300 mm

Ml

N e Y

- avancgo: d 125 mm (adotado)

e
F - - 2 - 2
Fav. = Ae x p = x d." xp = x2(12,5)" x50x1,033 = 6.335 kegf
i 4 4

que & suficiente para a solicitacao do eclemento.

It

- Tecuo: dh 55 mm  (adotado)

F 2

R = Ae—h X p= m(de’- dp?) xp = x
4 4
que, também sera suficiente.

(12,5

]

- flambagem : esforco de avango Fa 6.335 kgf

1.300 mm

CUrso necessario s
! . dh =z 39mm - OK!

ib- - pressionamento superior:

Neste caso, embora a diregZo de atuacao permaneca constante
(vertical), os esforcos de avango € recuo novamente sio de dificil ava-
liagao. Assim, como no item anterior, o curso sera determinante na sele
cao do atuwador’

- 'curso: s = 1,200 mm (necessidade do equipamento)

= avango:de= 125 mm {adotado)

e oy - v e o i e L L s L T S —

8
]
2
{
1

[t
i
]
[ 4

-5, 5%)x50x1, 033=5.109kgf |

i
v
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Fav = Aaxp ~ Fav.= 6.335kgf
valor suficiente para o clemento.

- recuo: dp = 55 mm (adotado)

e T

FR = Ae—h X p - FR = 5.109 kgf

il

- flambagem: esforgo Fa 6.335 kgf *—dh = 39 cm

CUT SO s = 1.200 mnm

e ——

C - pressionadores laterais:

Como foi.explanade a funcido dos pressionadores laterais & de §

{posicionar a bobina centralmente ao desenrolador. Desta forma necessita
i =

;remos um sistema que garanta © avunco ¢ o rccuo simultinco de ambos o« |

fcilindros. Isto nos vgere a utilizacgao de um circuito regenc rativo,pois
i e
fasssim teremos malor poss blidade.de 8xito.

Os csforcos que deverao scr vencidos podem ser avaliados como

JZ’M

scgue:

e ———

Fav=Pphob.pu cocf.de atrito de escorrega-

e

= —_— = bobina.
2= 77 i o u = 0,15
1 8 .

- . Fa = 18000x0,15 =2700kgf

- avango: Fav = 2700 kgf (vide acima)

Ae = Fav = 2.700 = 52,27 cm2
p  50x1,033
do® = 4.A_ = 4x52,27 = 66,56 cn® - d,2 8,16 cm

i m

Adotaremos, entido = deg = 100 mm

- recuo: Fp A 0 kgf n3p existem forgas que se oponham ao deslocamento.
Logo adotaremos o maior dj possivel, dai = dh = 70 mm

- curso: s = 450 mm (necessidade operacional)
- flambagem: esforco Fp = 2.799 kgf ~ dp 2 20 mm
! CUrso s = 450 mm

3 - Conjunto desenrolador:

a - expansivo do tambor:

O tambor hidraulico de aciondmento do expansivo do tambor &uma

- o . 5
iracteristica do equipamento, uma vez que os esforgos e o curso desse

v wamd

R R mento, devido ao movimento da .

T ——

e T T —
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PMC -~ 579 , Projeto Mecanico ;
| atuador scerioc dados em fungio das caracteristicas construtivas do SEisiie

Imo. Assim temos como dados fornecidos pelo fabricante: - -

i

|- avanco: do = - 00 mm ( fabricante)

Fav = Ae X p =  (40)° x 50x1,033 = 64.872 kg€
4

| Nota: Esse valor ja nos sugere a utilizacao de uma valvula reguladora

! de pressao, pois, a grandeza da forgca calculada evidencia tal

conclusao. A utilizagfo desse elemento serd melhor discutida no

capitulo de sistemas dc distribuicao ¢ controle.
|- recuo: dp = 250 mm (fabr -ante)

FR = Ag_p X D - I'p = 39.532 kgf

|- curso: s = 317 mm (fabricante)

f1ombagem: ndo sera considerada neste caso.

b - deslocamento do conjunto desenrolador:

k Conforme as caracteristicas do cquipamento, necessitaremos pa-
ira 0 deslocamento do conjunto desenrolador um atuador que, aiem de cum-
ipriz o curso solicitado, possua uma scnsibilidade tal que permita uma

‘resposta imediata ds informacdes enviadas pela fotocélula (vide cupitu-

s

{lo "Especificactes Tccnicas"). Para esse tipo.de servigo os motores hi-
lriulicos sio elementos adequados pois possuem essa caracteristica de
resposta ¢, nao sdo afetados pela possivel frequéncia dessas solicita-
COES.

Os csforcos do atuador serao no sentido de vencer a inércia do
conjunto, além dos atritos resultantes do movimento. Esses esforgos po-

Fem ser calculados como segue:

Mp = Me + Mp onde My... momento torgor total
Mg... momento atrito latcral

Mp = IxP MR... momento do rolamento

Me = P.uz.h P ... peso do carro em kgf
£f=.0,013 D

¥ ... coeficiente de atrito
My = 5.000x(0,15)%x15+5.000x0,013 250 x = 2751 kgf mn

b- atuador rotativo :

Neste caso deveremos utilizar um motor acoplado a um redutor de

forma que a condigao ideal de trabalho seja atingida pelo motor. Isto

?

porém, poderia prejudicar a rapidez de resposta a foto-célula pelo motor.

. = T SR il T~ e
s g o S T . ¥ T B i e R P B B - B e T LA ST L | T m e i " T -
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i Essa condigao entretanto nio scrd limitante a utilizagao do dispositivo

VAssim:

H

- rotacio: . velocidade do conjunto: Ne = 24 rpm

- ~ - R ! = a
. rotacao para o moto: hmotur 200 rpm

(modelo QMP 100)
Logo, o redutor dever® ser tal que:
1 = Npotor = 200 = 8,33

Ne 24

S —

e ——

i~ torque: . torque necessario: Mp = 2751 kgf

lcom a reducio i atilizada, teromos:
| 7 o f
i MTmotor Mp = 330,25 kgf.mn
E i

14 - Conjunto Aplainador

O conjunto aplainadarconstitui-se de uma scquéncia de quatro ci
lindros sendo que o primeiro (rolo puxador) tem a finalidade introduzir
2 chapa que deverd ser conforma . pelo de mais. Como ja ‘foi exposto an-
;:ericrmeute, esses rolos sao motorizados para facilitar a operagao,alcm

¢ possuirem movimento vertical. Neste ponto dimensionaremc. os atuado-

res lineares que possibilitario esses movimentos.

1 - rolo puxador

T ST T

0 caiculo dos esforgos para este elemento sao, novamente ‘de di-

- it

ficil avaliacfo, pois serio funcao dos materiais que estejam sendo tra-

balhados. Dependerdo, ainda, das condicoes do equipamento tais como des

————

vaste do freio, oleamento da chapa e tragido de enrolamento a que foi

bubmetida a bobina. Finalmente devemos observar que o rolo puxador deve
ra possuir dois cilindros hidriulicos, um em cada mancal, para o movir
mento vertical desejado.

- avanco: para o calculo da forca de avanco avaliaremos a forga necessi
ria ao desenrolamento da bobina e a igualaremos a forga de
atrito que deveri existir entre a chapa ¢ o rolo puxador para que a mo-

torizacao possa garantir a introducao da fita no conjunto aplainador.As
Eim:

Fat = 900 kgf (avéliado experimentalmente)
Fat = N =y, Fayv = . A . p
A, = Fat = 900 = 116,17 cm®
pep 0,15x50x1,033
dg = x A, = tx116,17 = 12,2 cm
m m

S ST e

< e

N

T T S

o adotarem9§ d = 125 mnm

- o s
lbilivgni e e e gt AT L T AR Ay TSN S v P —




PMC - 519 j Projeto Mecanico P13

- Curso: para a necessidade-do elemento s = 150 am

{ -~ Trecuo: mo recuc o atuador nao serad submetido a esforcos além do peso
proprio do rolo. Com isso: Fp = 300 kef

é Aeen = PR = 300 = 5,8 cp?

1 50x1,033
; dyp =120cm - dh = 90 mm

6000 kgf - dhEiZO mm
s = 150 mm

i~ flambagem : Fay

Assim assumiremos dh 56 mm ( comercial)

e

T AR T e By TR 4, R S o L

b - Primeiro Rolo Aplainador:

Para a avaliacao dos esforgos de endireitamento da chapa ire-
mos assumir, como aproximagao, o calculo de deformagio de uma viga en-
igastada em ambas as extrcmidades e sujeita @ um esforgo concentrado no
Ecentro do vao. Iremos aplicar, para isso, um esforgo suficiente para

que seja atingida a condigao de escoamento do material. Com isso:

i e = Mg onde ¢ ... tensao de escoamento
! W . Mg ... momento fletor

| W = DbhZ

| 4

Calcularemos o caso mais critico, ou seja, o caso em que tenha
mos o material com maiores dimensdes (largura e espessura) e maior ten
sdo de escoamento para trabalhar aco-carbono com dureza ate HE 210 kf/

mm? ( o que corresponde aproximadamente ao aco ABNT 1060). A partir

T T o T L W e B B . A o B s Y A T, Sy, g . 7 T ST o T T P T, P A KA LA T Y TR A ]

P L Y S SRS
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{

' dai podenos avaliar o es{orgo necessirio:

E € = 39 Rp/mm?2
| = bh® = 1500 x (12)% = 54000 gy
f 4 - 4
' Mf = 1¢ xS = 39 x 54000 = 2106000 Rp mm

Dai, podemos calcular a forca de avanco necessaria ao atuador
fhidraulico;

T ———————

; Fav = Mg onde 1 ... braco de forga (distdncia entre o ro-

f 1 lo inferior e o superior).

| Dav = 2106000 = 8775 Rp i
| 240 “ E

Com isso determinamos ¢s cilindros hidraulicos:
= avanco: (F = 2 Fav)

A ——— e S m—

‘ Ae = Fav = 4388 = 84,95 cm2
f p 50x1,033
': d
d, = 4 x A, = 4 x 84,95 = 9.4 cm 2
e = i — SRR ]
™ i
logo, assumiremos: de = 125 mm

- TeCuo: mno retorno apenas o peso proprio do rolo devera scr vencido
além de atritos inerentes ao trabalho de retorno. Assim:

FR = 500 kgf ¢

e M ——

i
| Ae-h = Fp = 500 = 9.68 cnl :
| p 50 x 1,033 :

dn® = 3% - 4x A, = 156,25 - 4 « 9,68 ;
" T
dy £ 119mm

- Curso: Jdevidop as caracteristicas construtivas necessitamos ns=150mm

AW T At

- flambagem: Fav = 6017 kgf - dpz 25 mm 1

150 mm

0

S

A fim de trabalharmos com felga tanto no retorno quanto em re-
.acdo 13 flambagem assumiremos dp = 56 mm

- Segundo Rolo Aplainador:

A fungao desse segundo rolo sers idéntica a do primeiro rolo a

lainador, o que leva a um dimensionamento semelhante, - S

A Unica diferenca entre ambos sera a regulagem de posicao, pois

B i a L T P — = - g
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| © segundo scra responsivel apenas pela deformacfio residual da chapa,qud

| na maioria das vezes serd menor que a deformacio inicial exigida do prif

—————

e ey A .

| meiro rolo. Assinm adotaremos um atuador com as scguintes caracteristi- §
cas @ de = 125 mm - F
dp = 56 mm !

s = 150 mm t

d- Terceiro relo aplainador

0 terceiro rolo aplainador sera o Ultimo do conjunto aplaina-

dor, e por isso, nao estard sujecito a ecsforgos tio clevados de scus an

tecessores, uma vez, que e¢sse elemento nao devera provocar deformacoes

plisticas no material, mas apenas deformscdes clisticas. :

5

avanco: limitc de clasticidade: T = 34 kg/mm2 4

Fav = 1x W = 34 x 1500x(12)2 = 7650 kgf
1 4 x 240

1§

A_ = Fav = 3825 74,06 cn® > de = 97 mm

e
Zp 50x1,033 . de = 100 nm

recuo: no retorno os cilindros hidraulicos deverdo vencer apenas o
peso do rolo aplainador.Assim adotaremos um valor elevado pa-

ra dp. Seja, portanto dp = 70 mnm. ;
FR = Ag-h = 1(10%-7,0%) x 50 x 1,033 = 2069 kgf
4

curso: para o elemento deveremos ter s = 100 mm.

{lambagem: novemente, devido ao pequenc curso, ndo analisaremos a

possibilidade de flambagem da haste. ;

- Guilhotina, Transversal

Na guilhotina, os atuadores deverao ser responsaveis pelo a-

cionamento da faca movel. Com isso a avaliagao do esforco de avancoe .|

'cilmente determinado, assumidas as seguintes hipdteses:

faca paralela de secgao, retangular com inclinacao de 159

altura de corte h maxima;

trabalho especifico de corte p 10 kp.mm/mmz;

material da chapa 5A E 1060;

F = h? X p onde 1 ... espessura chapa
tg o P ... trabalho especifico

@ +-+ inclinacao faca

e e o e TP —— Bpa—
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' i .
RN Rt S TR o ) Kgf
tg 15 i
{ Sabemos, 2inda, que o acionamento da guilhotina devera ser Iegf

i to por dois atuadores lincares. Assim podemos considerar:

| - avango: A, = Fp = Fc = 5374 = 52,02 cm?
; P 2xp 2x50x1,033
Ao = da? d.° = 4Ry - g6 24 cn? =
Colls e - dg = 4An = ; cim - de = 81,4 cm
.F ) 4_ o
F :

ilogo, adotaremos dg = 100 mm

1
k

I~ curso: o curso descjado serd obtido pela soma da espessura da chapa ,
: mais um valor suficiente para garantir o destacamento do mate- |
irial além do espaco entre a posicao superior da faca ¢ a superficic da
?chapa. Com isso obtemos:

5 = 155 mm

E“ Iecuo: para o recuo o atuador devera vencer os atritos faca—chapu,
| além do peso préprio da estrutura. Porém, o esforco de corte
inecessita de uma haste suficientemente rigida para vencer o avango ¢ ¢-

fvitar & flambagem. Assumiremos para a haste:
: dp = 70 mm ~ Fp= Ag-p x P =ﬁ(de2—dh2) X p {

s ——

4 i
| FR= 4{10%-7,02) x 50 x 1.033 = 2.060 kg f !
J
;_ flambagem: Fav = 2687 kgt
| S = 155 mm

dai dy z 20 mm

6 - Mesa Basculante de Rolos:

A mesa basculante, colocada apds a tesoura circular, tem a fun
;ao de suportar a chapa cortada que sai do cabegote, conduzindo-a até o
enrolador. Além disso ser Capaz de mover-se permitindo que a montagem
lo cabegote seja feita sem maiores dificuladade. Com isso o esforco com

lue sera solicitado o atuador pode ser facilmente avaliado como seguec:

A R AT A e < Ty, M Y o T

MT = Mp+ M,
MR = £.P = 0,013 D.P
Me = P.uz.h )

MT = 2000 (0,013x 250 ® (0,15)%.15)= 1086 kgf.mm

- atuador rotativo:

A possibilidade de acionamento serid através de um motor hidrau-

" O -
s —— T T e SN TR T A~ sh e A . " -
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ico.
| - momento torcor: como calculado My = 1.086 kgf.mm
{

[~ rotagdo: como ji exposto cm casos anteriores deveremos utilizar um re |

dutor.

- velocidade da mesa Vm = 6m/min - Np = 24 rvpm

f - relacde de reducao = i = Nmotoy = 200 = 8,33

i Nmesa ‘

i i= 8,33

gcom 1ss0, o momento targor fdica:

f [ = Mrp = 1085 = 130,4 kgf.mm.
i 8,33 '

|
{
i7 - Mesa de Passagem de IEnrolador:

Para guiar a ponta da chapa existe um dispositivo denominado
incsa de passagem que, dotade de movimento rotativo, & capaz de descre-
éccr um arco que pesiciona a chapa adequadamente em relagao ao prendedor
ﬁe pontas do enrolador. A rotscAo da mesa sord conseguida atraves de um
Ftuador linear articulado a uma dist3ncia fixa do seu centro de Trotacao
z cursor conforme posicionamento de cilindro:

E s = 280 mm
i ~
avanco: avaliacio do esforgo:
M=P.1; = 300 x 500 = 150000 kgf.mm
donde vem: F = Fav 150000/100 = 1500 kgf
FA =_1.500 =20 e’ =4, 61 mm
p 50x1,033
|

tom isso, adotando um valor comercial de = 63 mm

S

_ peso proprio da mesa.
! ~
Adotaremos, entio: dy, = 45 mm

.. FR = _w(de?~ dp®) x p = 1(6,3% - 4,52y x 50x1,033
4 g

|
| FR = 789 kgf

Hi

- flambagem: esforco de avango Fp 1500 kgf
280 mm
pela tabela de flambagem do apéndice ndo haveri problema nesta situacao

de esforco e curso .

CUTrsSe necessario s

8 - Enrolador (Bobinadeira)

a - Tambor expansivo:

s S 4 s )
. A o g T v - B = P

- recuo: no retorno do cilindro o esforco serid somente aquele devido ao |

PO ——

t
f
[
§

E

U —
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PMC-- 519 Projeto Mecanico
E Como ja foi mecionado quando do calculo do expansivo do de‘.nwo
f lador, este dispositivo & parte do equipamento fornecide pelo fabrican-
| te. Desta forma os cilculos gue serao claborados visam a verificacao da|
&
| capacidade e da limitacdo alem de, € claro, comprovar quc a pressio se-.
:1ccionada ¢ adequada ao elemento em estudo. Assim:
Ew avango: dg = 400 nnm
2 -
| Fa = Ag o p = 1 (40)°  x 50x1,033 = 64.905 kgf
? 4
:
i - curso: s = 317 mm
| - retorno: dh = 250 mm
2 2 : .
Fp = Ag_p x p = 7 (40°-25%) x 50 x 1,0%3 = 39552 kgf

4

- flambagem: ndo sera analisado

' Nota:
mos utilizar uma valvu

b - Separador de Fita

o P ——

Selecionamos, entao,

- esforco necessario: Mf= P3x14

e T R R o

Como ja foi mencionado no Item "expansivo do desenrclador”

reguladora dec prrossido no circuito

c1entc para vencer o crescimento do diametro de enrolamento,

ilidade. Esse arco que deverd ser vencido sera da ordem de 120¢%,

em atuador desse

Pcp‘IZ onde

separador. Com isso adotaremos o maior dh possivel.

T T

“rvole desse clemento (vide capitulo seguinte).

valor

motor nos traria problemasnas rotacdes incompletas.

tipo:

Py...peso separado
Pcps .. contra-peso

.". Mf = 800x950 + 500x700 = 410000 kgf.mm
F = Mg onde b ... brago da forga de avango
b
F = 410000 = 1.640 kgf - Fav = F (dois atuadores)
250 C 2
- avango: A, = Fav = 8§20 = 15,88 cm2
P 50x1,033
de = 4 X Ae = 4 x 15,88 = 4,5cm - de = 50 mm
m Ky

- Trecuo: no retorno os cilindros terao auxilio do proprio peso do rolo

Dal &, =36mm

T R

T A Y L

e e

devere |

de con |

R —

O brago do rolo separador deveri ser capaz de uma rotagao sufi |
além de um |
curso suficiente que permita a montagem dos separadores com grande faci |

!que nos sugere a utilizacao de atuadores lineares pois a utilizacao de |

=

Rt W S e e SO
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9 - f

g s * sy,

- curso: conforme a construcao do equipamento s = 300mn
1640 = dy, 2 21mm
300mm

il

~ flambagem: Fav

s
1

9 - Carro Descarregador de Saida:

a - Translacao do carro:
Como ja foi analisado para o carro alimentador do desenrolagdor

Lt g L L L TP N e, - P et

existem duas possibilidades de aclionamento para.a translagao do carro
descarregador: atuador linear Oou rotativo. Também foi constatado que a
utilizacao do motor hidriulico & mais adequada. B
Seguindo a mesma rotina de cilculo teremos:
= +

R A T o T L P Sy Laoeta s gy FRSPS

Me = Px uz xh
Mp = £xP = 0,013 D x P
Mp = 20000 (..(0,15)% x 15 + 0,013 250) = 10861 kgf.mnm
!

a.2 - atuador rotativo:

-torque necessario: My = 10,,61 kgf.mm
-rotacao: . velocidade do carro Ve = 6m/min - Ne= 24 rpm
0

relacao de reducdo i = Mmotor = 200 = 8,33
Mc 24
com isso: My motor - MTR = 10861 = 1304 kgf.mm ‘
y

i 8,33

Modelo do motor = OMP-100

b - elevador de bobina:
O elevadorde bobinas do carro descarregador tem a mesma, fungiol

TR BT

dagquela. do carro alimentador. Assim:
T avango: Fp = Fp = '18.000 = 348 cn’ - d_ = 210 mm
p 50x1,033

Eadronizando assumiremos de = 250mm ]

T Y S

- Tecuo: como 'eXposto anteriormente dp = 100mm
- CUTrso: apenas o curso sofrera uma variacao,pois necessitaremos

s = 1000 mm
- flambagem: . esforco de avango Fp = 18.000 kgf
n - curso desejado $ = 1000 mm
dy 254 mm

- = extrator de bobinas:

Como ascessdrio o carro descarregador possui um dispositivo au

:iliar para remocio da bobina ‘do tambor enrolador durante o recuo. Os

sforgos sao de dificil avaliagao e, o elemento sera selecionado em fun
ao_de_scu_curso,
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e

; T CUrso: s = 783 pp
: T avango: adotaremos do= 80 mm
FA = 8e xp = 10832 x 50 x 1,033 = 2596 kgl
4
| - recuo: esforgo devide ao peso proprio dpy = 36mm

"R = Ae-h X p o= n (8%-3.62) x 50x1,033 = 2070
4
= flambagem:.esforqo de avanco Fa = 2506 kgf
-CUYsS0 s = 783 mnm
dh > 21 nm

110 - Suca?qilﬂ de Refilo:

| ——

4 - rolo amassador:

lor que deve ser conseguido pelo atuador. Assin:

E Ae = Fg = 5000 = 96,8 cm?2

5 D 50x1,033

de = 7 . Ao = 1.Xx 96,8 = 8.72 cn
B 4 4

i

|

tlogo, adotaremos de = 100 mm

v g

TR = Ae-n x P = x (102-7,0%) x 50 x 1,033 - 2. 060
| | &

L curso : necéssério s = 250 mm

- flambagem : Fap 5000 kgf =~ dp 2 25,4 pp

250 mm

I

1]

S

b- deslocamento do €iXo conico:

A remogdo do refilo conformado € conseguida através do recuo do|
tixo c6nico de enrolamento. Novamente aqui, utilizaremos uma analogia

Ol outros equipamentos para o dimensionamento do atuador que respondera

elo recuo do eixo cOnico. Assim:
avango : Fp = 3000 kgt (avaliado)

A, = Fa - 3000 = 58,0 cm?
P  50x1,033

de = Ae = 5 x 58,0 = 6,75 cm
4 4

— T e Y S R T e T L e o
e 2 o M A By A s e T
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T recuo: nenhum esforco seri exigido além do peso proprio da estrutura.

Com isso adotaremos 0 dh maior possivel; dp = 70 mm

it n—

20

kpf

| O rolo amassador ten 4 finalidade do promover a deformacie do
refilo. Assim quanto maior a forca disponivel, melhor Para a operacio.

T avanco: a experiéncia anterior nos mostra que Fp = 5000 kgf & um va

kgr

Tat I AT o ~ T T
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|Logo, adotaremos: dg

- recuo: adotando dh

FR = Ae-h X

e —

CUTSO0: neces<iario s

S 500

T T ey g i

Fnergia'. Passaremos,

T e p——

e —

4

8

=S
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0 mm (comercial)

6 mm

e Dl T PPN

D =2(8,0% - 5,6%) x 50 x 1,033 = 1.324 kgl

mnm

a seguir

T sy s e e

T T TG ) e e Tt L £

4

500 mm

flambagem: Fy 3000 Lkgf - dh‘sZZ mm

i concluimos o capitulo de "Sistem
Com isso concluimos a

as de Aplicagao de

para a anilisc ¢ relacdo das valvulas

de controle no capitulo "Sistemas de Distribuigdo ¢ Controle'.
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CAPITULO II7

(1111~ Sistemas die] Distribuicio e Controle

7

Em sua grande maioria, os sistemas hidraulicos necessitam de
Meios para se controlar a direcdo e sentido do f'uxo do fluido. Através

idesse controle, podc-se¢ obter movimentos desejados dos atuadores (cilin ;

idros, motores e oscilladores hidréulicos), de tal forma que, seja possi-
;vel se efctuar o trabalho exigido.

% Existem varios proces-os distintos de se conseguir esse contro
ilc, pcdendo serem citados como exemplos:

la) vaivulas de registros;

;b) valvulas direcionais.

| Como as valvulas de registro, cm sua grande maioria, sio de -

iClonamento demorado o cansativo, sua aplicaciao torna-so limitada en

isistemas Sleo-hidriulicos em que, muioas vezes, g resposta a um aciona-
nento qualquer, tem que ser rapida e precisa. _

{ O processo mais utilizado Para se controlar a direcio e senti.

|

ldo do fluxo de flufdo ém um sistema, g utilizacdo de vilvulas de con-

(trole direcional, comumente denominadas apenas valvulas direcionais. Es |
Ise tipo de vilvula pode ser de miltiplas vias que, com o movimento ripi |
do de um sd elemento, controla a direcao ou o sentido de um ou maijs flu |

x0s de fluido que vio ter § valvula,

Os sistemas hidriulicos necessitam, ainda, de clementos contro |

ladores de pressio para o fluido. As vilvulas reguladoras de pressao
tém por funcdo bisica limitar ou determinar a pressao do sistema | para
1 obtencdo de uma determinada funcao do equipamento acionado. Podem ser
*ncontradas trabalhando en qQualquer uma das situacdes seguintes:
t) limitando a pressio maxima do sistema;
)) determinando nivel de pressac de trabalho;
1) determinand& dois niveis diferentes de pressao;

J) descarregando a bomba.

Os dispositivos de ctontrole de pressio podem ser:

Valvula de alivio e segurancga;

Valvula de descarga; '

Valvula de contra-balanco;

Valvula de sequéncia;

Valcula redutora;

‘Valvula supressora de choque.

Cada uma dessas vilvulas tem diversos tipos de configuracio di
‘Tentes, podendo ser de operacao direta, diferencial ou operacao indi-

B i T a0 ¥ ST PP R—
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Como vimos, podemos controlar a forca oy 0 torque exercido por
um atvador através do tontrole de nivel de pressao do sistema, Porém

-
LIRS Y Wttt

alem da forga ou torque, precisamos tambem regular a velocidade com que
um determinado trabalho ¢ realizado, de formg a obtermos o melhor rendi?
mento possivel da maquina,

Dentre as muitas maneiras de controle de vVelocidade de uma ma- |

H
[
£
¢
|
quina hidraulica, podemos lancar L.0o das valvulas réguladoras de vazao i
£
(também denominadas valvulas reguladoras de fluxo ou valvulas de contro |

- 3 - . N ¥
le de vazzo). Esse tipo de vialvula nos permite uma regulagem Simples e |
rapida da velocidade do aluador através da limitacdo da vazao de fluido :
Que entra ou sai do atuador, modificando assim, a velocidade de seu deg@

locamento.

le e distribuicio do fluxo de fluido €m sistemas 61eo-hidr§ulicos, pas- .
 saremos, agora, a comentar gz selecao dos elementos que melhor atendam as!
10ssas necessidades, Como exemplo de selecao das vilvulas que utilizare !

035 1o circuito hidréulico, analisaremos o caso do carro alimentador de |

entrada.
g o~ -

a) elevacio de bobinas:
~——=-Z2%<® C¢€ Dobinas

- contreole direcional: durante a elevagao da bobina, pPoderemos descjar

ITI1.2- Comentario Sobre Elementos de Controle: ‘
________h._q___.______*____.___*_w_ﬂ

¥

§

que o atuador assumg uma posicio qualquer do sey !

- . = L oo 3

curso. Além disso, s§ sera Necessario o seu avango e retrocesso. Logo

adotaremos aqui uma valvula direcional de 4 vias, 3 posicoes e centro
fechado. (vide €squema hidraulico),

controle de pressio: no calculo que efetuamos no capitulo anterior, u

a2

Bilizamos < esse elemento para a determinacio da
.pressao de trabalho do Sistema. Isto nos sugere, portanto, que a for-

atuador que seri dada ep funcao de caracteristicas

Opéracionais do €quipamento, Deveremos, portanto, garantir que a qual
quer momento a velocidade obtida N0 seu acionamento seja a desejada

le vazdo. (vide €squema hidrdulico),

translacao do €arro alimentador

controle direcional:'como no caso anterior deveremos ter uma valvula
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de controle direcional de 4 vias, 3 posigocs &
centro fechado. Iste valers ME5mo no caso de utilizagido de um motor
hidraulico, pois desejaremos que este tenha rotacoes em ambos os scn |
tidos e que possa assumir uma posicao qualquer do curso necessario ao

carro,

-~ ¢controle de pressac:

- controle de vazdo: devida As mesmas razées do caso anterior UL]]JZer.
mos aqui uma valvula de contrcte de vazao.
sto posto, esperamos ter esclarecido 08 critérios de sclegao
dos elementos de controle e distribuicao assumidos para todo o sistema !
hidrﬁulico cem oestudo. A SegULr, (evercmos anplisar as ligacoes entre as !
valvulas ¢ scus respectivos atuadores - a tubulogcao hidriulica.

A tubulagao sera responsavel pela condi: Ao do fluido desdc o}
ireservatorio até os atuadores, passando pelos diversos el mentos do sis
itema. Uma série de condicoes deverao ser respeitadas a fim de obtermoq
umq distribuicao adequada em todo O circuito. Assim devercmos evitar ex;

cesso de singularidades e velocidades de escoamento muito altas, pois |

'iesses fatores provocariao grande perda de carga, escoamento turbulento €, |

consequentemente aquecimento indevido do fluido.

ITI.3~ Determinacio da Tubulacao Hidraulica:

s A A At s

Vale ressaltar que bprocuraremos utilizar o menor nimero possivel de di-
ferentes diametros, pois i-ilo além de diminuir 0s custos, facilitara a°
instalacao e a manutencao do equipamento, !

1. Carro Alimentador de Entrada:

a) elevaciao de bobinas:

- velocidade de elevacio = Va = 3m/min.
- diametro de émbolo = de = 250mm
- curso de deslocamento = S = 700mm

i e Ty

Q.= Va.Ae  onde Q.---vazdo de fluido
Ae...area do embolo

S Q= 3xw(0,25)2x105 - 1471 /min.
ela compatibilidade: Q. = Qe
s Atht = Qt = QC onde At..iarea da tubulacio

Vt...velocidade do fluido na tubulacio.

e i P T — TP A, AUy TGN AT TN s g THs— .
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{0BS 1: V. = sm/s...valores adotados para evitar €scoamento turbulento,

M= Pt 0D = 49 x 107w < 4, 0w
A
dt = AxA¢ = ECND 2. 50cn

'
§
r Logo, adotaremos upa tubulacao com didmetro interno de 1.

| OBS 2: Durante o retorno, o fluxo de fluido Qc necessdrio seri menor
pois Ae—h < Ae. Desta forma a velocidade do fluido na tubulacao

(Vt também terd um valor MENOY ¢, portanto, nio nos preocuparemos com |

fsua analise.
’

‘D) tran§}ag59 do carro:

| b.1 - atuador rotativo:
I- velocidade de deslocamentao :~Nmotor = 200rpm
i~ veolume deslocado poer revolucao: Vr = 100cm? /rev,

- velocidade do fiufdo: vt = Sm/s = 3x10%cm/min.

e

|
! Qe = VexN = 20000cms /min - 201/min.
1
f av - Q8 20000, oo
E vVt 3x10*
i -
| dt - (IXAT - [AX0,667 _ 0,92cm
T i
Pint = 1/2n

2. Estacdo de Preparo de Bobinas:

2- Descascador:

a.1- avanco ,da aresta cortante:

+ velocidade de acionamento: Va = 6m/min
diametro do eémbolo: de = 12 5mm
velocidade do fluido: Vt = Sm/s

7.{12,5)2 _

Qc = AexVa = T X000 = 73631 cm® /min
4

]

At = Q¢ _ 73631

L
ot
ft
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Dai: @int= 3/4v

f a@.2- acionamento basculante do descascador:
i

|- velocidade de avanco: Va - 6m/min

; - -~

{~ diametro do &mbolo: de = 1 00nun

i~ velocidade do flufdo: Vt = Sm/s = 3x10%m/min

AexVa = Eﬁjgli X 600 = 47 .124cm3 /min

E Qc

LN

At = Q€ _ 47.124
Vt 3x10*

dt = f4§A? = JEE;AEZ = 1,4Tem @i= 3740
{

ib- pressionador superior:
i

I~ velocidade de avango: Va = 6m/min

- = 1,57cnz

ma i L L A —

;— didnetro do 8mbolo: d- . 125mm

iw velocidade do fluido: Vvt = 3x10%cm/min

!
i

W(TZ,S_)_ZX

i Qc = AexVa = 600 = 73.631cm3 /min
| : |

i ‘ - At = QE = 73631 = 2,45Cm2

{ vVt 3x10*"

dt = MdiAt = 1/i§%4£§ = 1,77cm

Dai: @i= 3/4n

C- pressionadores laterais:

- velocidade de avanco: Va = 6m/min
- diametro do &mbolo: de = 100 mm
- velocidade do fluido: Vt = 3x10%cm/min

Qc = Aexva = MUy 660 49 424cms /min.
4
At = Q¢ 47124 = 1,57cm?
Vt 3x10*
dt = JE%éE = Jii%i§z = 1,41 cm

Dai: @i = 3/4"

o e - B e s L e p— APy Mwiy ap > a

Tt e,
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5. Conjunto Desenrciader:

e S L T

a- tambor cxpansivo:

- velocidade de avanco: Va = 300 cm/min
- diametro do émbolo: de = 400mnm’
- Vulocidade do fluido: VvVt - 3x10%cm/min

Qc = Aexva = T{40): L0 376.99Tcm’ /min
At = % _ 376.991 12,57cm?
Vit 3x10
ST dt = 4?% = JiiléLEl = 4,00cm
Dai: gi = 1.1/2"

b- Deslocamento de desenroiﬁdtr

- Vvelocidade de avanco: N = 200rpm
- volume deslocado por revolugiao = Vr = 100cm3 /rev.
- velocidade do fluido: vt = 3x10%cm/min

20000cm* /min

Qc

At = 36 20000 4 oo
vVt 3x10

dt = [EXAT {ﬂigééﬁz = 0,92cm

Dai: @i = 1/2"

) 4. Conjunto Aplainador;

rolo puxador::
velocidade de avanco: Va = 600cm/min
digmetro do émbolo: de - 125mm
velocidade do fluide: vt = 3x10"*em/min

Qc

]

AexVa = 1—(-142—.1—5-1-1x600 = 73631cm? /min
4

At - Qc 73631

Vt 3x10%

= 2,45cm2
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P N J4XAL » J4x24§
i kil

f Dai: @i = 3/4"

4

?b— primeiro rolo aplainador:

?, velocidade de avanco: Va = 600cm/min

'~ diimctro do émbolo: de = 12 5mm

- velocidade do fluido: Vt = 3x10%cm/min

Qc = AexVa = 73631 cm®/min
E At = R 2,45cm?
| Vt

at = JZRE g 97cn

Dal: @i = 3/4"

‘c- segunto rolo aplainador:
H

‘- velocidade de avanco: Va = 600cm/min
- diametro do émbolo: de = 125mm

L p—

- velocidade do fluido: Vt = 3x10%cm/min

wn{12,5)2
4

AexVa = x 0600 = 73631 cm?®/min

At - Q¢ _ 73631
vt 3x10%

[T T
m il

Dai: @ = 3/4%

¥
E
Qc
|
!
| = 2,45cm?

dt

d- terceiro rolo aplainador

- velocidade de avang¢o: Va = 600cm/min

~ didmetro do émbolo: de = 100mm

- velocidade do fluido: Vt = 3x10%cm/min.
Qc = AexVa = - x 600 = 47124 cm3/min

At

|

= 1,57cm?

B, AT AR |yt ey vz

e
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Fid b |y
! e o liﬁl = ﬂi&iﬁz = 1,41cm

bai: ¢i = 3/4n

e

e —

{ 5. Guiihotina:

—————

‘a- acionamento da guilhotina:
i
{- velocidade de avanco: Va = 300m/min

¥

i~ didmetro do &mbolo: de 100mn

I~ velocidade do fluido: Vvt = 310 "em/min,

AexVa = “glgii x 300 = 47124cms /nin.

Qc =
4
s.. A'[' = 9_(:.. = .4_7._-!...2_4'1} = 1,57cm2
f Vt 3x10

o at - /ﬂiﬁﬁ = /ifl;éz = 1,47cm
| m T

Dai: @i = 3/4m

6. Mesa Basculante gg Rolos:

a- acionamento da mesa:

- velocidade de avanco: N = 200 rpm
- voelume deslocado por revolugao: Vr = 100 cm® /rev.
- velocidade do fluido: Vr = 3x10%cm/min

Qc = VrxN = 20000cm3/min
At = Qc = 20000 = 0,667 cm=
vt 3x10" '
e e /4xAt =M4x0,667 =0 B2hich
m

m
e @1 o= /20

7. Mesa Basculante gg Enrolador:

- acionamento da mesa;
velocidade de avanco: Va = 600 cm/min
diametro do émbolo: de = 63mm

24
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- velocidade do fluido: Vt =

[
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o —r—,

3x10%cm/min.

2

w(6,3)

S:Enrolador:

a- tambor expansivo:

- velocidade de avanco: Va

i

- diametro do &mbolo: de =
- velocidade do fluido: Vt =

T(40)2

Qe = AexVa = X 600 = 18.703cn®/min.
4
P i3
At = Qe _ 18703 = 0,62cmz2
Vt 3x10"

dt = ‘/4_X_A_t - J-a‘x_oz_ﬁ_z = 0’89(:]]]

T m
Dai: pgi= 172"

300cm/min.

400mm

3x10%cm/mis

! Qc = AexVa = X 300 = 376.991cm3 /min.
}
;
i At:%’:%%: 12, 57cme
t X
dt = J%‘-’E E /ﬁ%ﬁz - 0t
ft
Dai: @i = 11/2

fb— rolo separador:

diametro do émbolo: de =

n(5,0)2

.. Qc o= x 600 =
At = Qt _ 11781 -0,
Vt 3x10 |

velocidade de deslocamento:

V = 600cm/min.

S50mm
velocidade do fluido na linha: VvVt =

3x10%cm/min
11.781cm?® /min.

39 > dt
91

7, 1mm
1[2"

n

]

9. Sucateira de Refilo:

1~ rolo amassador

- velocidade de acionamento: Va = 600cm/min

- diametro do embolo: de =
velocidade do fluido: Vt =

100mm

3x10%cm/min

ey

TR Y
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Qe = Aexva = UL o win ot aems /min
4
Ae = € 47124 = 1,57cm?
Vvt 3x10%

de = Jf%ﬂi = sl o7 T,4Tem = @i = 3/4"

T

b- recuo rolo cénico:

- velocidade de acionamento: Va = 600cm/min.

| - didmetro do émbolo: de = 8 Omm

PRTEp—

- velodicade do fluido: Vt = 3x10%cm/min.

[}

30159¢cm3 /min.

ir

Qc = AexVa - r(8,002 600

4
Qc 30159

Vt 3x10

]
it

Ae = 1,01 cm2 » dt = t,13cm » @i A

10. Carro Descarregador de Saida:

ra- translacdao do carro:

-.velocidade de avanco: N = 200rpm
- volume deslocado por revolucio: Vr = 100cm3 /rev.
- velocidade do fluido: Vt = 3x10%cm/min.

VtxN = 20000cm? /min.

Qc =
At = Q¢ _ 20000 _ 0,667cm:?
Vt 3x10%

dt = JE%AE = ¢£§9#E§1 = 0,92cm

Dai: @i = 1/2"

>- elevacao de bobina:

- velocidade de avanco: Va = 300cm/min
- diametro do &mbolo: de = 200mm
- velocidade do fluido: Vt = 3x10%cm

Qc = AexVa = i CZ0DE
' 4

x 300 = 94,248 cm®/min.

31
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at = Q¢ 24.248 3, T4cn?
Vit 3x10"
dt = (XA _ [4x3.14 2,00cm
T T
Dai: @i = 1"

I ¢- extrator de bobinas:

| - velocidade de avanco: Va = 300cm/min. {
| - didmetro do émbolo: de = 80mm

f— velocidade do {luido: Vt 3x10%cm/min.

|
Q = Aexve = 20 o 300 L (5 080cms /min |
4’ f
e = 280 RSO R oh e ;
vt 3x10° {

U m

dt = \/4_){@ =\/4—{9_’-5w9 = 0,80cm

Dai: @i = 1/2"

T ——

Feitas todas as consideracdoes sobre os diversos didmetros de

tubulacao adequados a cada um dos clementos do sistema, partiremos para

AT e

a padronizacdo, ou seja, para a selecio de alguns diametros que serio u
tilizados a fim de evitarmos uma grande diversidade de tipos de elemen-
tos e, assim reduzirmos o custo de instalacao e facilitarmos manutencoes
futuras.

Com isso, utilizaremos apcnas tubos de ago sem costura com dig
metros internos de: 1", 11/4" e 11/2". Os demais diametros calculados
que ndo se enquadrem nessas tras Categorias deverao ser substituidos pe

T T S W L T L T e e

lo valor imediatamente superior. A alteracao sofrida por esses elemen-
tos serd no sentido da redugdo da velocidade do fluido (Vt) na linha.Is
to nao acarretara problemas, sendo até bendfico em alguns casos onde as
linhas de distribuicdo forem relativamente longas.

Note, ainda, que deveremos utilizar tubos que suportem a pres-
;20 do sistema através da selecao adequada da espessura de sua parede.
\qui nao desenvolveremos qualquer tipo de calculo visando o dimensiona-
lento da espessura da parede dos tubos que deverio constituir nossa re-
le de distribuicao, pois os catﬁlogos dos fabricantes ja nos fornecem

: _ o : o 3 - oo : S S
alores de pressdo admissiveis para valores de esnessura de fabricacdo |
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normal.

Isto posto ¢, com auxilio de um catidlogo especifico (vide apen|

dice), selecionaremos os valores ideais para espessura de parede.

Concluindo as recomendiacoes sobre a rede de distribuicao de

fluldo, particularmente sobre u tubulacuao, devercmos frisar que estes o

lementos nio deverdo estar chumbados, ou scja, nao serd convenicnte que

estcjam cnterrados sob o solo. O procedimento ideal serd a construcao

de caneletas nas quais a tubulacao poderid ser facilmente inspeciocnada

quanto ao secu estado ¢ possiveils vazamentos. Deverao, ainda, ser f{ixa -

das por suportes adcquados em distincias regulares de 2 metros, a fim

de evitar-se vibracido excessiva e consequentes danos a suas conexocs
com o surgimento de vazamentos nesses pontos.

As conexoes cntre tubos ponta lisa deverio ser feitas cr: aneis

| Tacao.

'111.4— Determinacazo dos Elemcntos Qg Controlg:

i Como ja foi mencionado no inicio do capltulo a determinacao

' do tipo de elemento de controle a ser utilizado ser:i fungao da necessida

| de penetrdacao que também poderio sor fornecidos pelo fabricante du tubu.
i P P I \2

de do equipamento. Dentro de cada tipo de elemen*o, porém, existe uma |

caracteristica particular que devera ser observada. Essa caracteristica,

€ a capacidade de vazio nominal do elemento, ou seja, ¢ a maxima Vazao
accitavel no elemento que estara sujeita a uma perda de carga admissi -

vel.

TR e R —

Através dos calculos efetuados no item anterior estamos agora,

em condiglesde determinar definitivamente os elementos de controle do |

nosso sistema, em funcdo da vazio a que estarac sujeitos. Aqui,porénm e
NoS preotuparemos apenas com 0S casos em que algum cdlculo seja nccessa
rio, pois nos demais, a selecdo do elemento seri feita unicamentec pelos

dados encontrados no catalogo de seu fabricante (vide apéndice). A re-

presentacdo detalhada de todos os elementos podera ser encontrada no j

esquema hidraulico anexo.
1. Estacao de Preparo de Bobinas:

a. cilindro hidrdulico de descascador:

Como vimos quando do cidlculo desse atuador; a sua determinacao
for feita em funcdo do curso necessirio. Isto nos levou a utilizacao de
um elemento capaz de nos fornecer um trabalho superior ao necessario.
Por essa razao utilizaremos aqui uma vilvula controladora de pressaoc de
nodo que o trabalho fornecido seja aquele realmente necessario.

Assim, temos:

¢
-
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~ pressdo 50 bar - Fa = 6. 335 kef

B Y A e Vet

for¢e necessaria (avaliada cxperimentalmente): Fn = 3.500kgf

= 28,5 kgf/cm?

Logo, a rcgulagem da valvula sera para 30 bar.

b. cilindro hidriulico do pressionador supcrior:
Como no caso acima teremos:
pressac 50 bar » Fa = 6.335 kof

- for¢a necessaria (experimentalmente): Fn = 2.300 kg f

pn = on . 2x300xd = 18,7 kg{/cm=?

Ae  w(12,5)2
Regulagem da valvula: 20 bar.

Z. Conjunio Desenrolador:

1a. tambor expansivo:

| - forca necessaria (experimentalmente): Fn = 20.000 kgf

- pressao 50 bar: Fa = 64.872 kef

. Fn 20.000x4
pn = == = Sl AT
Ae T{40)2

= 15,9 kgf/cm? k

Para facilidade de ajuste adotaremos 20 bar.

3. Guilhotinag:

a. cilindros de acionamento: i
Sera conveniente colocarmos uma valvula controladora de pres -
sao na alimentacio dos cilindros, de modo que possamos preservar os elc |
mentos (tais como facas, prensa-chapas, etc...) contra eventuais sobre-
cargas. !
Essa valvula devera ser ajustada conforme o material quc esti-
ver sendo trabalhado a fim de que consigamos a realizacido do trabalho

sem, todavia, ter uma forca de avanco disponivel maior que a necessiria.

4. Enrolador gg Bobinas:

a. cilindro hidrdulico de tambor expansivo:

Exatamente como no caso do cilindro de tambor expansivo, temos
1qui uma forca de avanco com um valor exageradamente grande para as nemi
essidades de utilizacao. Com isso empregaremos uma valvula reguladora
le pressao de modo que:

e, rme
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- pressdo disponivel = 50 bhar
- area do cmbolo = Ac = n(40)2 _ 1256,6 cm?
4

- forca necessiaria: Fa = 20.000 kgf

<. pn = Ta = MOX4 = 15,9 kgf/cm?

Ae r(40)2

Desta forma e, com a finalidade de facilitar o ajuste da valvu
la, assumiremos como pressao de rcegulagem 20 bar, :

0s demais elementos ndo possuirae valvulas redutorss de pres-
S40 uma vez quc o scu emprego elevaria demasiadamente o custo de insta-
lacdo. [ claro quec se dispusesseros de vilvulas suficicntes para todo
o sistema, teriamos um rendimento clevado pol- ndo haveria disperdicio

i

¢ encrgia (pressao) cm locais onde esta nao osse absolutamenic neces-

saria. %

Com isto, consideramos como encerrada a andlisc e selccao dos?
diversos elementos de conirole e distribuicac de nosso sistcma hjdrﬁuli:
co. Apenas como complementagao, devemos observar que utilizarcmos no
montagem do painel de comando alguns blocoes "manifold".

Esse elemento visa uma maior compactividade na disposicao das
valvulas no paincl, alcm de facilitar a montagem e a manutenc¢ao dos e-
quipamcntos, substituindo grande parte das canalizacoes, pois geralmenm:
te possuem apenas duas ligagbes com o sistema (entrada ¢ saida do flui-:
do) além de outras menorcs que sceriam eventualmente pilotos ou drenos .i
Apesar das vantagens que apresentam, ¢ facil observar que a perda de
carga em cada bloco & muito grande, pois as interligacdes sao feitas :
formando '"cantos vivos', o que causa grande turbuléncia no fluido comi
consequente perda de carga. Essa perda € impossivel de ser calculada a~ |
naliticamente e, pode apenas ser obtida pela diferenca de leituras de !
pressdao na entrada e na saida do bloco.
| Finalmente, agora, passaremos para o0 capitulo de "Sistemas de
'Geracdo'.

e s o
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CAPITULO IV

V.1~ Sistema de Geracdg

Como ja foi exposto anteriormente, os sistemas de geracao de ?;
ergia sao constituldos pelo reservatorio, filtros, bombas, motores,ac3§
wladores, intensificadores de pressao ¢ outros ascessOrios necessﬁriosi
os hom funcionamento dos clementos de controle e distribuicao, alcm
los elementos dc aplicacio de ecnergila (¢cilindios ¢ motores hidraulicos).

fniciaremos @ nossa eualise do sistcma de geracao, pelo estudo:
las bombas que utilizaremos a fim de obtermos a pressao ¢ a vazao dese-

adas.

V.2~ Depggmiﬂgqig dos Bombas:

Como dissemos, a bomba & responsivel pela geracio de vazao den
ro de um sistema hidraulico, sendo portanto tambcém responsavel pelo a- |
ionamento dos atuadorcs. Obscrvamos, entao, que as bombas hidraulicas
,io utilizadas para converter cnergia mecanica em energia hidraulica.

Podemos subdividir as bombas em dois grupos principais: ;
_1- Bombas de deslocamento nao-positivo '
.2- Bombas de deslocamento positivo, f

No primeiro grupo, qualquer pequeno aumento de pressdao reduz
-onsideravalmente sua capacidade de vazao. Isto torna claro que devcre-i
10s utilizar uma bomba de deslocamento positivo em nosso sistema. Ncssef
“ipo de bomba uma vedagao mecanica separa a entrada da saida da bomba ,?
. o volume do flufdo succionado é transferido para o lado da saida e i
‘ornecido para o sistema. A sucessao de pequenos volumes de fluidO'mmngi

“eridos dessa forma, proporciona uma vazao bem uniforme, independente

e

1o aumento de pressdo no sistema, tendo-se assim, uma quantidade de flui

i

lo positiva que & transferida ao mesmo por umidade de revolugao ou curs

et

;0. Naturalmente, a vazao podera ser mais ou menos uniforme, de acordo
-om a caracteristica construtiva da bomba.

Para determinarmos as nossas neccessidades em relacaoc a bomba ,
ljeveremos conhecer além dos elementos que constituem o sistema, como es
tes serio solicitados ao longo da operacao da maquina. Para isso, neces|
sitamos conhecer a sequéncia operacional do equipamento, determinando
1issim que elementos serao solicitados a cada instante. Para essa deter-
ninacdo, montamos o diagrama D.T no qual estdo indicadas as vazoes Te -
1heridas por cada elemento. A partir dai, analizaremos alguns c€asos pos

siveis na sequéncia operacional e determinarcmos as vazbes necessarias.

\s 0
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fa. A+ B+ D+ N+ S o BHISE 1L /A,
I b. C + E 4+ F + N + 352 1/min.

f c. H+ 1 +.J = 316 1/min. S
| d. @ ] > 377 1/min. §
c. H+ J + K+ L + 0 -+ 428 1/min. H
. P > 377 1/min. ?
lg. O+ R+ U+ V > 174 1/min. i
- :
: Através da andlise do diagrama operacional do sistema perccbe-|
Lnmos que a solicitacio do fluido nioc & constantc ao longo do tempo. Tsto.
| torna claro que, durante certos instantes, a vazao necessiria serd con-
| sideravelmente menor que cm outros, momentos. Assim, caso dimensionenmos
 a bomba para a malor vazdo requerida, teremos supcerdimensionado-a  para;
' grande parte do ciclo de operacio.

{ A {im dc cvitarmos essa condicao que clevaria consider: elmen-
| tc o custo do instalacio do sistema, utilizaremos uma homba com uma va-
| zdo igual & média das vazdes necessirias durante o ciclo. Os picos pode
rio ser supridos por acumuladores que poderdo ser insgtalador no sistenma
iCom isso: }
t Gn = 313+ 352 + 316 + 377 + 428 + 377 + 174
& 7 {
E
|
| Qn = 344 1/min.

; .
i Vale observar que as scquéncias acima representadas indicam as |
operacdes que comumente sao realizadas no processo de corte desde a alil |
! =3
‘mentacao alé a retirada do material da maguina. E claro que algumas va- |

EriagGes serao possiveis, porém, qualquer alteracdo observada sera no |

]

! . n . E - - . .
sentido da diminuicao do nimero de operacdes realizadas simultaneamente,,
Os eclementos que ficam omitidos comumente serdo acionados individualmen !

yte e, portanto, necessitardo vazoes inferiores as indicadas.

| Mesmo assim a vazdo necessaria ao sistema & demasiadamentegru;lE

|

de para que apenas uma bomba scja empregada. Isto nos leva a utilizacao
de duas bombas montadas em paralelo de modo que a vazao de ambos seja
somada igualendo-se, entdo, a vazao requerida. Assim utilizaremos bom -
lbas de deslocamento positivo, de engrenagens (vide apéndice):

- Bombas Racine:

Vr = 98.857cm3/rot Q = 174 1/min.

I PFR 20,300 1750 Tpm

L R - R ST T R e e
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Finalmente devemos- observar que, caso qualquer uma das bombas
viesse a sofrer danos a operagdo deo sistema cstaria comprometida. A {1t
de evitarmos essa condicdo indesejivel, dotarcmos o sistema de geracgao
de uma terceira bomba idéntica as anteriores de modo esta possa substi-

tuir qualquer uma das outras cm caso de emergéncia. Isto, cmbora encarc

¢a a instalacio do sistema, ira indubitavelmente barctear os custos dq

| manutencao, alcm de evitar que o equipamento pare de produzir durantec o‘

reparo de uma das bombas. ]

1V.3- Determinacao do Motor Elétrico:

SN O T

} Um sistema hidriulico utiliza, além dos equipamentos que ja vij
mos descritos nos capitulos anteriorecs, outros ecuipamenios que, de a- i
' cordo com sua funcao, sao esscnciais ou {facilitam a montagem e manuten-
ca0. !
Devido aos precos clevados que os combustiveis atingiram n: a-!
i tualidade, sempre que exisice disponibilidade de encrgia e]ﬁtrica;'prefgg
rimos o motor clétrico em detrimento dos motores técnicos pois, allm de!
ser mais econdmico, €& mais compacto e nao polui o ambiente. ‘
: De acerdo com sua construgao, podemos ter motores de diferen- f
gtes rotagoes por minuto. O moter de dois polos nos fornece aproximada -|
Emente 3600 rpm, o de quatro polos 1800 rpm ¢ o de seis polos 1200 rpm .i
! A velocidade do motor deve ser dimensionada a partir das velocidades méé
Exima, ideal e minima, recomendadas pelo fabricante da bomba que sera C
Ecionada pelo motor. }
Os fabricantes de equipamentos hidridulicos, costuman também |
fornecer uma tabela de poténcia necessaria para o motor, de acordo comi
: .

a vazao e pressao maxima de trabalho. O cdlculo da poténcia necessiria

jpode ser feito da seguinte maneira:

T S R

N = PxQ onde K = 460 para P em bar e Q em 1/min.
KxN ;
P eSS o T,
460x0,95

Geralmente vem em uma plaqueta na carcaca do motor todes os da
dos caracteristicos do mesmo como, por exemplo, a poténcia, a rotacio ,
a voltagens, etc.... Um desses dados € o fator de servigo que & um fa-
tor de multiplicacao da poténcia do motor (para motores de 200 HP esse
fator de servico normalmente € igual a 1,15). Isso quer dizer que o mo-

tor podera operar continuadamente com uma poténcia acima da nominal in-

dicada na plaqueta. Com isso: ]
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logo, adotarcmos um moter com 30 HP

1V.4- Determinacgdo -do Acumuladot:

Muitas sao as funcbes as quais confiamos a utilizacao dos acumu}l
ladores. Basicamente sua funcao principal seria a de acumular uma ener-
gia potencial (sob a forma de l1iquido sob pressao), para restitui-la no

momento requerido e com a rapidez desejada.

T

Ll
i
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Fig. X1L.1 — Tipos de Acumuladores: {A) por gravidade ou peso; (B) por mola; (CYD)E) a gis.

Os acumuladores por gravidade (A), por mola (B) ¢ a gés do ti-

AT AT ¥ Ao AU S ST rpl Py T i TS 7 Je” TR T STV v TR S e T AT TR T VTR WML TR T Y, I BT P o L M (T v = S 0P

[

po pistao separador (D,E) apresentam problemas de atritos internos e

any

1
nercia devido & massa do pistdo. Os acumuladores de nivel livre (C) j
apresentam o problema da solubilidade do gas no fluido utilizado.

Os acumuladores a gas com elemento separador flexivel, por nao;
apresentarem problemas dessa natureza, sao preferidos. Apresentam, en-:
tfetanto, a deévantagem de nao poderem trabalhar em temperaturas muito
elevadas ja que afetariam a borracha do elemento flexivel .

0 gds geralmente utilizado € o nitrogeénio, por se tratar de um
gas inerte, oferecendo pouco ou nenhum perigo com relacoes a explosoes
originadas de uma pressdo- excessiva e consequente aumento de temperatu-
ra, além de nao atacar os diversos tipos de elastomeros do elemento fle

xivel.
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- Dimensionamento:

Vilvula para 0 gls

1
o AETE e e £ R

Dreno

Vilvula de retengio .
& Tomada p/ o fluido

Fig. XII1.8 — Acumulador a gis tipo bexiga. (Cortesia Greer Olaer Prod. Div.)

Acumulador sendo utilizado como fonte ce poténcia auxiliar -.ou

Do diagrama operacional vem:

de emergencia
pressao:
Vi
onde: Vi
Vx ..
e
P, .
B
N =
; AV =

-

das condicoes
P, =
P3

i

e, adotando:

“.o Vl“_"‘

. volume do acumulador;

. volume do fluido descarregado;

. pressio de pré-carga;

. pressao maxima de trabalho do sistema;

. pressdao minima do sistema;

. Vx = 13 dm?

P ATt LTI T T W S T AT I T S TR P TR L e N S i ey S ey

, ou de fonte de cnergia auxiliar, ou ainda mantedor de

Vx(Ps/Py) /N

] 1—(P3/P2)1/N ]

1,4 para o nitrogénio

80 1/min. durante 10 segundos

de trabalho vem:
64 bar
50 bar

P, = 40 bar
13¢50/40) 1/ 14
T

150129 T g

1-(0,78) 0,714
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IV.5- Detcrminac¢do dos ?i]tfo do Fluido

n 0 {fluido hidraulico,.como vimes, deve estar sempre livre de i

purezas, pois do contririo encurtamos a vida Gtil do sistema hidraulic

bom funcionamento do circuito. Existem dois tipos de filtros:
i - o filtro quimico e,

i - o filtro mecanico.

to acido ou basico de &leo, transformando a substancia nociva em agua ¢
| cloreto de sodio efetuando, a seguir, a separacdo desses Ultimos, de
do passar apenas o Oleo mineral puro.

Ja o {iltro mecidnico €& aquele que apcnas remove particulas so-
lidas do fluido através dc uma série de 'malhas'" ou poros. Chamamos dc
"mesh'" a quantidade de malhas existentcs por polegada linear do filtro.
Estes sao os mais comumentle empregados e, serdo os que utilizaremos em
i n0sso sistema. )

: _ Valc ressaitar, ainda, que empregaremos apenas filtros de ro-
;torno e de succgdo.

3.1~ Filtros de Succao:

do. Sua fungdo sera impedir que corpos so6iidos de maior tamanho sejan
succionados pela bomba, danificando-a totalmente.

Como regra geral sabemos que o filtro de sucgao deveria deixar

ba do sistema. Assim: .

{ - Vazao nos filtros de succao: ~530 1/min.

3.2- Filtro de.Retorno:

Sera o responsavel pela filtragem de todo o fluido que retorna

camente de tres partes: a caneca, o elemento filtrante e o corpo supe-

valvula protetora do elemento filtrante.

0 fluido que entra € obrigado a passar pelo elemento filtrante
confeccionado a partir de um papel poroso especial de 10u de_abertura
de poro. Quando o elemento filtrante vai ficando contaminado, a pressao

vai aumentando até chegar a 1,0 bar, quando aciona a mola da valvula em

LPypass.

AR —————————— e LR SRS REEVE SRR SR A L i

ao tanque, carregado de impurezas que foram absorvidas no ciclo de tra-|

rior, onde se encontra a valvula de retencdo simples operando como uma|

A funcao do filtro € livrar o {fluido dessas impurezas para assegurar o

0 filtro quimico nada mais &€ do que um reator que anula o efel

Deverao ser instalados no reservatorio, abaixo do nivel do {lIul:

| passar uma vazao igual ou superior a trés vezes a vazdo nominal da bom-

e St

i
§

balho. Geralmente apresenta-se na forma de um “T" e & constituldo, basi|

1
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Note, ainda que quando {forneccmos uma vazao qualquer a um C1-

1indro hidraulico de duplo.efcito, na tomada de saida do fluido ter
= - : v .
mos uma vazdo que podera ser maior ou mcnor do que a primeilra, conliccl-

da como vazao induzida. -

Do diagrama de operac¢ao notamos que a maior vazao induzida SD_E
r5 de 428 1/min. Essa vazdo sera demasiadamente grande para ser filtra-!

da por apenas um filtro de retorno. A fim de facilitarmos a selecao dei;

se clemento utilizaremos uma montagem com dois filtros em pararclo dey
forma que a vazdo sera dividida entre ambos. Assim, para cada um dos}
filtros: :

Qf = 214 1/min

IV.6- Determinacdo do Trocador de Calor:

Para que o sistema hidraulico nao sofra um desgaste excessivo,
temos de assegurar que a viscosidade do fluido permaneca dentro de uma

faixa recomendada. Sabemos que a viscosidade varia com a temperatura €,

-, T MEELT R e, T I

por isso deveremos introduzir um trocador de calor no sistema a fim de
conseguirmos um controle adequado e, conscquentemente a viscosidade.
No nosso caso utilizaremos um resfriador a agua como esquema i;

baixo:

Tomadas de 6leo

Tomadas de igua

Tubo de aco

Fig. XV.3 — Tipico resfriador a dgua.

A entrada do fluido refrigerante (dgua) & geralmente feita do
lado oposto ao de entrada do fluido a ser refrigerado (6leo hidraulico)
a fim de se evitar o choque térmico e aumentar a eficiéncia dos siste -

mas.

- Dimensionamento:

Para o dimensionamento do trocador de calor que utilizarcmos
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em nosso sistema faremos as scguintces suposicocs:

a) para o oleo:

Te= 50°C...temp. do 6lco na entreda do T.C.
Ts= 45°C...temp. do &leco na saida do T.C.
Cp= 0,40 Kcal/®C... calor especifico
p,= 0,84 Kg/litro... peso cspecifico

Qo= 384 1/min... vazdo de Oleo

para a agua:

Te= 270C°..tcmp. da igua na entrada do T.C.
Ts= ? ...temp. da sua pa saida do T.C.
Cp= 1,0 Kcal/®C... calor especifico
p = 1,0 Kg/litro... .eso especifico

Qa= 60 1/min... vazao disponivel de agua

Assumiremos, ainda, que: -
Ja = (o

My x Cp x (aTa) = mgy . Cp . (ATo)

60 x 1,0 x 1,0 x (Ts - 27) = 348 x 0,84 x 0;40 {50 - 45)

Ts = 36,7°C

q 584,64 Kcal/min.

Com isso teremos:

il

A - 9 onde g... calor trocado
U.DTML A... drea de troca
U... coef. global de troca de calor

DTML...diferenca de temperaturas media

. longoritimica.
ainda: U = 400 kcal/hm%
DTML = & Ta- 4Tb
In(ATa/ATb)
ATa = Te® - Ts® = 50 - 36,7 = 13,3°%C
aTb = Ts® - Te® = 45 - 27 = 18°%
DTML = 13,3 - 18 _ -48,7 45,5
1n(13,3/18) -0,303
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584,64x60
400x15,5

A = = 5,661’[1"’

Portanto, necessitaremos um trocador de calor com uma area de
troca de 5,60m? para que a temperatura do Oleo seja mantida cm niveis =
ceitaveils.

1V.7- Rescrvatdrio de Jleo:

Un reservatorio hidrdulico possui virias funcdes. A mais evi -.

dente delas & como depoésito de fluido a ser utilizado no sistema. Outras

func¢ocs importantes sao, a ajuda que elc forncce ao sistema no resfria-

mento do fluido e a precipitacao das impurezas.

0 fluido utilizado em um sistems hidriaulico deve sery armazona-

do de tal forma que ¢le nunca scja insuficiente ou excessivo. 0 rescrva
torio, portanto, deve suprir tanto as necessidades minimas como as max)
mas do sistema, de modo quc as flutuscces do nivel do fluido nio alterc

as condicoes de operacgdo.

- Dimensionamento:

Analiscmos o caso em que todos os cilindros hidriulicos este-

jam expandidos, ou seja, consumindo o maior volume de fluido possivel.

. carro alimentador (elevador): V, = 35 1
. descascader de bobinas Vo = 3 1
. basculante do descascador : Vy = 106 1
o pressionador superior : Vy = 15 1
. pressionadores laterais : Vs = 51
. tambor expansivo desenrolador : Vg = 40 1
. deslocamento do conj. desenvol. : Vo = 11
. rolo puxador * Vg = 4 1
. primeiro rolo aplainador 1 Ve = 41
. segundo rolo apalinador V= 41
. tercciro rolo aplainador s V= 31
. acionamento da guilhotina : V= 10 1
. mesa basculante do enrolador: : Via= 11
. tambor expansivo do enrolador : Ve = 40 1
. braco do rolo separador : Vis= 21
. carro descarregador(elevador) : Vig = 46 1
. carro descarregador (extrator) t V= 41
. sucateira (rolo amassador) VvV = 21
. sucateira (deslocamento conico AR O |
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Ve = £ Vn = 241 1
n-1

Deveremos, ainda, considerar todo o fluido contido na tubula-
cao de distribuigao. Esse calculo, porém scria de dificil execugado uma
vez quc deveriamos conhecer com exatidio o comprimento das diversas 1i-
nhas de distribuicao.

0 que faremos serda o dimensionamento do reservatorio baseados
na capacidade de vazao das bombas. Uma regra pratica ¢ fazer-se com quc
a capacidade do tanque scja igual ou superior a tr€s vezes ¢ssa necessi

dade de vazao. Como nosso sistema € razoavelmente complexo adotarcemos

L um 1‘eservat6rio com:

L TS R e g 4

b o~ ey e ) LS i AR AT

Vr = 6 x Q = 6 x 348 = 2000 1

~

Isto nos garantirta um funcionamento sem muita geracio de calor,
pois teremos um grande vciume de fluido, superior ao volume requerido

pelos elementos do sistema.

IV.8~ Acessorios:

\ _ Como recomendacocs gerais analisaremos algumas condigocs gque
deverao ser observadas na construcao de nosso reservatorio a fim de evi|
tarmos problemas futuros ao sistema, além de alguns accessorios que deve,

rao ser instalados com a mesma finalidade. i

- Construcao do reservatorio:

De acordo com a norma NFPA deveremos ter a base do reservato-
com o fundo suportado por quatro pés de no minimo 150mm de altura, pa-.
ra facilitar a sua remoc¢dao, drenagem e troca de calor com o ambiente.

No interior do reservatorio deve existir uma ou mais chicanas

ety

verticais para assegurar a circulacao do 0lco e, se necessario uma chi- |
cana horizontal para evitar a formacao de vertice.

Nas laterais menores, devem existir duas tampas de inspecao pa
ra auxiliar no momento da limpeza.

A parte superior deve ser bem rigida para suportar a montagem

-

de componentes do sistema tais como, motores elétricos, bomba, vialvulas,!
etc.... Todos os dutos que venham a ter inicio ou fim no reservatorio ,
devem possuir uma vedacdo perfeita através de aneis, flanges ou outros

dispositivos. O duto de succao deve terminar a uma altura minima de

50mm do fundo do tanque e os dutos de retorno e dreno deveraoc estar mer

D e T —

gulhados, no minimo, 75mm abaixo _do nivel do fluido.
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Finalmente o reservatorio deve ser pintado interna ¢ externa -

mente para sc evitar a oxidacdao com tinta epoxi (consultar fabricsatel.

Duto de
retorne

Duto de ]
. Duto de sucgio Respiro

TR IS R T M R

Prato

 TE T S——

Flange com
vedagiio

KTV H W e e

~ Dreno do 3
tanque 1
Tampa de Vedagio Fitto
inspegio 3
1- Acessorios de reservatorio: - §
. Bocal de enchimento: . E
¥
Servira para a colocacao de fluido no reservatdrio. Essa ,pegag

deve vir acompanhada de um filtro de tela, com abertura entre malhas de,
aproximadamente, 200 u. A funcdo desse filtro €& evitar que qualquer ob-

jeto solido entre no reservatorio.

. Respiro (filtro de ar):

O respiro deve impedir a precipitacao de impurezas sobre a to-
mada de ar. No interior do respiro existe um sistema que filtra o ar {
que entra no reservatorio em um "bypass". O filtro deve ter uma malha
de no minimo 40 u e o elemento deve estar protegido de danos fisicos.

. Indicadores de nivel:

0 indicador de nivel deve estar localizado de tal forma que in
dique o nivel minimo e maximo de fluido no reservatorio.

Alem do indicador de nivel visual devemos utilizar um indica -
dor do tipo bodia, ou seja, devemos utilizar uma chave que possua dois
contatos elétricos. O primeiro deve acionar uma luz de adverténcia so-
bre nivel baixo, enquanto o segundo; logo abaixo; deve desligar os moto
res das bombas, pois caso estas venham a funcionar sem o0leo sofrerao da
nos irreparaveis, além de ser um sistema de protecdo contra possiveis
problemas na tubulacao (tais como o estouro de uma mangueira; vazamento

excessivo em vedagoes, etc...).




s T

L T A e e il g s e AR

i s * v - B i ke R [LPCPEP R A e S -~y . = g

.
(@

]

PMC - 519 { Projeto Mecinico

. Prcssostaﬁp:

Devemos utilizar um pressostato na linha de pressio de modo
que, caso as valvulas de alivio venham a falhar, os morotes de aciona- |
mento das bombas scéjam desativadas antes que problemas mais sérios ve-
nham a ocorrer.

. Jermostato: |

Tem uma funcdo semelhante a do pressostato sd que em relacdo
temperatura, pois caso atinjamos altos valores surgirdo problemas con
as vedacvoes (resseccamento). ;
Isto posto encerramos o capitulo sobre "Sistemas de Geracgio' e,
com ¢le toda a nossa analise sobre o projeto do sistema hidraulico pro-
{

posto.

Como complemento aco trabalho sac anexados na scccio "Apendice"

i uma série de informacdes pertinentes ao assunto e que, espceramos venhai,

esclarccer qualquer dOvida que por ventura tenha persistido no leitor,

B e e ]
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A. Cuidados a serem observados na Instalacéo de Equipamentos Oleo-Hidraulicos

T 416143
A1 Limpeza T Y

A limpeza ¢ o fator primordial num equipamento 6leo-hidrdulico, As pecas que constituem os elementos
hidraulicos sdo fabricadas com alta precisdo e pequenas tolerdncias, Muitas superficies s3o submetidas a um
acabamento de {apidacio. Emipurezas irdo dznificar em curto periodo estes elementos, acarretando
vazamentos internos, Assim, durante a montagem, ¢ durante o funcionamento, os elementos constituintes do
equipamento, devem ostar protegidos de quaiquer impureza. Todos os condutas, reservatorios e filtros de
uma instalacgo élco-hidraulica devern ser rigoresamente limpos, de preferéncia favados com tricloretileno,
antes do sistema ser colocado em funcionamento. O dleo empregado deve ser analisado quanto a eventuais
impurezas, devenda-se dar atencdo especial aos dleos retirados de tambores |4 abertos.

O funcionamento normal e perfeito de uma instalacdo Gleo-hidrau!i=a somente podera ser garantido setadas as
recomendagGes do fabricante forem observadas, ’_() .
.«__“-‘_‘_’_ﬂ_,_,-

A2 Localizagio : :

A escotha acertada do local de funeinamento da unidade motriz Heo-hidriulica diminui a probabilidade de
coinplicacdes futuras. O res.-vitd ' com a unidade de bomba, deve ser instalado em focal arejado para gue
haja boa troca dz calor enti+ ¢ oleo e o ambiente. Se isto ndo for possivel, deve-se pensar em um trocadaor de
calor ou em um reservatdrio de maiores dimensdes.

E também importants gue o ambiznte tenha o minimo de impurezas suspensas no ar, Com a variag8o do nivel
dz éleo no reservatario, hé wma constanie entrada e safda de ar através do filtro de ar. {\ste, quendo limpo
periodicamente, retém grande parte das impurezas, porém alguma porgia sempre € airsstads com o ar,

A tampas dos reservaiorios precisam estar bern vedadas. Os filtros de ar devem estar hem fixados.

Se o equipamento trabalhar ao ar livre e esta condicio ndo tiver sido evidenciada durante 0 projeto, dave-se
cobri-lo sem prejudicar a ventilaglo, para que ndo haja possibilidade de entrada de dgua no reservatdrio,

A dgua formard emulsdes e lama, 0 Gue acarretara mudangas das caracterisiicas do dleg o diminuicdo da

! cepacidade de lubrificacio.

=+

A.3 Condutas

A interligacio dos diversos elementos de um equipamento Sleo-hidraulico é feita atraves de tubos de ago sem
costura, mangueiras de alta prossfo e conexdes. Os didmetros nominais desses elementos séo determinados
em funcio das vazdes que por elas passardo.

Também a bea localizag@io dos condutos evitars defeitos e acidentes além de facilitar a manutengio.

Deve-se evitar ao méximo o uso de cotovelos i 90°, preferindo-se o uso de curvas lengas.

Obedecidas as Instrucdes acima, os tubos serdo curvados de acordo com a necessidade, e posteriormente,
providos de conexdes. Muita atencdo deva ser dedjcadz 3 fixagdo da tubulacio, seguindo-se minuciosaments
as instruges de seus fabricantes.

L)
TensBes provenientas de tubulagdo ral colocada ou de vibracdes da maquina, poderiio acasio nar vazamentos
Ou rupturas, Antes da montagem definitiva deve-se submeter a tubulacdo i remocis de eventual ferrugem
interna, e lava-la postericrmente, :

[

Nota: Evitar soldar od curvar a tubulago "“a chema’. Se isto ndo for possivel, deve-se dar muita atencio
4 remog3o do oxido que se forma no interior do conduto, Neste caso, os tubos deverdo ser deeapados
e lavados.

N

A4 Pintura

Ao se efetuar a pintura do equipamento, deve-se cobrir todas as vedagdes dos elementos hidrauticos.
Os produtos quimicos da tinta padem atacar as vedagdes inutilizando-as,

Néo pintar as chapas de identificagdo dos diversos COmponcrites, para que NAoc DCOFTam ¢riganos na leitura dos
dados importantes Para a sua manutencdo e repasicio.
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8. Colocacdo em Funcionamento de Equipamentos Novas c

B.1

B.2

B.3

B.4

e

B.5

B.6

Geral

Apds o recebimento do equipamento dleo-hidraulico e sua instalacdo “in locs”, o mesmo deve ser limpo
externamente, para que nio seja dificultado o trabalho do responsavel pela sya instalacdo e pelo seu
funcionamento.

L ]
Teste Visual
O aspecto externo da unidade deve ser observado para localizar eventuais dsnos, Os danos de transporte

devem ser imediatamente comunicados ao transportador e dependendo da gravidade, convém consultar o
fabricante do equipamento,

Teste de Conjunto

Verificar sc todos os componentes foram entregues, incluindo-se o material avulso,

Em caso da falta, comunicar imediatamente a0 transportador ou 3 empresa fornecedora,

Abssiecimento com Oleo ou Fluides Sintéticos

Primeiramente verificar junto & decumentacio do equipamento, o tipo de fluido a ser utilizado,

Normalmente as unidades hidraulicas sdo farnecidas sem Oleo, e os conjuntos montados e testados vém em
condicles de operacia imediata, porém termos gue admitir que durante™o transporte poderd ter havido ;
introducio de dgua ou de poeira, :

I

Conseqlientemente, devemos efetuar uma limpeza externa e verificar o reservatorio internamente, soltando
atampa de inspecio e limpeza, mesmo partindo-se do principio que o equipamento saiy limpo do
fornecedor. Como geralmente o 6leo apds o teste no fabricante ¢ drenado, se encontrar em seu interior uma
ldmina espessa de “Sleo”, muitas vezes, trata-se de uma camada de égua coberta com uma pelicula de olea,
Agua esta, que se introduziu durante o transporte ou durante uma estacagem em ambiente ndo edequado.

-

Dave-se zinda considerar uma possivel penetracio de impurezas na fase de maontagem no cantairo de ohras
e principalmente as impurezas provenientes da tubufagdo de interligaciio, ou seja entre a unidade hidraulica
€ 05 atuadores,

Antes do abastecimento com dlea, certifique-se e que o reservatdrio estd limpo internainente,
Em equipamentas providos de filtros, o abastecimanto tem que ser feito exclusivarente Por sey intermédio,

Se o equipam. 10 nio possuir filtros, que permitam assa operacao, faz-se o abastecimento do dleo pelo filtro
de ar. Para tal, $ necessirio um funil com pensira de malha nao superior a 60 um. Nunca utitizar, mesmo
provisoriamente, qualquer teeido ccina elemento filtrante. De fiapos que se desprendem, podem ocasionar
defeitos nos elementos compaonentes do equipamento.

Deve-se empregar somente fluidos recomendados, e 0 emprego ds qualquer outra qualidade de fluido temn que

ser antecipada de consulta ac fabricante do equipamento e sug aprovacio. Uma vez determinado otipoe
marca de fluido a ser usado, nunca misturar com fluido de outra procedéncia, o que resultaria nura
decomposicio quimica, com formagio de lodo e espuma.

Alinhamento

Verificar o alinhamento de todos os elementos mdveis do equipamento. Sempre & possivel que qualquer
elemento tenha se soltado durante o transporte.

Parte Elétrica

A tensdo e o tipo de carrente disponivel devem ser controlados e comparados com tados os elementos

elétricos, incluidos no sistema hidrdulico, e, se necessario, deve-se efetuar a correcio.
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B.7  Acumuledores Hidraulicos . .
Antes de gquainuer manutencio descomprimir a pressio do 6leo dos acumuladores,
Os acumulsdores hidraulicos de acordo com normas de prevencio de acidentes, sdo normalmente
descarregados apds o teste no fabricante, sendo transportados sem gas.

Desta forma, no infcio de funcionamento, o acumulador tem que ser carregado com o volume de gds &
pressdo especificada no projeto.

B.8 Sentido de Rotacfo do Motor Elétrico
Nem todas as bombas éleo-hidraulicas admitem rotagdo de funcionamento em ambos os sentidos,

O sentido de rotagdo da bombz esta indicado em lugar visivel na carcaca. Para controle do sentido de rotagdo
do motor de acionamento, ligar e desligar rapidamente o motor sem deixa-lo atingir sua rotagio normal.
A rotagio invertida é corrigida através da inversio da polaridade do motor elétrico.

B.9 Funcionameanta

Observados os itens acima, regular a vilvula limitadora de pressio 3 pressdo nula. A maioria das bombas

deve iniciar seu movimento sem carga. Ha, porém, algumas, de construcio especial, gque exige, inicio de
funcionamento sob carga. Antes do infcio do funcionamenta, faz-se necessario estar certo de que todas as
vdlvulas componentes do sistema {principalments as que se encontram na tubutacio de succdo da. rambas)
estejam ligadas de tal maneira, que haja passagem livre, Posteriormente, ligar e desligar o motor diversas vezes,
sem deixa-lo chegar & rotagdo de trahalho, até se notar o funcionamento normal e silencioso do equipamento.

B.1¢ Nivel do Fluklo Hidréulico

O nivel superior do fluido € controlado através do indicador instalado no reservatério. Ao fazer funcionar a
instalagdo pela primeira vez, é preciso controlar precisamente o nivel do fluido a fim de que o mesmo nao
baixe além o inferior permitido, ao ser bomlxeado no circuito. Danificacdo da bomba seria o resultado,
nessas condicdes. ’

B.11T Desagracdo

Antes de colocar um equipamento novo {ou antes vazia) em funcionamento sob caitga, é necessdrio proceder
g a uma desreracio prévia do sistema 3 menor pressdo possivel. .

'

) Apos algum tempe de funcionamento do equipamento, o ar se alojara nos pontos altos das cdmaras do
. } circuito podaendo ocasionar ruidos, movimentos descontrolados dos ¢ lindros ou motores hidraulicos, além de
interferir na quatidade do glco.

Outras conseqiéncias sdo: cavitacZo das vedacdes, ou mesmo, dependendo das condigGes de pressdo, explosio
conhecida como “efzito diesel” o que pode levar 3 queima das vedacdes e inclusive 3 avarias metélicas. Numa
deszeragio (“sangria”), eliminam-se os bolsdes do ar. Deve-se considerar também a eventual prescnga de
micro bolhas de ar em suspensio no élea. Convém assim, apds alcum tempo de imobitizagdo do fluido
hidraulico, durante o qual vic se fermar novos holstes de ar, repetir a operagdo de uzsaeragdo. Para tanto,
caso ndo houver parafusa proprio para esse fim, deve-se soltar levemente as conexdas nos diversos pontos
apertande-as quando comegar a jorrar somente fluide hidraulico.

Para uma eliminacdio total do ar, é necessario que o equipamento scja operado sem carga, aproximadamente
200 vezes para cada cilindro hidraulico.

B.12 Conexdes

Com o equipamento funcionando, pode-se aumentar gradativamente a pressdo, observando-se porém, toda a
rede de tubulagoes, Ha a probabilidade de vazamento nas conex8es, que pode ser eliminado sem perigo
e dificuldade. :

Muita atencdo deve ser dada a tubulacio de suce 5. Se a mesma ndo for estanque, a bomba succionara ar,
o que descontrola o funcionamento do equipamento.

Se houver necassidade de soltar uma conexo ou outro elemento hidradulico, deve-se antes aliviar a pressio de
todo o sisterna. Especial atencdo tem que ser dada aos equipamentos providos de acumuladores de pressio,
0s quais, neste caso, devem ser despressurizados ou fsolados do resto do circuito.

B.13 Pressao de Funcionamento
A pressdo mixima de funcionamento determinada pelo fabricante, é requlada na valvula limitadora de pressdo.

Nunca se deve aumentar a pressdo acima da recomendada, sem antes consultar o fabricante do equipamento.
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C. Manutencio do Equipamento Gleo-Hidrdulico™ —

C.1 Limpeza 5 Tag s owo @ -3

Para garantir ura boa manutencio, faz-se necessario dar especial atengiio 3 prévia lirnpeza do equipamento.
Quslguer impureza que venha a entrar ne circuito hidrdulico, pods ocasionar desarranjos prejudiciais.

C.2 Nivel do Oleo {ou outro tipo de Fluido) -

Deve-se efetuar um contrdle periodico do nivel do dleo, atravds dos indicadores. Se o nivel descer além do
minimo admissivel, as bombas succionam ar, o que resulta na sua danificagiio total em curto tempo.

Vestigios de cavitagdo na bomba sdo o resultado. -- -

Antes de se adicionar o éleo novo ao tanque, é importante verificar o estade do 0leo usado, O teste de
limpeza pode ser efetuado colocando-se uma yota de dleo sobre papel de filtro. Se na centro do circulo assim
formado permanecer uma mancha escura, trata-Se de élec gasto. Se no centro for clarc e hmpo o bleo ainda
pode ser aproveitado,

Caso o nivel do oleo esteja acima da marca usual, verificar urgentemente a causa. Poderd ser proveniente de
um vazamanto interno de um trocador de calor dleo/dgua, ou ainda introdugio de dgua por condensacio,
por exemplo.

O nivel do dleo deve ser controlado diarismente na infcio de funcionamento e mais tarde, semanalmente.

C.2 Renovagio do Gleo

-

Num equipamento novo, a primeira lroca de dleo precisa ser efetuada gpds as primeiras B0 horas de
funcionamento, ou antes, se for necessario.

Uma troca de fluido do sistema depende de diversos fatores de regime, e é determinado pela grau de .
envethecimento e de impurezas. Nas instalagSes com wma proporgéo de aproximadamente 1:3 ou maior da
vazdo das bombas para o volume do reservatdrio, a primeira troca deverd ocorrer entre 50 a 100 hores 2pds a
cotocacdo em funcionamento. Mais tarde é suficiente realizar um controle constante. Em instalacOes grandes,
{acima de 1.000 litros), deve ser. previsia uma troca de &leo a nada 5.000 horas de funcionamento,

Para controle constante, basta retirar a cada semana uma prova e passa-la por pape! de filtro cu pano limpo.

A coloragdo do resfduo permite tirar certas conclusdes com rela::¥0 ao grau de impurezas. Com coloracio
azul escura, uma troca de bleo se faz urgentemente necessaria. Este periodo deve ser diminuido de acordo
com as condicdes desvantajosas e funcionamento, temperatura e grau de purcza do ambiente,

Nunca deverio ser misturados ¢leos de tipos ou marcas dlfcrentes o que irnplicaria na formacdo de lodo e
diminuicado da capacidade de lubrificagdo.

C.4 Retirada de Funcionamento {Durante longo tampo}

No caso de squipameantes hidrdulicos inativos por um tongo periodo de ternpo (normalmente acima de 1 més),
recomenda-so trocar o fluido, procedendo-se 3 limpeza prévia do reservatorio {vide item A.1). Caso contririo,
pode-se ainda retirar uma amostra do fluido, e fazer uma anélise quimica junto ao fabricante do mesmo

para se verificar as condigdes de reutilizacio.

C.5 Conexdes

~

Em caso de manutengio de elemcntos constituintes do equipamento, tenha certeza gue o sistema estd
despresstrizado para evitar acidentes, especialmente quando houver acumuladores o circuito (vide itemn B.12),

"C.6 Desaeragio

Apés quatquer trabatho de manutencdo no equipamento, deve-se efetuar a desaeragio do sistema.

T RP 07001/12.80
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c.7

c3

c.9

GC.10

Filtros de Ar -- Perfodos de Troca

Ao se retirer o filtro de ar para submeté-lo A limpeza, é necessdrio tor cuidado para que a poeirz acumulada
em tarno do mesmo, seia previamente remavida, Uma vez retirads o filtro dz ar, deve-se lavd-lo com
querosene, secd-lo e posteriormente wmedecer a tela com algumas gotas de dleo.

O mesmo ¢ vilido para filtros de ar em banho de dieo.

Canvém limpd-ios a cada 2 meses {ou antes, dependendo das condigdes ambientais),

Filtros de Oleo — Perfodos de Troca — Sisternas Convencionais

Em casos normais, é necessdrio limpar o fiitro 2 vezes por sernona, durante as 4 primeliras semanas
de funcionamento.

Apés este perfodo, é conveniente efetuar-se a limpeza dos filtros cada 3 ou 4 semanas. O perfodo de limpeza
¢ funcio das condigBes ambientals.

A limpeza da tala do filtro deve ser efetuada com uma escova e ar comprimido. Munca fazer uso de estopa ou
qualquer outro tipo de tecido.

No caso de filtros de matha metélica ou fibra sintética, recomenda-se uma limpeza de um filtro tipo
recuperdvel no méximo 2 vezes. Apds isso deve ser substitufdo por um elemento novo,

No caso de filtro de papel descartdvel (ndo recuperdvel) o mesmo nac deve ser lim0, devendo ser substitufdo
apos o perfodo indicado para o mesmo {entre 5C a 150 horas, dependendo do ambients).

Quanto a limpeza dos filtros de dleo em fungéo do ambiente, a saguinte classificecfo poderd ser adotads,
levando-se em consideracTo que os valores e conceitos ahordados re lerem-se a ume mddia com a qual sa
defronta na prdtica. Conseqlientemente os conceitns poderiio variar de acordo com cada caso partictilar,
a. Ambientes Morrmtaie: tais comao: mentadoras, linhas de producio seriada, estamparias, etc.

b. ArLirvtes Polufdos: tais como: usinas sidertirgicas, fundices, ete..

¢. Ambientes Altamente Poluldos: tais como: coqueria, pelotizacdo, fabrica de cimento, nmineraglo, ete..

Filtras de Oleo — Perfodos de Troca — Sisternas com Vialvulas Especiais

,

No caso de sistemas hidraulicos com vélvulas proporcicnais, servo-vélvulas, ou outro tipo de valvuia de maior
sehsibilidade, além do que a malha de tiltragen é menar, os perfodos de limpeza e troca dos filtros tarmbém
devem ser reduzidos.

Assim, para ambientes normais racemendamos reduzir o periodo d= limpeza & metade dos periodos
sugeridos para os sistemas convencionais (vide item C.8 )

Para casos de ambientes polufdos e aliamente polufdos, os intervalos deverio ser reduzidos
consideravalmente. i
Circulagio de Gleo (“Flushing)

No infcio de funcionamento, ou apos uma parada para manutenciic geral, hi necessidade de farer uma
circulagio de dleo nos sisternas hidraulicos.

As tubula¢Bes de inwrligacio devem ser previamente decapadas internamente, neutratizadas, lavadas e

conservaiias apds o processo de solda e/eu montagem. (vide capftule 9: Limpeza das TubulagGes - Decapagem).

Mesmo assim recomenda-se fazer o denominado “flushing®, que preferencialmente deveria ser feita com uma
bomba auxiliar ¢ ndo a do sistema, durante um per{odo de ne minimo 24 horas.

De acardo com a cornplexidade du sistema hidrdulico, essa circulagio podors chegar ao redor de 200 horas.

O “flushing” final deve ser feito id com a bormnba instalada no sistoma.

Q “fiushing” também ¢ recomendsvel apo6s o conserto de um engripamento de um ou Ftals elementos
hidraulicos, a fim de se retirar todo e qualquer corpo estranho (por exemplo: cavaco, restos de borracha ¢
vedagio) do sisterna hidriulico.

Principalmente apds manutencio de servo-vdlvulas toda tubulagdo de pressio ou retarno deve ser lavada.

Melhor que placas de circulacig, 3s quais comunicam P com T, é utilizar-se de vdlvula direcional
convencional (émbolo G ou H), Y

Nas instalagSes com pilotagem externa, hd necessidade de tavar também as tubulagBes de pilotagem.

O valor orientativo de duragdo do "flushing” ¢ dado pela formula:

- v onde: T = tempo de “flushing” em horas
T = 'E{ 2.5 ..5 VY = volume do reservatério am litros
QG = vazio da bomba em litros por minuto
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C.11 “Flushing” — Com Efeito do Limpeza e Lavagem para Sisternas de Circulagio

Para evitar consertos dispendiosos e tempos de parada prolongados devidos 3s sujeiras ou resfduos pegajosos,
deve-se empregar na limpeza e lavagem um fluido com perfeito poder lubrificante, boa capacidade de suportar
pressdo, protecao anticorrosiva e redugdo de desgaste.

No caso de sistemas hidrdulicos com 6leo Aidréulico mineral recomenda-se o uso do Renolim LD 10 por
exemplo, Como de costume, as maquinas sdo utilizadas durante o processo de limpeza, Recomenda-se entdo
trocar novamente o oleo de limpeza quando todas as impurezas tiverem sido dissolvidas; este é o caso depois
de mais ou menos 100 a 150 horas de funcionamenta. No caso de muita sujeira ou resfduos viscosos, a limpeza
deve ser repstida.

Caracter fsticas do 6leo de limpeza: =
Densidade a 1809C : 0,885

Viscosidade ¢St a 502C : 30

indice de viscosidade: 105

1. Generalidades Referentes 8 Entrada em Operagdo

Para assequrar um perfeito funcionamento da unidade, com relacdo aos problemas de manutencdo ocorridos
durante a colocagdo em funcionamento e quando em operagdo normal, deve-se elaborar um registro de controle
de manutencio periddica, indicando os servigos eletuados com suas respectivas datas,

Com esse registro pode ser marcado, por exemplo, em que espago de tempo certas pecas deverdo ser controladas.

Os filtros deven ser controladaos durante a colocazfo em funcionamento em intervafos de 2 a 3 horas, Os filtros de
succio devem ter especial atengdo: Himné-los apds o periodo de provas pelo menos uma voz por scrnana.

Os acumuladores de pressdo merecem especial atenciio, devendo ser controlados em intervalos requiares, com
relagdo a pré-tensio do gés nitrogénio. O acumulador deve estar, para tanto, sem pressdo de 6leo.

A temperatura de servico nao dave sar medida apenas no reservatirio de éleo, mas entre outros glementos, como
por exemplo, mangais da bomba. Um aumento de temperatura indica desgaste (crescente atrito e vazamento
interno com transformacdo de eneirgia hidraulica em calor).

' O sistema d2 tubutaco deve ser controlado em intervalos regulares com relagdo a vazamentos. Isto &
especizimente importante em tubulagdes montadas no sub-solo, pais a parda do élzo, além de causar
prejuizos, e danas no equipamento, também poda, em pouco tempo, danificar completamente o piso
de concreto. .

A pressdo principal e pressdo d.2 comando devem ser controfadas semanalmente. A alieracdo da pressio deve ser
anotada no manual de manuiengdo. Uina freqiiente regutagem de pressio indica, entre outros motivos, um
desgaste de vélvulalimitadora de pressdo.

Como visto, o tempa de vida das instalaces hidriuticas, com manutencdo cuidadosa, depende do tempo de vida
dos elementos mecanicos. Normalmente nas bombas, s3o os mancais de rolamento, cujo tempo de vida é
fimitada entre 5.000 a 10.000 horas de servigo. Mas vélvulas, o terpo de vida é em fungdo da quantidade de
movimentos do &mbolo, conseqlientermente, ligagBes do solendide. Neste caso, & comum haver 10 mithdes

de ligagdes. O tempo de vida das vélvulas de pressio é em fungdo da duracio de abzrtura, isto €, o tempo em gue
o fluido de pressio é desviado a0 reservatorio. Como esse tempo garalmente é dificil de determinar, o tempo

de servigo de toda a instalagdo petle ser tomado apenas como comparacdo do tempe de vida das valvulas de
pressdo. Em alyuns casos é recomenddavel, por prevencgio, trocar valvulas de pressao no intervalo de 2.000 2 3.000
horas de servigo da instalagdo.

2. Manutencio Rotineira ) )

A freqiiéncia de manutencdo nio pode ser prevista. E questio de experiéncia, importando apenas a regularidade
com que s¢ja feita. Os seguintes pontos devem ser verificados em intervalos regulares, de acordo corn indicagDes
do fabricante.

Em intervalos edequados, recomenda-se um controle do correto alinhamento dos transformadores de energia
{bombas, motoares, cilindraos, etc.}; com temperatura e pressio de regime. Neste processo, estdo incluidos pinos
de montagem, parafusos, conexdes, acoplamentos, etc.,

A,

o)
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Todos os filtros {principalmente filtros de SUCgdo) no sistema hidraulico devem ser controlados em intervalos
regutares, e os seus elernentos, conforme necessidade, devem ser limpos ou trocados.

Com aplicagiio e montagem corretas, as bombas hidriulicas trabalham durante longos anos em regime livre *
de falhas.

Quando, no entanto, surgir uma falha, é importante encontrar a causa, e elimini-la o mais rapidamente paossivel.
A anélise do defeito é simplificada, quando hj um esquema hidréulico da instalago.

Instrugdes Relativas ao Funcionamento ¢ 3 Manutencio

3.1 InstalagSes das Bombas Hidraulicas

Recomenda-se 1avar o sistema com o fluido hidraulico a ser tsado, para retirar uma possivel protecio de
corroséo, com a qual o equipamento possa ter sido tratado, ‘

A instalagdo deve ser efetuada conforme os desenhos de montagem, observando-se principalmente a ligagdo
da tubulacdo. Tensdes provenientes dz tubos montados incorretamente ou a um sistema de acionamanto
ndo alinhado devem ser evitados.

Os tubos de éleo de dreno devemn terminar abaixo do nivel de éleo do reservatorio e tor um didmetio
nominal suficiente para ndo acarretar a contrapressio no sistema,

O tubo de éteo de drena deve ser tigado de tal maneira que os elementos hidraulicos permanecam sempre
cheios dae fluido hidraulico, mas de modo que, mesno assim, ndo surja um efeito de sifdo no reservatério

de dleo.

As tubulacBes de succiio da bornba devem ser montadas conforme instruedas do fabiricants, Dave-se

observar que a maior pressio ndo ultrapasse os valores-limite determinadas pelo {abricante. .

Neste caso, devem ser considerados filtros e valvulas j&a montados,

Todas as wbulacdes devern ser cuidadosamente vedadas contra a enrirada de ar, para evitar danos em virtude
da influéncia do mesmo,

3.2 Primeira Colocagdo em Servigo

No alinhamento mecinico das bombas, hi possihilidade de torgo, devida o agesinivelamentos oy a planos
irreguwares de fixacdo, o que deve ser evitado, lgualmente, o atinhamento do eixo de acionamento com a
peca a ser ligada deve ser controlado cuidadosamente.

A concordéncia da tens3o e das amperagens exigidas deve estar conforme a prevista e existente,

Um controle correto do sentido de rotacdo é feito ligando-s2 e destigando-se o motor elétrico em breves
intervalos de tempo, evitando-se assin Janos causados pela rotacHo invertida do motor elétrico.,

Havendo um tubo de dleo de dreno, a carcaca da bomba deve ser preenchida com oleo hidraulico, caso nio
exista contra-indicacio, a fim de se assegurar perfeita lubrificacdo interna,

E necessario que se faca a leitura das instrucBes do fabricante no inicio de funcionaments. A matoria dos

sistemas devem iniciar o movimento sem carga; algumas construcBes, no entanto, exigem que seja com cdiga,

Outras devem iniciar o movirmento num prosseguimento de arrangue bem definido. E o caso de aparethos
auxiliares montados no mesmo eixa. Corn bombas também & necessario um preenchimente; isto depende da
construcao e da altura de sucedo e/ou das perdas de carga nia whulagio da succio.

Antes da partida, certificar-se de que todas as valvulas do sistema {principalmente no lado de suceio}
estejam em posicio de livre passagem. O motor deve ser ligado e destigado repetidamente, sem velocidade da
trabatho, até que o aparetho atinja trabalhc suave e silencioso. .

Na primeiro arrangue, pede ser necessdrio desaerar as tubufagles de saida, a fim de nassibilitar um
preenchimento répido do fluido hidriulico e reduzir o ruido. Isto pode ser feito em quatquer ponto do
conduto de saida, ou por afrouxamento da conexdo de saicla, até que saia um fluxo de Nuido isento de ar.,

Quando néo for indicado de outre modo, frequentemente & vantajosa a regulagem de bombas e maotores
com volume de deslocamenta varidvel, a meia elevagio, facilitando assim a primejra entrada.
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4. Localizagéo de Defeiins das Bombas Hidraulicas

4.1

a

4.2

Quando uma instalac

o for colocada em funcionamento pela primeira vez e o sistema for preenchido com o

6leo hidriulico, o nivel do 6leo no reservatério deve ser obzervado, para se ter certeza de que ndo

ultrapasse o nivel minimo de sucgfo.

Alguns sistemas hidraulicos possuem dispositivos limitadores de pressio, que podem ser requlados apenas na
velocidade de vaziio indicada pele fabricante. Num caso assim deve ser requlada conforme a recomendacio
do fabricante ou conforme as indicagdes do circuito de ligagdo, e sempre com ajustagern mais baixa,

No ajuste, a pressdo deve ser aumentada lentamente, até que a instalacdo trabalhe de modo suave, conforme
as condicSes jd vistas. A pressdo nao pode ser, emn nanhum caso, mais alta, para que seja evitado demasiado

gasto de energia e super-aquecimento do fluido.

O ajuste definitivo deve ser prategido contra uma ajustagem indevida, Existindo um tubo de dleo de dreno,
& importante observar que a press3o na carcaca ndo ultrapasse o valor admissivel.

Apds um breve funcionamento com a velocidade de regime especificada, e assim que uma pressio normal do
sistema for atingida, verificar se mancais, buchas e fluido niio terdo ultrapassado a temperatura do

regime normal.

Indicagdes Gerais

Para assegurar um funcionamento perfeito da bomba, & imprescindiveal observar, em caso ce consertos, as
instrucdes de funcionamento que acompanham o equipamento, ou as indicacdas do catalego.

Durante a montagem ou desmontagem, as pecas internas do equipamento devem ser conservadas
limpas. O fluido usado na instalaco dave correspender ao tipo e 2o grau de limpeza recomendado na
nossa folha de dados, Observando-se a qualidade das condi¢Bes locals, sob as quals os equipamentos

hidrdulicos devemn trabalhar.

A Bomba ndo Succiona Oleo

Defeito

Solugdo

1. 0 bujéo na tubulagio de succio
ndo foi retirado.

2. Atubulaciio de sucedo permite
a entrada de ar.

3. Tubulacdo de succio demasiadamente
curta ou nivel de dleo baixo no reservatério.

4. Resisténcia hidraulica excessiva na tubulacio
de succdo e em consequéncia excessiva
depressdo.

5. AtubulacBo de pressio estd pré-tensionada
e portanto a bomba ndo pode desarear.

6. Sentido de rotagiio de acionamento incorreto,

7. Nas bombas variiveis o corpo méve! ou
o disco inclinado ndo esta deslocado.

8. Fluido hidraulico demasiado viscoso ou
demasiado frio.

Remover o bujéo.

Reapertar os parafusos da tubulagin, controlar as
vedacdes dos ffanges, renovar a fita de vedagio

na rosea, .

Em Oltima caso, para encontrar o local permedval,
desmontar toda 2 tubulacio e passar ar comprimido
{pontos de solda permedveis.)

Prolongar a tubulacdo de succio. Completar o éleo.
Evitar difimetros pequenos na tubulagio, curvas,
estreitamentos, alargamentos e filtros de succao,
principalmente quando houver perigo de sujeiras.

Evitar excessiva altura de succio.

Ligar para circulacfio sem press3o, ou ligar un tubo
na safda da pressio para o reservatario.

Ler as instructes de uso. Inverter a rotagdo.
Acicnar 0 mecanisrno movel,

Usar um fluido com uma viscosidade que melhor
se adapte & temperatura de servigo,

_
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4.3 O Transporte de Oleo Falha Apesar do Acionamento Funeionar

Defeito Solugdo

1. A bomba esvaziou o reservatério, Completar o volume de dl20 no reservatério,
2. A tubutacdo de sucgdo permite 2 entrada de ar. | Vide 4.2.2

3. 0 af:oplamento estd danificado. Trocar o acoplamento.

4. O eixo da bomba esta cisalhado Enviar 4 fabrica para conserto,

5. A carga de pressdo da bomba & demasiadamente |Diminuir a pressio conforme ag instrucoes de uso.
alta, de maneira que vazdo de tiansporte Verificar a viscosidade do fluido. Vide também 4.8
= vpzdo do oleo de dreno (dreno interno ou
externo).

Neste caso a bomba sustenta uma pressio,
porém ndo transporta fluido para o servigo.

4.4 A Bomba Transporta Olen, Porém niio Alcanga Pressio

T

{OBS.: N3oé a bomba que determina o grau de pressio produzido, mas a resisténeia oposta & bombal.

Defeito Solucic
1. A vélvula direcional nio esta emn posicio Examinar o funcionamento da valvula direcional, Para
de blogueio. verificacdo remover os tubos e fechar as conexes com

esferas. Nas valvulas de solendide “'aberta sem corrente
elétrica’ comprovar se os solendidos estio

alimentados por corrente. ‘ i
2. Valvulas de pressiio defeituosas. Verificar a valvula ou trocar,
E Verificar também a pilotagem. .
3. Ruptura da tubulacio internamente. Os Mas bombas comandadas por valvulas em situacdes
i parafusos da tubulacdo ndo est8o bem apertados. |dificeis de montagem é aconselhivel passar ar
N comprimido pela tubulacio.
4. A bomba estd com defeito. Verificar a bomba individualmente utilizando uma

vilvula limitadora de pressiio, manémetro e
reservatorio.

Se a boinba alcancar pressiio, entio o defeito esta na
instalacdo restante.

4.5 A Bomba nfic Alearca a Pressio Méxima

Defeito i Solugdo

1. Apesar da valvula direcional estar bloqueada, Vide 4.4.1
efa termn dreno interno excessivo em comparacio
com & vazdo de transporte da bomba,

2. Aviélvula de pressdo tem um grande drsgaste Vide 4.4,2
no cone de vedacio, portanto o dlea j.ossa
mais ou menos livre,

{Principalmente nas bombas com pequeno .
volume de deslocamento),

3. Avazdo do dleo de dreno aumenta (dreno Enviar a bomba para conserto na fabrica.
interno e externo).
Quando por perdas, devido ao aumento de
folga, ndo alcanca a pressio maxima
{principalmente nas bombas de palhetas).

4. Vide também 4.43¢4.4.4
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4.6 O Oleo d: Pressio Contém Bolhas de Ar

{QOBS.: Conforme o tipa de bomba, pouco tempo apds o funcionamento inicial, haverd um transporte
de ar, até que a carcaca ¢ os elementos de transporte, cilindros, céiulas, ete., estiverem desasrados).

Defeito ] Sclugdo -

¥, Na tubulagdo de succio penetra ar. Vide 4.2,2

2. O tubo de succdo penetra apenas parcialmente | Vide 423

no oleo,
3. A tubulagdo de succio estd demasiadamente A tubulac3o de retorno e da succdo devem ser
perto da tubulacio de retorno. A espuma distanciadas o inais possivel uma da outra,

do retorno € succionada novamente,

4. A resisténcia na tubulagdo de succlo é Vide 4.2.4
demasiadamerite alta. O ar dissolvido no .
fluido de pressdo, segrega-se em forma de
bolhas ao formar-se depressdo, dovido a perda
de carga por obsticulos,

5, Anel de vedaciio do eixo estd com defeito, Trocar o anel, e se for necessario polir a superficie
{aresta de vedac3o defeituosa ou retorcidaj, de contato.
6. Flenges ou tampas permedveis. Verificar O-Ring ou ¢ mefo da vedogio. Verificar a

compatibilidade com fluido hidrdy!.co empregado.

4.7 Drenos Externos na Bomba

Defcito Solugio
1. Anel do eixo danificade devido a sulcos Vide 4.6.5
4o eixo. 0

2. 0 anel de vedacdo do ¢ixo estd retorcido devido| Vazio excessiva de 6leo de dreno interno. A tubuy lagdio

a sobrepressfo interna, ou selto por fora do dleo de dreno estd entupida. Avaria no interior
da carcaga. da bomba.
3. O-Ring danificados na montagem oy Trocar os elementos de vedacio.

desgastados. Junta ou pasta de vedagso,
expulsas de seu lugar,

4.8  Dreno Interno Excessivo

Defeito Solugio

"1. Bomba sobrecarregada, Observar a pressio méaxima admissivel segundo as
instru¢Ses de servico,

2. Fluido hidraulico muits pougo viscoso, Empregar fluido hidraulico que tenha uma
ocasionado por um excessive aumento de viscosidade admissivel com a temperatura de regime.
temperatura do fiuido. Comprovar a necessidade de acoplar um sistema

de refrigeragdo.

3. Bomba defeituosa. Enviar a bomba para conserto na fabrica,

4.2 Bomba mais Ruidosa que o Normal — Ruidos Devido ao Fluxo Hidriulica

Cefeito Solugdo

1. A bomba aspira ar: Estalos na bomba, Vide 4.6.
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Cavitagio na turbulagio de sucedo. Ao reduzi

a pressdo abaixo da pressio de evaporacia, so
desprendem bolhas, as quais se rempem, pro-
duzindo pcquenos estalos explosivos no interior
da bomnba,

4.1¢ Buidos Mecanicas

T
i
|
J
|

Diminuir gs resisténcias na tubutagio de sucgiio
{vide tambéin 4.2.4),

Defeito

Solucdo

1. Acoplamento danificado ou mau alinhado.
2. Rolamento danificado oy gasto,

3. A bomba engripou.

Trocar o scoplamento ou alinhé-lo.
Trocar o ralamento (de preferéncia na fabrica).

Enviar 3 fabrica para conserto {vide também 4.11).

Solugdo

4.11 A Bomba Engripou
Defecito
1. Avaria devido a cavitacdo.
2. Sobrec;arga na bomba.
3. Fluido hidraulico sujo ou deteriorado.
4. Viscosidade do dlea demasiadamenie baixa.
5 Foialcancado o limite de durabilidade.

Vide 4.8.224.24

N&o ultrapassar a pressio méaxima admissivel.
Examinar os filtros de dleo e os filtros de ar, assim
como tades os demais elementos por meio dos quais,
sujeiras podem penetrar no circuito. Substituir o
fluido, se necessério.

Vide 4.8.2 .

Trocar a bomba.,

4.12 Super Aquecimento na Bomba

aumentta,

Defeito Soiugdo
1. Engripamento ou outras causas. Vide 4,11
2. Diminuigio do rendimenio devido ao Vide 4.8
desgaste. Aumentam os drenos internos,
Uma grande parte da energia transmitida
bomba se transfarma em calor, internamenta,
3. A temperatura do fluido na reservatorio Comprovar 0 bom funcionamento do sisterna de

refrigeracio e do terrnostato,

— Particularidadles das Bombas Hidrdulicas Rexroth

Bombas de Palhetas Tipo V2

4.13 A Bomba nio Succiona

Defeito

Solugdo

1. Danificagio dos O-Rings ou anéis de eixo
danificados,

O pino de centratizaco que fixa o anel estator
¢ o disco de comando foi cisalhado.

Em bombas V2 houve cisalhamento dos
parafusos que unem o Kitt,

Trocar O-Rings ou anéis.

Trocur as pecas danificadas, retirar primeiro os
fragmentos.

_J
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4.14 O Fluido Hidriulico contém Bolhas de Ar — Drenos Externos do Oleo

Defeito

Solucio

1. O-Ring da tampa danificado.
2.  Anel de vedacdo do gixo danificado.

3. Huptura na tampa,

Trocar O-Ring,
Substituir o anel de vedagdo do eixo.

Trocar a tampa,

4.15 Vazio Excessiva de Oleo de Dreno Interno, Vazdo de Servigo Muito Diminuida

Defeito

Solugdo

1. 0O-Ring danificado no anel estator. O fluide
hidraulico escapa da cdmara de pressdo ou
da succdo,

2. 0-Ring da tampa danificado.

3. Folga excessiva entre rotor ¢ distribuidores
planos.

Tracar O-Ring.

Trocar O-Ring.

Trocar o Kitt.

416

A Bomba é mais Ruidosa que ¢ Normat

Defeito

Solugdo

1. Folga excessiva entre eixo estriado e o rotor.
Nas bambas duplas, entre as estrias do
acoplamento e eixo de arraste.

2. Uma ou véarias palhetas estdo montadas
erradamenta.

Enviar 3 {abrica para reparos,

D)

Comprovar a montagem correta e se for necessario
corrigi-la.

i 4.17

A Bomba Engripou

Defeito

Solugio

1. Rotor engripou nos distribuidores planos.

2. Os mancais daslizantes dos discos de comando
estdo engripados no eixo de arraste.

3. Somenta com bormbas geminadas:
A ponta de eixo e o disco estdo engripando.

Trocar Kitt completo.

Enviar & fabrica para conserto.

Apos a retirada da tampa, o eixo pode ser retirado.

Trocar o disco de pressao. |

— Bom

4.18

bas de Pistdes Radiais Tipo R2

A Bomba se,Aguece Demasiadamente

Defeito

Solugiio

1. O-Bing ou junta danificada entre a tampa
com conex3o de succio e o corpo.

2. Anel de vedaciio do eixo danificado.
3. Camada de vedagdo entre o elemento

da borrba ¢ a carcaga permitem
vazamento.

Trocar O-Ring.

Trocar o ane! de vedacdo do eixo e polir a zona de
de contato do eixo.

Vedar novamente, Raspar a camacda velha.

Quando uma bomba de pistdes radials R2 ndo succionar, apasar de observar as indicagtes 4.2.1, 4.2.5¢e
4.2.8 (especialmente nas bombas com émbolos de pequeno didmetro}, entdo aconselhamos observar

as indicagOes sequintes:
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a.  Ligar o motor eléirico boi curto tempo e desligé-lo deixando que pare por si mesmo, Repetir

varias vezes.

b.  Quando da montagem em cima do reservatd
diversas vezes.

rio, girar a bomba manualmente, no acoplamento, por

¢.  Em caso de necessidade, pré-tensionar o reservatério com ar comprimido.

4.19 A Bomba Transporta, porém nfa Aleanca Pressio

Defeito

Solugio

1. O-Ring entre o elemento da bomba e a
carcaca danificada.

2. Os parafusos de fixagio dos elementos da
bomba estio frouxos,

3. Junta do bujdo roscado dos elementos de
bomba néo vedam hermeticamentae,

4, O elemento da bomba est3 danificado,

5. Carcaca engripada,

Trocar O-Ring. Se for necessario, passar nova camada
de junta Ifquida.

Reapertar os parafusos.

Reapertar o bujdo roscado.

Trocar a pega completa. A sequir aumentar

P i . r3 .
lentamente & pressdo de regime durante 30 minutos
no minimo.

Trocar a carcaga da bhomba.

4.20 O Oleo de Pressiio Contém Bolhas de Ar
Vide também 4.18

Defeito

Solucio

1. Junta liguida no parafuso que
fixa a c@mara do émbolo no elemento da
bomba nio veda.

Trocar ¢ elemento da bomba. Recurso Drovisorio:
aplicar cola para metais no paraluss, devendo
desengraxar antes o parafuso.

4.21 Drenos Externcs da Bomba

Defeito

Solucio

1. Usitring no elemento da bomba est3
danificado.

3

2. Carcaga engripada.

3. Vide4.19

Trocar usitring.

Trocar a carcaca.

4.22 Vazdo Excessiva de Oleo de Dreno interno, Vazio de

Servigo Muito Diminuida

Defeito

Solugdo

1. A folga entre o émbolo e o cilindro &
demasiadamente grande devido 3 desgaste.

2. O assento da esfera na vilvula de pressio do
efemnento da bomba, esta danificada,

3. Juntaifquida entre a cSmara de sucgdo
€ pressdo nido veda.

Trocar o elemento da bomba.
Em seguida, aumentar lentamente a pressiio de
regime, duranie 30 minutos, no minimo.

Trocar o elemento da bomba,
Em seguida aumentar lentamente a pressdo de regime
durante 30 minutos, no minimo.

Limpar e verificar superficies de contato,
Refazer vedacdo.

RP Q7001/12.80
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4.

|
Cavacos ou outra sujcita evitam o fechamento |
da valvula de sucgdo.

Injetar ar comprimido no otificio de succio do
elemento da bomba desmontsda. Em seguida
comprovar manualmente o funcionamento do
elemento da bomba.

4.23 A Bomba & mais Ruidosa gque o Normal

.

Defeito

Soluggo

Para certos tipos de bombas radiais {vide
folha de catdlogos) é ingvitavel um aumente
de ruido.

Com determinados acoplamentos, podem
surgir ruidos mais ou menos fortes, mesmo
quando o acoplamento estiver hem alinhado.
devido a folgas radiais excessivas no sentido
da circunferéncia.

As vezes estes ruidos podem ser diminuidos aplicando
uma massa de inércia.

Usar outro acoplamento ou outro tipo de
acoplamento. Recurso provisorio: engraxar bem o
acoplamento.

4.24 A Bomba Engripou

Defeito

Solugio

1.

2,

!

A bomba engripou na superficie de apoio sobre
o anel exterior do mancal excentrico.

0 émbolo esta engripado no cilindro.

Trocar o mancal e o 8mbolo. Methar trecar 6
elemento completo da bomba,

Trocar o clemento completo da bomba.

4.25 A Bomba Aguece Demasiadamente
Vide 4.2.8¢04.24

Bombas de Palhetas de Vazio Varidvel Tipo V3

As indicacdes que seguem, restringem-se 33 execuches com variacdo de vazo por parafusos ou coim

compensador de pressiic.

4.26 A Bomba nio Transporta Oleo

Defeito

Solucio

0-Ring de placa de ligagdo estd danificado.
A bomba succiona ar.

O parafuso de regulagem de vazdo esta
domasiadamente apertado, de manegira gue 0
ane! cstator tenha alcancado sua posicdo central.

O anel estator esta em sua posico central em
virtude do Sistema hidriulico ter alcangado a
pressio ajustada no compensador de pressdo.

Trocar O-Ring. Na montagem da bomba colar O-Ring
COM giaxa.

Desparafusar até que o anel estator alcance sua maior
excentricidade,

Ajustar o compensador de pressiio para o valor
correto.

4.27 O Sistema nio Alcanca a Pressdo Desejada

Defeito

Solugdo

A mola do compensador de pressio estd
insuficientemente tensionada. A mola sofre
ligeira deformagio no transcurso do tempo ¢
deve ser tensionada ccasionalmente. °

A mola estd quebrada,

Tensionar a mola, através do parafuso.

Trocar 2 mola. Verificar @ cemada de vedagdo entre a
carcaca e a tampa.

FEAROTH
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4.28 0 Oleo de Pressio Contém Bolhas de Ar L
Vide 4.2.3 ¢ 4.26

4.29 Drenos Externos da Bomba

Defeito Solugdo
1. A vedacdo do eixo esta danificado. Se o anel Trocar o anel ¢ se for necessario, polir a superficie
for expulsc do corpoe, é possivel que este de contato do eixo de arraste.

esteja quebrado.
2. O-Ring danificado. Trocar O-Ring. )

3. O-Rings da placa de ligagio com defeito Trocar O-Rings.
{tubulacdo de pressio e do dleo de dreno).

4.30 A Bomba é mais Ruidosa do gue o Normal

Defeito Solugdo

1. Parafuso estabilizador ndo estd ajustado para Ajuste na fabrica. 0
o caso extremo de aplicacio.

2. Urna ou diversas palhetas estio montadas Verificar a posicdo das palhetas. Visto pela ponta de
incorretamente. eixo as pontas das pathetas avangam para a frente no
sentido da rotacdo.

3. Ospinos de fixacdo permitem ao distribuidor Utilizar um pino novo melhor ajustacio, mas
planou excessiva folga tangencial. permitindg que o distribuidor plano se apoie 2o corpe
. na sua totalidade. }

-

4.31 A Bomba Engripou

Defeito . Solugdo

1. O rotor estd engripado na tampa da bomba ou | Enviar 3 fibrica para conserto.
no distribuidor plano.

4.32 A Bomba Aguece Demasiadamente
Vide 4.2.8 e 4.31

5. Instalacdo das Valvulas Hidraulicas

Para as valvulas direcionais, a posic8o de montagem & geralmente indiferente, As valvulas direcionais montadas
verticalmente com solendide pendarado acusam um refardamento no tempo de mudanca de posiciio; por isso,
procura-se escolh.er a posicdo horizontal. As vilvulas direcionais com conexao de drenagem devem ser montadas
sempre horizontalmente, a fim de conseguir rapida mudanca de posicao.

Nas valvulas de pressdo, a montagem deve ser procedida verticalmente com o elemento regulador para cima, ou
horizontalmente. Nos presspstatos com dreno interne, a posicio de montagem é indiferente. Para os pressostatos
com dreno externo, a posicdo de montagem deve ser escolhida de tal forma que a conexdo de pressfo ndo fique
mais alte guc a do dreno. Para todos os demais elemenios de controle e regulagaim, a posicio de montagem é
indiferente. =

Ao efetuar as montagens, tenha-se ein conta a maxima limpeza. A superficie das placas de ligacdo para os
elementos deve ser retificada e completamente plana, o que garantird uma montagem livre de tensBes internas,
as quais poderiam maotivar um engripamento dos émholos. O aperto dos parafusos de fixag3o deverd efetuar-se
uniformemente.

As conexes para tubos ¢ a profundidade da rosca estio previstas para todas as conexBes usuais. Os rebaixos para
as conexdes devem ser dimensionados de maneira que possam utilizar tanto conexdes com fechamento DpOr aperto
como conexdes com anel de cobre.
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N3o sio admissiveis materiais de vedacdo, tais como fibra e barracha, pois originam sujeiras que podem provocar
avarias. As montagens das tubulagdes devem estar livres de sujeiras, raspas de ago, areia, cavacos, etc.

Os tubos devern ser submetidos a um banho de decapagem. Nio se deve utilizar estopas de [d para limpeza.

Os tubas devem ser mantados livres de tensBes internas. As tubulagbes de drenagem das vélvulas direcionais,
pressostatos e demais elementos, devem ser instalados acima do nivel do éleo, até o reservatdrio, com um ligeiro
desnivel. N3o devem ter nenhuma comunicac3o com tubulagio de pressdo ou de descarga para evitar variagGes na
pressio fixada ou retardamento na mudanga de posigdo das valvulas direcionais.

Nas valvulas acionadas por solendide e pressostatos, devem ser observadas a alimentacio com a amperagem € @
tens3o acdequada, assim como a ligacdo correta, Para excitacio continua {funcionamento permanente}, tenha-se
em conta que as variacdes de tensfio nfo ultrapassem ¥ 5% da tensio de regime,

Podem-se utifizar para as valvulas, além dos élees minerais também fluidos dif iceis de inflamar, como solugtes
Polyglicol em agua ou ainda & base de éster-fosfato.

As valvulas devem ser colocadas em funcionamento na pressiio minima possivel (10 bar}, controlando o
{uncicnamento e vazamento, Esse controle deve ser exercido até alcancar a presséo prevista.

As valvulas devem scr controladas em intervalos regulares de tempo, com referéncia a seu funcionamento e
vazamentos, principalmente apds a maquina ser colocada em funcionamento.

E indispensavel um alto grau de limpeza do 6leo hidriulico. Para encher o reservatario, deve-se usar um filtro de
rmatha inferior a 60 pun. Os filtros de 6leo devem ser limpos, no infcio, a cada 100 horas de servico; mais tarde

uma vez por més e a cacla troca de dleo.

A primeira troca de éleo deve ser feita segundo as condigdes de trabalho e viscosidade. Nas instalages pequenas,
ap6s 50 até 100 horas de servigo; em instalacBes grandes, apés 2.000 até 2.500 horas de servico. Trocas
posteriores podem realizar-se de 3.000 a 5.C00 horas de servico ou mais, sobretudo quando é mantido um
tratamento constante de dleo.

Q dleo envethecido e sujo nio pede ser melhorado completamente. ¥ mais econdmico esvaziar a instalagdo em
estedo quente e completar com 6leo novo,

r - . - , (o] ~ .
O nivel e a lemperetura do bleo devem ser controlados periedicamente. Temperaturas até 60 C sda normais, mas
- '] - « = . L . i
ndo é conveniente que atinjam valares até¢ 70°C e, muito menos, gue passem deste valor.

MNuma instalacio hidraulica conservada limpa, com relacdo ao dleo nfo ¢ necessario uma verificagio periodica dos
aparelhos de controlz e regulagem. . ;

As vaivulas devemn ser armazenadas em lugar seco, sem wnidade ambiente, livre de produtos corrosivos ou vapores
oxidanies. O correte armazenamento das vaivulas deve ser controlado periodicarnente. Quando a armazenagem
far superior a trés meses, &s pecas deverdo ser preenchidas com dleo de protecio e depois vedadas.

6.1, Instalagio de Servo-Vilvutas

A servo-valvula eletre-hidrdulica transforma um pequeno sinal elétrico em um sinal hidrdulico de
grande energia. Em seguida se descrevem algumas medidas praticas para se conseguir um funcionamento sem
falhas dessas valvulas.

Como elementp de precisio a servo-valvula exige fluido hidraulico limpe. 0 tamanho das particuias sélidas
nio devern excader 5-10 um. 1sto implica na utilizacdo de filtros finos. Na manutencdo desses filtros,
deve-se dedicar a necessaria atengiio. Elementos filtrantas sujos devem ser substituidos em tempo.

Em instalagBes novas ou modificadas, normalmente o fluido estd impuro, e a ligagdo de uma servo-vélvula
somente deve ser efetuada apds uma limpeza criteriosa. lsto se conscgue normaimente fazendo circular o
olec por filtros finos. Para esse trabatho, as servo-vélvuias s3o retiradas e, em seu lugar é colocado um
“bloco de circulagie”, A duracio desse trabalho depende do grau de impureza do dleo, e pode se estender
de 10 & 200 horas.

-

Durante esse tempo, o elemento filtrante deve ser permanentemente controlado e, se necessario,substituido,

Para um funcionamento sem problemas de uma servo-vélvula, de filtros e demais elementos hidrdulicos, um
sistema perfeitamente desacrado é de grande importancia,

Uma montagam desfavardvel da servo-vilvula, por exemplo, sobre uma superficie irregular ou ambiente
muito aquecido pode infiuenciar seu funcionamento.

s
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Na partida de uma instalagio é necessario retardar o impulsa elétrico para a servo-valviila cerca de 0,5 & 1s
em relacio 2o acionamento da bomba. Com isso evita-se ocorrer um choque da placa de impacto, sobre as
bocais, caso jd exista um impulso etétrico e nio haja pressfo hidraulica {pressdo intermedidria) para
conduzir 0 éinholo de comando de volta,

Todas as medicoes e controles de qualidade em servo-valvulas sZo executadas na fabrica com fluido de
viscosidade 3° ENGLER {medidas 3 50°C). Esta viscosidada também ¢ indicada para o funcionamento,
Pode porém ser elevada, sem consequéncia,para perto de 6° ENGLER. Um aumento maior na viscosidade
nio & acanselhavel, visto que pode trazer instabilidade {vibragSes) na servo-valvula bem como modificagOes
nas curvas caracteristicas.

Instalagdo dos Cilindres Hidrdulicos

Nas cilindros hidraulicos, geralmente a posicie de instalacio é indiferente. Na montagem, observar principalmente
o mais alto grau de limpeza. Os cilindros devem ser montados livres de tensdes, e, principalmente, livres de forgas
radiais, pois, do contréario, podem ocerrer problemas funcionais e desgaste prematuro,

As conexdes da tubulacdo e as profundidades de rosca servem para todas as conexdes em uso. Os rebaixos
devem ser dispostos de tal maneira, que aparafusamentos com borda de vedagGes “O-Ring” possam ser
empregados.

VedagGes de fibras ou massas ndo sdo admissiveis, pois causam ensujamento e, consequentemente, podem originar
problemas funcionals. :

Antes da montagem, as tubulacBes devem ser lisnpas de sujeira, crostas, arcia, limalha, ete.. Os tubos devem ser
decapados. Ndo usar estopa para a limpeza. Os tubos devem ser instaiados livres de tensBes internas.

Para os cilindros hidraulicos, dever ser ucados, na medida do possivei, dleos hidraulicos comprovados, na base de
éleos minerais, Para emprego de outros fluidos, é necessario uma consulta prévia ao fabricante.

Antes da colocagdo em funcionamento do cilinaro, a instalaco hidriulica deve ser lavada com oleo hidrautico.

Para tanto, unir entre si as 2 conexdes do cilindro, sem o cilindro. Recomenda-se executar este processo durante
meia hora. Somente apds este procedimento, os cilindros devem ser ligados no sistema de tubulagio,

Antes de entrar ern funtionamento, a cilindro deve ser desareado, no Tado do fundo e no lado da haste. sto pode
ser feito soltando as conexdes respectivas, ou por intenmédio de parafusos sengradores especialmente previstos,
Depois de uma desaeragBo parfeita (o dleo deve estar livre de bolhas de ar e ndo acusar formagdo de espumal, as
conexdes dos cilindros deverdo ser reapertadas, observando-se o torque maximo.

Normalmente, os cilindros hidraulicos nfo necessitam de manutencdn, Quando houver esfarco pesadn do chogue,
devera ser observado apenas se foi prevista uma lubrificacio dos mancais giratorios e mancais articulados.

Os cilindros devem ser contrelados, orincipalmente apos a colocacdo em funcionamento de uma instalagio nova,
ein intervalos breves, com relacdo » funcdo e 3 vedacio.

O nivel do dleo e, portanto a quantidade do 6leo, deve ser controlado periodicamente. Temperaturas de
- (*] - “pe .
éleo entre - 20 a + 707 C, normalmente nfo danificam o cilindro,

E vantajoso armazenar os cilindros em lugar seco, sem umidade de ar, Os locais de armazenagern deven estar livres
de materiais e vapores custicos. No armazenamento de cilindros como pecas de reposicio, recomenda-se aplicar
6leo de protegdo e conservacdo, como é usado nos motores diesel.

Pormencres especificos podem ser encontrados nas respectivas folhas de recomendacoes das firmas fornecedoras
de dleo.

Para a aplicacio do dleo de proteciv anti-corrosivo, o mais conveniente & colocs-lo em funcionamento por curto
espaco de tempo.

Uma limpeza a fundo antes de encher com éleo hidréulico definitive nio é necessario, pois esse fluido de
protecdo é compativel com éleos hidriulicos mirerais puros. Recomenda-se porém, efetuar a primeira treca mais
cedo do que normalmente, assim como se faz na colocacio em funcionamento de velculos, etc..

MNo emprego de fluidos dificeis de iriflarnar, como éster fosfato clorado ou glicdis, é necessdrio uma lavagem
prévia e um enxaguamento posterior, As vedacBes normais para cilindros hidraulicos s5o resisientes a esses 6leos
de protegao.
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No armazenamento mais prolongado {mais do que dois e trés meses}, as conexdes dos cilindios precisam
cer fechadas.

8.1.

6.1.1 Verificagdo do Vazamento das Gaxetas do Embolo:

6.1.2 Verificagio do Vazamento da Gaxeta da Haste:

6.1.3 Vedagio do Cabegote e do Fundo do Cilindre: .

6.1.4 Verificacdn do Amortecimento Dianteiro:

6.1.5

6.1.6 Regulagem do Amortecimento:

6.1.7 Cuidados Especiais:

Testes de Cilindros Hidraulicos

Mover o émbolo até encostar no cabecote {com a regulagem do amortecimento totalmente aberta)
retirar a conexdo do cabecote, aplicar a pressdo de teste na conexio do fundo do citindro, verificacao
através da conexdo do cabecote aberta.

Para testar a 22 gaxeta do émbolo inverter toda operacdo, isto é; Mover o émbolo até encostar no
batente do fundo (com a regulagem do amortccimento totalmente aberta), retirar a conexdo em A",
aplicar a pressdo de teste na conexdo “"B”, veii. tacio do vazamento, através da conex3o aberta em HAM,
no fundo do cilindro. .

Nota: — Conexdo “A": Fundo do cilindro {Avanco)
— Conexdo “B": Cabeeote do cilindro (Retorno)

Fazer verificagdo visual, aplicando press3o na conexdo da cabeca do cilindro, se houver O-Ring numa
eventual bucha de guia, o vazamento desta podera sor confundido com a gaxeta da haste. Neste caso
procederse-a num minucioso exame visial nas duas vedagdes, e nos seus respectivos alojamentos.

Para verificar os O-Rings do cabecote ¢ ric fundo, aplicar pressio de teste e verificar se hd vazamento,
Em caso positivo, deve-se examiinar o O-Ring ou também seu respectivo alojamento, quanto a medidas
¢ acabamento de usinagem. Estes dois aspectos valem para tedos os alojamentos de vedacdes.

-
Maover o émbolo para frente até atingir uma posiclio proxima do final de curso, fechar a regulagem
do amortecimento totalmente, se 0 amortecimanto estiver ern ordem, 0 émbaolo deve parar ou se mover
bem mais fentamente, até o batente final.

ATENGAO: Devido a diferenca de dreas entre os dois lados do émbolo podera ocorrer uma censide-
ravel multiplicacdo de pressdo do lado do cabecote {guando o émbolo ndo estiver ’
encostado no batenie). Esta pressao resultante de forina nenhuma poderi ultrapassar a
presséo de teste estabelecida; torna-se necessario reduzir a pressdo no fundo do eilindro,

Verificacdo do Amoriecimento Traseiro:

O procedimento ¢ idéntico ao dianteiro, sendo que neste £aso ao invés de multiplicacio de pressio
ein virtude da diferencs de areas, havera uma divisio de pressdn, o que significa que neste caso pode-se
aplicar a pressdo de teste.

Fecha-se a regulagem e volta-se meia volta no parafuso do amortecimento; verifica-se o efeito do
amortecimento em ambos os lados, Se a frenagern for muito violenta, abre-se mais os perafusos; se a
frenagem for insuficiente, aperta-se mais um pouco os parafusos; apertar as contra-porcas.

530 necessirios quando na conexdo do cabacote 'B™ existirem estranguladores, registros ou outros
elementos que possam bloguear a saida do dleo em *B”. Devido ao perigo da multiplicacdo de
pressdo, verificar sempre a refacio de areas.
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7. Acumuladores de FPressito

7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

Antes de qualquer manutengdo descomnrimir a pressiic do bleo dos acumuladores,
Teste da Pressdo de Enchimento (Pressio do Gas) no Acumulador de Bexiga

Com a carga de gis correta na bexiga e a valvula de gas bem vedada, serio minimas as perdas de nitrogénio.
Entretanto torna-se aconselhavel efetuar reqularmente uma revisio da pressio de enchimento {Po), sendo
necessério a recarga sempre que o valor indicado para & pré-tensdo da bexiga ndo for alcancado.

Periodos Recomendados para os Testes dos Acu muladores de Bexiga

Apbs a instalacdo ou apos reparos realizados no acumulador, deve-se controlar a pressio de enchimento
{indicada na plagueta) pelo menos uma vez na primeira semana, de forma que grandes vazamentos possam
ser constatados e reparados imediatamente.,

Caso na primeira semana nio sejam constatadas perdas de gés, deve-se efetuar novo controle apds 3 meses.
Caso néo seja constatada qualquer irregularidade, deve-se fazer entdo, apenas um controle anual,

Procedimento a Ser Adotado para a Reclizagdo dos Testes
Medir a pressdo de gés pré-tensionada atravée da medic&o da pressdo hidrostitica com ¢ mandmetro.,

A condicdo prévia &, que deve-se ter instalado um manbmetro de pressio ligado diretamente 3 tubulagdo
hidraulica (eventualmente instalar o mandmetro na conexio de safda do acumulador).

Encher o acumulador com pressio hidréulica através da bomba; em seguida desligar a bomba, soltar a
pressio do acurnular lentamente, por exemplo, por meio de acionamento da véalvula direcional ligada ao
acumulador. Durante o processo de esvaziamento, obseivar o mandmetro. Assim gue for alcancada a
pressdo de enchimento {Po) no acumulador, a valvula interna se fecha e o panteiro indicador do manémetro
retorna rapidamente A posicio zero.

A pressdo de enchimento é a pressdo registrada no mandmetro anies da queda de pressdo. Caso no sisterna
hidréulice n3o esteja instalado um mandmetro, a leitura poders ser feita através do manometro instalado no
dispositivo de testes, '

Antes da instalagio do dispositivo ou soltar gualquer conexdo deve-se certificar que todo o fluido tenha
saido do acumulador, situacdo em que a valvula interna do acumulador estard fechada,

Medicdo da Presséio do Gas {Press3o de Enchimento) com o Dispositivo de Enchimentc de Gas

Medindo-se a pressio do gas (pressio de enchimento) com o dispositiva de enchimento ocorre ao coniririo
do método anterior, uma perda de nitrogénio. g i

Por esse motivo, recomenda-se usar esse método somente quando o outro método descrito nio possa
ser utilizado.

Antes de ser iniciado o processo, observar para que o acumulador esteja aliviado do lado do fluido.

A seguir retirar o tampio de fechamento e a tarmpio da valvula de gés do acuraulador, Aparafusar o
dispositivo de enchimenta sobre a vatvula de gas do acumulador. Apertar o botdo de pressdo do dispositivo
de enchimento.

Observando-se 0 mandmetro em seguida, tem-se o registro da pressio de enchimento. Se a pressio registrada
estiver correta, solta-se o botdo de pressio e desaparafusa-se o dispositivo de enchimento. Caso a pressdo
esteja muito baixa, deve-se entZo, preencher a bexiga do acumulador com nitrogénio até atingir o valor
desejado,

Na medicdo da pressio de enchimento n3o ha possibilidade do nitrogénio escapar belo tubo flexivel, visto

que esla instalado uma vélvula de retencBo. Vilvulas de gas defeituosas deveriio ter o jogo de vedacdes
substituido. Ndo devemn ser utifizadas vélvulas de priegus!

Enchimento do Acumulador com Nitrogénio — Acumulador de Bexiga

Para proteger o acumulador contra avarias, durante o transparte, o mesmo sera fornecido pré-carregado com
nitrogénio {aproximadamente 10 bai}. O acumulador deverd, antes da colocacdo em funcionamento, ser
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1.6

1.7

carcegado com nitrogénio a pressdo de enchimento {Po) inicial. Nunca se deve empregar oxigénio ou ar,
porque poderd ter o perigo de explosiol

A pressio de enchimento (Po) estd marcada na plaqueta indicativa e devera ser anotada na instrucdo de
funcionamento pertencente a instalacdo.

Os valores da pressio do gés indicados referem-se sempre 3 temperaiura .ambignte (aproximadamente
26°C}, detalhe a ser observado durante o processo de enchimento.

Providéncias a Serem Tomadas Antes do Primeiro Enchimento da Bexiga do Acumulador

Quando o acumulador estiver operando com bleo, torna-se desnecessario qualquer preparo antes do
primeiro enchimento,

Caso o acumulador venha a operar com fluido de pressdo de dificil inflamabilidade, deverd ser procedida
uma lavagem com esse mesmo (iuido, retirando-se assim todo vestigio do fluido (6leo mineral) — que serve

de almofada no acumulador, protegendo a bexiga contra avarias.

Neste procedimento, desparafusar o tampdo de fechamento, retirar o tampdo da vélvula de gas, abrir a
vialvula de gis para que o nitrogénio existente na bexiga do acumulador possa escapar, possibilitando abrir

a valvula hidrostatica.

Na conex3o do fiuido devera ser preenchide com fluido de pressiio {aproximadamente 1/1Q do tamanho
nominal do zcumulador em litrost, Colocar o icumulador na posicdo horizontal e girar em torno de seu
eixo longitudinal, Em seguida coloca-to na posicdo vertical com a conexdo de flutdo voltada para baixo
permitindo o escoamento do fluido.

Antes do enchimento deverd ser formada novamente uma aimofada com fluidos de pressio utilizado.

No caso do preenchimento de gas desparafusar o tampdo de fechamento e retirar o tampao da vilvula,
0O tubo de livagdo do dispositivo de enchimento devera ser ligado na garrafa de nitrogénio. Observar a
montagem do jogo de vedactes necessérias. O anel “0’ [O-Ring} da vélvula de gds ndo deve ser retirado.

O dispositivo de enchimento colocado no acumutador deverd ser desparafusado com a correspondente
peca de ligacdo. Fechar a valvila de escape do dispositive de enchimento.

Abrir a valvula de blogueio na garrafa de nitrogénio e deixar o gés entrar lentamente no acumulador. A cada

intervalo de tempo deve-se fechar a vélvula de bloqueio da garrafa de nitrogénio e controlar a pressio de
enchimento através do mandmetro do dispositivo.

Uma pressdo de enchimento muito elevada {maior gque a indicadal podera ser reduzida apos a abertura da
valvula de escape, apertando o botdo de presséo.

0B8S5.:Visto gu-* a pressdo do gds (pressdo de enchimento “Po’"} se modifica com a temperatura, deve-se,
apds atingicdla a pressdo deseiada aguardar sproximadamente 2 minutos até que a termperatura estefa
estabilizada, 1+venda-se, em seguida, nova leitura da pressdo e, se necessério, fazaer a correcio
repetindo semipre 0 mesmo procedimento, até que se tenha alcancadlo o valor desejado, retirando-se,
ento o dispositivo de enchimento.

Antes do enchimento do acumulador, deverdo ser substituidas as vedacBes das valvulas de gas com defeito.
Em nenhum ouso poderdo ser empregadas vdlvulas de pneus!

Finda a operagio de enchimento, colocar 2 tampa na vélvula do acumulador, parafusar o tampéo de
fochamento do acumulador (torgue 2 a 4 kpm) e controlar os vazamentos usando espuma de sab3o.

.

Os vazamentos devem ser eliminadas imediatamente, visto gue eles conduzem A destru icdo da bexiga.

Acumuladores de Diafragma

-

Para os acumuladores de diafragma é vélida a correspondéncia como métedo ja descrito para acumuladores
de bexiga “medicdo da pressio hidrostitica com o mandmetro™.

Para se proteger o acumutador de diafragma contra avarias durante © transporte serd fornecido
pré-carregado, '

A pressdo de enchimento refere-se 4 temperatura ambiente {20°C).
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O acumulador de diafragma devers ser carreqado com a pressiio de enchimento indicada (Po = pressio do
9dés), antes da colocacio em funcionamento, (nunca usar exigénio ou ar — perige de explosso)!

O acumulador de diafragma poderd, de acordo com a solicitacio do cliente, ser fornecido também lacrado
€om a presséo de enchimento necessaria, Neste caso 0 acumulador estard pronto para ser instalade. Todavia
aconselha-se antes da instalacdo do acurmulador, verificar novamente o valor da pressdao de enchimento.

No processo de enchimento retirar a tampa de protecdo colocada sobie o bujdo roscado.

Limpar o sextavado interno do bujdo rescado do acumulador de diafragma, (retirar o esmalte de protecdo,
etc.), de Torma que o engate colocado no sextavado possa aconiar-se no dispositivo de enchimento.
Aparatusa-se o dispositivo de enchimento e desaperta-se o bujdo roscado no acumulador, de forma que o
man&metro possa indicar a pressdo de enchimento na acumulador,

Caso a pressédo de enchimento (Po) esteja muito elevada, esta podera ser reduzida ao valor desejado
abrinda-se a vélvula de escape.

L]
Caso a presso de enchimento (Po) esteja muito baixa, deve-se entdo, abrir lentamente a vdlvula de blequeia
na garrafa de nitrogénio permitindo-se assim, a carga do acumulador. Fecha-se, em sequida, a valvula de
bloqueio & fim de permitir nova leitura no rrandmetro, procedendo-se assim, sucessivamente, até que se
obtenha o valor desejado. .

OBS.:Visto que a pressdo do gas modifica-se com a temperatura, deve-se, atingido o valor desejado, aguardar
de a3 minutas até que a temperatura se estabilize novamente. Verifica-se novamente g pressdo e se
necessario corrige-se o seu valor.

Atingindo o valor descjado fecha-se o buifio roscado do acumulador, empregando-se um torguimeotro
{torque: 2,5 kpm). Fecha-se a valvula da garrafa de nitrogénio. Abrir a valvula de escape do dispositivo de
enchimento para possibilitar a saida do nrtrogénio. Segurar o torquimetro, desaparafusar o dispositive de
enchimento e reapertar o bujdo roscado do acumulador de diafragina (torque: 2,5 kpm}.

O bujéo roscado devera estar vedando perfeitamente. Esta vedacio poderd ser verificada mediante o
emprego de espuma de sabio,

-

O bujdo deve ser lacrado com esmaiie de protecio, »

! 7.8 Retirada do Funcionameanto do Equipamente — Durante Pouco Tempo
A interrupedo de funcionamento Jdo equipamento por um curto perfodo (até 2 meses} ndo merece cuidados
especiais, Para facilitar, deixa-se o fluido de pressdo no reservatorio, A instalagdo deve ser protegida contra
a entrada de pessoas estranhas.

7.9 Retirada de Funcionamento do Equipamento — Durante Longo Tempo

A retirada de funcionamento de uma MiGuina por.um longo periodo dernanda cuidados que dependem de
diversos fatores como tipo de fluido de pressdo, material de vedacio, condigdas climaticas, etc..

Recomenda-se, por exemplo, por a instalagdo em funcionaments a cada doterminado intervalo para
umedecer internamente a tubulagdo e 0s componentes.

r
Em pericdos mais longos torna-se conveniente escoar todo o fluido de pressdo e substitui-lo por um agente
de conservacdo especial,

Recomenda-se também, gue as hastes dos cilindros estejam recolhidas. Caso nio seja possivel, deve-se
recobri-las com uma camada de agente protetor.

Nos acumuladores aconselha-se reduzir a pressdo de enchimento (pressio do gas) & valores entre 10 a 30 bar.,

7.10 Recolocacio em Funcionamento

ApOs cuito tempo de parada, deve-se desacrar a instalacgo, verificar possiveis vazamentos o controlar o
funcionamento de todos os componerntes, durante a pressdo de regime antes da colocagdo em
funcionamento,

Apds longo periodo de imobilizacfo, a instalacio devers ser limpa externamente. Caso o fluido de pressio
tenha permanecido no reservaiorio, sera entdo necessario retirar uma anostia para andlise.
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Fluido de pressio sem hoas caracteristicas de viscosidade, deve set substituido. Caso seja necessario
scmente uma complementacdo, observar que seja empregado o mesmo tino de fluido,

Caso a instalagio se encontre com um agente conservante durante sua irobilizac3o, este devers ser
circulade com baixa pressiio, mavimentande todos os atuadores tepetidas vezes. Em sequida deve ser
retirado todo o agente conservante, limpando-se o reservatorio e preenchendo-o com fluido de pressio
préviamente filtrado,

-

8. Oleo-Hidraulico — Armazenamento
Q armazenamento do dleo em reservatérios deve ser feito em ambiente apropriado.

De forma alguma o dleo armazenado deve sofrer “Cargas térmicas” elevadas. Quando isto sucede, os bleos
envefhecem muito mais rapidamente que 6leos com cargas normais,

Por cargas térmicas comnpreende-se temperatura acima de 60°C.

Basicamente o enchimento de reservatérios com Gleo-hidraulico somente deve ser feito pelas linhas de
transferéncias ou pontos de abastecimento previstos para esse fim, As linhas de abastecimento devem ser
construidas de tal forma que no bocal de enchimento haja uma grade que retenha panos de limpeza e outros
corpos éstranhos de maior porte.

‘A entrada do éleo no reservatério de uma instalacdo servo-comandada somente pade ser feita através de filtros
muita finos. Caso ndo haa uma bomba de alimentacio, o enchimento atraves de filtras finos tomara mais tempo.
Uma abertura de tubulacio ou reservatdrics, sé pode ser executada om ambienta livie de pé e umidade. Limpeza
absoluta ¢ a primeira lei na transferéneia de oleo. Recipientes sujos evidentcrmente devem ser limpos antes de
serem cheios. Oleo iimpo ndo somente profonga a vida Gtil das vilvulas, como também a das bombas,

A vida qtit de um éleo, a temperatura inferior 3 70°C & bastante longa. Apés limnpar, cireular e iniciar o

funcionamento de uma instalacdo, o dleo deve ser examinado pelo forneceder a cada 5.000 horas de
funcionamento, com vistas a presenca de 4gua, neutralidade {4cido ou aicaling, pH}, etc..

8. Limpeza das Tubulag®es Decapagem
O estado de limpeza das tubulagdes depende do métods de fabricacdo e da escolha do material, £ aconselhével,
quando o alto custo cu prolongado prazo de entrega impedem a utilizagdo de acos nobres {inox) usar tubos de aco
de precisio, conferma DIN 2381. Os tuhas davem ser recozidos em ambienies limpos.

Deve-se limpar ao méximo locais soldados ou outras areas aguecidas com formacio de crostas. Todas as soldas,
devem ser feitas com protecio de gés protetor, As soldas davem ser, apds concluidas, limpas com rebolo ou lixa.

Todos os tubos, guande nio houver particularidades que o impecam, davem ser fixados 3 distiincias regulares de
20 x o didmetro. Particularidades sio Curvas, derivacdes, etc., Qualquer mudanca de dire¢iio ou ds pressfo do
dleo, produz forcas, sobre a tubulac&o, que devem ser absorvidas por fixaces,

Come fixagdes para tubos, devem ser previstos:

L]
Materiais ndo higroscépicos, ou seja, materiais que ndo se deformem em prasenca de umidace,
Em todas as partes mais altas dos tubos deve haver desaeradores.

Todas as partes baixas devem ser purgadores.

Na montagem das tubulacées, pelo menos das tubulacdes de dreno deve ser mantido um declive favoravel ao
escoamento. As tubulagSes de 6leo de dreno ndo devern sor scbrecarregadas com nenhum cutro éleo de retorno.

Todos os tubos, depois de ajustados, deverSo ser lavadas, decapados, neutralizados e montados novamente.

A decapagem dos tubos e conexdes & foita em banho de dcido sulfdrico ou muriitico, na concentracio de
aproximadamente 70% de dgua e 30% de deido,

A proporgdo do banho de decapogem é 1 parte de dcido na concentragdo especificada acima e 3 partes de dgua,
sendo que as pecas a serem decapadas deverso ser previamente desengraxadas.

]
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O tempo de decapagem, geralmente de 30 minutos 5 1 hora, depende do estado dos tubos.
Lavar abundantemente com gua.
Usar sabdo liquido 4 quente,15 a 20 minutos.

Aplicar anti-corrosivo.

-

10. Reservatorio

£ construido de chapas soldadas. Em instalacdes com serva-valvulas deveriz, na medida do possivel, ser de aco
inoxidavel. Nz construcio cam “Chapa-preta” as partes que ficam acima do nivel do leo s3o atacadas pela
umidade. Caso um reservatorio de chapa preta seja pintado internamente, isto s pode ser feito sob condicBes
especificas. Reservatarios pintaclos internamente, apods a secagem da tinta, ndo podem mais sofrer nenhum
processo que provoque aquecimento,

*
Antes, porém, do acabamento interno, em qualguer caso, o reservatdrio deve ser jateado internamente, e limpo
de impurezas como residuos, crostas e pérolas de solda. A pintura interna deve ser de tinta composta de varios
componentes {epoxi, por exemplo) e em virias deméos. Deve ser resistenie ao éleo ¢ a impactas, Instruces mais
precisas sdo conseguidas com os fabricantes de tintas. Caso um reservatdrio de chapa comum ndo seja pintado, deve-se
proceder a uma protegio provisoria (olear, ou outra forma convencional }.

1
Os meios utilizados para conservagiio, devem ser soltveis e de Tdcil eliminagdo, sern deixar resfduos.
Antes de sc iniciar o trabalho propriamente dito de uma unidade com servo-comandos, cleve-se proceder a uma

circulagdo prévia.

Desta forma o dleo a ser usado é colocado no reservatorio, e hombeado pela instalaclio. Durante esse processo,
deve-se consequir a maior velocidade possivel, ligando também as bombas de reserva, sendo que as servo-unidades
sdo exclufdas da circulazdo, substituidas por outras placas. Da mesma forma os cilindros e motores {baixa
velocidade de fluxo) sdo substituidos por mangueiras. Mesmo placas basicas maiores ndo deveriam participar do
circuito de circulacdo, conforme o sistema, para evitar a sedirnentacio de sélidos nes oriflcias secundarios, Todas as
partes que ndo forem “lavadas” durante a circulagdo, devem ser limpas em separado e mantidas hermeticamente
fechadas até o momento de ligi-las ao sisterna. i

O processo de limpeza por circulagio s6 deve ser dado como terminado quando os testes de “miliporosidade” do
tlec apresentar uma pureza espucificada no grupo 3. Durante a circutacdo o dleo dave passar constantemente
pelos tiltros finos do sistema Qs tiltros do bloqueio ligades ern sequéncia também sfo guarnecidos de elementos
filtrantes finos. Por ocasido da ligacdo da instalacao, sdo colocados nesses filtros os elementos de alta pressdo
previstos,

Por intermédio dos indicadores de saturacdo, o grau de residuos assentados no filtio & rnostrado.
No funcionamento inicial deve-se observar:

1. Retirar o 6leo que foi usado na circulago inicial {inclusive dos tbos) somente em casos de contaminaciio
quimica,.

Substituir elementos filtrantes.
Retirar as placas de circulaciio e colocar as va’lvuléé.
.
Conectar todas as pecas do sistema.
Desaerar os filtros.
Fazer passar o circuito de alimentagdo pelos filtros.
Ajustar a regulagem de termnperatura.
Ligar bombas de alta pressdo (primeiro, com pressdo baixa, passando lentamente para presséo alta},

Desaerar tubulacio,

£ O N O s 0N

—_

Acoplar o acumulador de pressio,

—
-

Ligar as servo-vdlvulas e solendides.

_,
L

Ajustar vilvulas de pressio.

_.
&2

Otimizar a regulagem das vélvutas e servo-valvulas {amplificacio).

P 07001/12.80 REXROTH

23



11, Filtragem

Que a filtragem & necessdria, todo técnico hidrdulico sabe e, geralmente, também todo usudrio desse tipo de
instalacio. As dovidos, porém, aparerem quando se trata da malha, da disposicio e da escolha do filtro.

Auséncia absoluta de sujeira na filtra implica nenhum desgaste, pelo menos com maauinas e instalacdes, que
deveny trabalhar como um relogio. A elas, quanto a filtragem, deve ser dada a devida atencdo, mas também neste
caso, raramente se filtra de um medo econdmico-técnico-pratico. E, com isso, a hora da parada pode ser
facilinente calcuiada.

Do mesmo modo, pode-se calcular os cus1os gue surgem quando os elementos hidraulicos menos resistentes
devem ser trocados devido a desgaste prematuro. Os elementos acionados com mais frequéneia sd0 05 mais
sujeitos aos desgastes.

A {ltima operacio na fabricag#o dos clementos hidraulicos é em geral a de lapidar. A pasta de lapidar pode ser
descrita vulgarmente como uma “‘aglomeragio de particulas de impurezas, se possivel de tamanho igual e de alta
dureza’. No caso, existem os mais diversos tipos e também receitas com férmulas secretas. Conforme o resultado
desejado, empraga-se um ou outro tipo.

L)
Somente quando a usinagemn prévia das pecas a serem lapidadas ndo tiver sido suficientemente boa, "o
esmerilhamenta” dura um pouco mais. Foraisto, trata se de um processo como os demais, a ser concl uido com rapidez,

Por enquanto, a impureza no ¢leo nio terd feito ainda, uma pasta de esmerilliar, porém, dependendo do tipo, da
quantidade, do tamanho e da dureza das particulas e sujeira, assim coimo do jogo entre as partes moveis e da
frequéncia do movimento dessas pegas, o desgaste é determinado, Aisto se poderia chamar “esmerilhar por tempo™.

Existem elementos em que o desgaste ndo é tdo ecenitado porque térm apenas uma aresta de comando, ou se
requlam a si proprics, Porém com a maioria dos aparciios, urna consirucio assim ndo é possivel,

fYeve-se sempre raconhecer a ligagiio entre “sujar” e esimerilhar. Somente entiio se pode julgar como a filtragem
finissima € importante.

Perdas intarnas por fugas significam sempre urma perda de poténcia, e esta & transformada em calor. Este ¢, em
parie, transmitido &s proximidades, mas ¢ aquecirmento é muitas vezes indesejavel. Permanece, pols, apenas o
resfriamento adicional por meio de instalacdes apropriadas, que, por seu lado, também necessitam de energia.

Assim se explica um pequeno jogo de pecas movimentadas, mecanicamente, Urma contra a outra, e hidraulicamente,
uma diminuicio das perdas internas. Esse pequeno jogo requer cuidadosa filtragem do fluido de pressdo.

A malha do filtro necessaria para os sistemas hidraulicos de alta precisio, principalmente servo-sistemas, pode ser
catculada sob o ponto de vista econdmico-téenico-pratico, Ela depende de menor tamanho da matha e do
movimanto relativo das pecas que o determinam,

Assim:

Xméx. = 0,7bs ¢
XKmin, = 0,30s

Isto significa: .

X max. = tamanho de particulas admissiveis em microns com movimento relativo grande.
¥ min. = tamanhc’de particulas admissiveis em microns com movimento relativo pequenao, &
s = largura da malha do filtro em microns.

0 tamanho da particula admissivel deve ser igual ao da matha abscluts do filtro.

Ha alguns anos atrds, sistemas hidrdulicos normais ainda eram filtrados com 40 microns. Hoje 25 microns é
padrio e a tendincia vai sem giro para 10 microns, Para certos equipamentos, como por exemplo servo-valvulas
ou bombas, ji sdo exigidos filtros internos para 5 microns. o

Quanto as causas de sujeira numa instalacie hidraulica, podem existir muitos agentes {quadro 1)

Os possiveis agentes impurificadores também podem criar dificuldade em modernas instalagdes hidrdulicas {quadro 2).
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No emprego de fluidos dificeis de inflamar, verificar impreterivelmente se 10805 os aparcihos hidrdulicos da
instalacdo estdo equipados com vedacBes especiais. Esse controle ndo deve restringir-se a vitvuias ¢ bombas mas,
evantualmente, estender-se a roscas e {langes.

TubulacBes ou ligacoes elétricas erradas geralmente sdo notadas quando a instalacio é colocada em funciona-
mento, nio podendo satistazer as fungaas descjadas.

Umna modificacio a essa altura geralmente € ruito dificil.

»

Um controle cuidadoso dos tubos e das ligacBes elétricas, por intermédio do circuito elétrico com as respectivas

tabelas de sequéncia, & recamendado com insisténcia antes do preenchimento do fluido de pressdo no reservatério.

Verificar se todas as pegas estio fixadas e alinhadas, principalmente no que se refere & bomba e ao motor elétrico
correspondente. Um erro de alinhamento entre ambos pode levar & destruigdo prematura da bomba.

Se os acumuladores de pressdo ndo tiverem sido entregues prontos para funcicnamento, deverdo ser preenchidos
com gas nitroyénio antes da montagem na instalacdo.

£ conveniente marcar a pré-tensdo do gds no acumutador {por exemplo, com uma etiqueta} ou no circuito

_ hidraulico, para gque, mais tarde, e caso de necessidade, possa ser feito um imediato controle de verificag3o.,

13

O fuido do sistema deve ser preenchido jd filtrado. Para tanto, uma matha até 100 micions é aceitavel,

Na regulagem da pressio nas vatvulas limitadoras, recomenda-se, no inicio, com baixa pressio. Formam uma
exceco as vilvulas limitadoras de pressdo, para sistemas hidro-acumuladores, que, pela sua regulagem lacrada,
nio permitem modificacdo.

E dosejave! e aconselhavel que, devide &s prescricdes de seguranca existentes, numa colocacdo em funcionamenta,
as pessoas nio necessdrias para a operagdo deixem o local da instalagéo, permanecendo em distidncia que ofereca
seguranca sisficiente.

Os motores eldtricos podam ser entdo ligados por curto tempo (cerca de 5 até 10 segundos). Nessa operacfo, o
sentido de rotaciio deve ser verificado, assim como o acoplamento ¢ a instalacdo das pecar de conexdo. No
restante, valem aqui as prescrictes dos diversos fabricantes de bombas.

Antes que a regulagem da press3o de regime seja lentamente aumentada, verificar se a bomba transporta o Gleo
sern vibragfes e com constdncia, Vazamentos gue sutjam gventualmente devern ser eliminados de imediato. Ao
rnesmo tempo, o nivel do fluido no reservatorio deve ser observado, e, se necessirio, completado com fluido
sempre da mesma qualidade.

Quando a pressio de regime for alcan¢ada e o exame funcional estiver a contento, pressostatos, indicadores
elétricos de nivel, fermostatos,etc. devemn ser regulados. Todas as regulagens feitas devem ser anotadas num

certificado de teste.

Tabela de Equivaléncia dos Bleos Hidraulicos Minerais

Na tabeta abaixo, indicamos as marcas e tipos de 6leas usados em equipamentos hidrdulicos. A ordem de apre-
sentacio das firmas ndo indica qualquer prefaréncia ou qualidade de produtos. '

Viscosidade Recomendada: {3 a 5° Engler 4 50°C) Conforme Norma DIN 51525 {Gleo Hidrdulico Minerat H- LP)

Outras Normas Utilizadas: Norma 1SO 3448 (atual) Valores ern ¢St, medidos 3 40°C

FERFOTH
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SISTEMA FRIO

SISTEMA MEDIO

SISTEMA QUENTE

P OINNIN2.89

MARCA Temp. Média Temp. Média Faixa de Temp.
Ambiente: 10°C Ambiente: 20°C Ambiente: 25 a 50°C
CASTROL Hyspin AWS 32 Hyspin AWS 46 Hyspin AWS G8 {150}
Hyspin AWH 68
ESS0O Teresso 43 Nute H 48 Nuto H 68 (ISQ)
IPIRANGA Ipitur AW 32 ipitur AW 46 Ipitur AW 68 (150)
" MOBIL OfL DTE 24 DTE 25 DTE 26
PETROBRAS Lubrax [ndustrial Lubrax Industriat Lubrax Industrial
HR - 43 EP HR-48EP HR - 56 EP
RENQOLUS (FUCHS) Renolin B 10 Renolin B 15 Renolin B 20
Renolin MR 10 Renolin MR 15 Renolin MR 20
SHELL Teltus E 32 Teltus £ 46 Tellus £ 68 (150}
Tellus T 32 Tellus T 45 Tellus T 68
' TEXACO Rando Qii HD 32 Rando Oil HD 486 Rando Oil HD 68
Anotacée

i
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Cilindros com Tirantes
Série de Construgdo € 210/06 210

o
i

e Tate
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tdicin 078

Esta série
hidraulicos
As suzs di

Os cilindrg
difecrenteg

¢io “mobil

DIN 24.334.

¢ bascada no principio de cilindros @ principio de tirantes, us

com tirantes,
mensdes correspondem as recomen. sistem

€ maquinas agricolas.

’.‘n—- o i S T 2, ey e s n

xagéo”,
s desta série sag utilizados nos mais 16 tipos de fixa
ramos industriais, como: inddstria S tipos de fixag
automobilistica, maquinas ferramentas, aplica. sante e 9 diametros de

210 estio & syua dispos

dacbes da NFp.a. e JIC., os diametros méiri- facil manutencag:
€os dos émbolos e hastes sio equivalentes 3 “Cilindro basico ¢

censtrucdo, possibilita o
& de elementos pad

¢do para cilindr
ao par

icéo.
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Cilindros Diferenciais fipo de Gilindros comt Haste Folha de
cD Canstrucés Passante GG Catalogo N»
Oretha de

articulagio no
fundo do cilindro

B

AP 17240

Flange retangular
na cabeca do

cilindro

C

RP 17 243

Flange guadrado
na cabega do
cilindro

" H

RP 17 246

Flange retanqular
no fundo do
cilindro

D

RP 17 249

Flange quadrado
no fundo do
cilindro

RP 17 252

RO

RP 17 003/12.81



“M i

Cilindros Riferenciais
Gh

i de
Construgio

Cilindros com Haste
Passanie CG

Eixo basculante
Central

RP 17 255
E
Fixagdo por pés
RP 17 258
F‘
Garfo no fundo do
cilindro 3 ,
k RP 17 267
i G
Tirante prolongado
na cahega do
cilindro
RP 17273
. P
Tirante prolongado
ne fundo do
cilindro
RP 17 276

RP 17003/9.78




ilindros Diferenciais

~d | ]
N |
o~ }J
I l
‘A B

w meio da admissdo do fluido através da co-
:xdo A, a haste do émbolo avanga, ¢ pela
ymexdo B retorna.

s forcas maximas dependem das respsctivas
‘eas de atuacdo e maéaxima pressdo operacional
hmissivel; isto significa que as forgas séo
aiores no avanco do que no retorno.

Avanco = drea do émbaolo
Retoino = éarea da coroa circular

5 cAmaras a serem preenchidas em cada caso,
0 iguais no comprimento e diferenciam-se
da diferencga de areas,

avido a isso as velocidades de avanco se com-
yrtam inversamente proporcionais em relacio
areas.

0 significa: avango lenio
retorno mais répido

wmstrucdo do Cilindro

cilindro compde-se essencialmente de; fundo
t, tubo (2], cabecote (3), tirantes (4), &mbolo (5)
tn a haste (6], bucha de¢ guia (7), dispositivo
y fixag&o; neste caso, o flange de fixacdo {3),
Ivula reguladora de vazdo ajustdve!l (9), para
yortecimento de fim de curso, e da valvula

retencdo (10), com o parafuso de desaera-
o [11).

fundo, o tubo e o cabecgote do cilindro sho
mtados e fixados com 4 tirantes,

separaciio cntre o lado do émbolo {12} e da
a haste (13), é feita pela propria vedagdo do
wolo (14).

.
ses cilindros também sdo adequados para
ixas velocidades de avanco usando-se veda-
2s especiais com bom comportamenio de
ito e bom acabamento das superficies desli-
1tes.

v consequéncia cstes cilindros correspondem
exigéncias especificas de muitas aplicagoes,
mo na indistria de maquinas ferramentas.

Cilindros com Haste Passante

i o b |
D) (et
. L’}- > ]
A

Como a haste do émbelo é passante, as areas
ativas séo tguais. Com isto, as forcas e veloci-
dades possuerm valores iguais nos dois scitidos.

o

RP 17003/9.78
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Tubo do Cilindro:

Haste do Embolo:

Tirante:

Cabegote:

Trefilado & {rio sem costura
Acabamento interno Ba=<<13um

aco de alta qualidade com cromo duro,
acabamento superficial Ra=<0,2xm

Aco de alta qualidade com  limite minimo de escoamento
70daN/mm? e roscas mélricas laminoda, nas extremidades.

Fundicao nodular segundo DIN 1693, fundo do cilindro com limite
minimo de escoamento de 30daN/mm?, o mesma utilizado em
nosso programa de valvulas.

RP 17003/9.78




Vedacoes para Embolos

(L

v

A vedagio da haste do émbolo é especial-
mente desenvelvida vedando com seguran-
ca, utilizando gaxetas com pequenas forgas

de atrito.

Modelo “T"

Vedacao de anel deslizardte para pequenas
forgas de atrito.

o S
i Comparacgio de forcas de atrito de veds-
b Pt ) ¢ées convencionais {curvas 1 e 2}, com as
& M”— 4 vedagoes utilizadas pela Rexroth nos cilin-
it dros com tirantes (curvas 3 e 4).

" Pressdo

FITLFILYT R RP 17003/9.78
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O amortecimento de {im do curso ¢ necessario
apos uma determinada velocidade do émbelo,
Isto siynilica frenagem ou desaceleracio desta
velocidade até a parada final.

A energia cingtica resultante deste movimento é

m
E = oy
2
m = massa movida
v = velocidade de curso

deve ser absorvida pelo limitador de curso
{cabegote cu mesmo fundo do cilindro).

Sua capacidade de absorver esta energia de-
pende do limite de elasticidade do material.
Desta forma € aconselhével que para velocida-
des do émbclo acima de 0,1 m/seg, deve exis-
tir uma frenagem hidréulica ou seja, amorteci-
mento de fim de curso.

O desenho em corie mostra um amortecimento
de firn do curso reguldvel no lado do &mbolo.
O émbolo do cilindro (1) é provido de urma bucha
conica de amortecimento (2).

Quando o émbolo e a bucha peactram na cé-.

mara do fundo do cilindre (3), a drea para a
saida do fluido da camarn {4) do cilindro de-
cresce até se fechar completamente.

O fluido ent&o é obrigado a sair da camara (4}
através do orificio (5) e pela valvula redutora
de vazdo ajustivel (6],

Valvuila Redutora de Vazdo Rdgulavel para
Amoriecimento de Fim de Curso

0O tipo de valvula redetora utilizada pela Rexroth
nos cilindros com tirantes impede a saida do
parafuso de estrangulamento{1) durante a re-
gulagem.
A posigdo é mantida por meio de uma contra
porca(2}.

A acdo amortecedora pode ser regulada pels
valvula redutora de vazéo.

Uma pequena abertura da valvula ocasiona um
grande amortecimento.

[y

Valvula de Retencdo com Parafuso de
Desaeragio ~

Esta valvula de retencéio possibilita a atuacao
do fuido sobre a édrea para ¢ inicio do movi-
mento, coin isto a passagem no estrangulamen-
to é desviada. .

A desaeracie dos cilindros é efetuada pelo
parafuso (1).

Este parafuso de desaeracdo é parte integrante
também dos cilindros sem amortecimento.

“ s 00 a
SRR N
.

g a
-

As vélvulas redutoras de vazdo e de retencdo sio do tipo cartucho, padronizadas e

intercambidveis,

RP 17003/9.78
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Deformacdo por Flambagem

Os célculos de flambagem baseiam-se normal-
mente na férmula de “Euler” uma vez que as
hastes dos émbolos tdm um didmetro pequeno
em relacao ao comprimento.
1:2 -E-J
Carga de Flambagem: K = -

8K2

Isto significa: com esta carga ocorre a flamba-
gem da haste

K
Carga de trabalho méxima: F = ——
S
sK = Comprimento livre de flambagem (cm)
E = Modulo de elasticidade (Kp/cm?2)
= 2,1 X 106 para ago
J = Momento de inércia {cm?)
dé - = l
= ——— = 0,0491. d4 p/ secgio circular
64

S = Coeficiente de seguranca (3,5)

O valor do comprimento fivre de flambagem a
ser considerado pode ser determinado segundo
0s casos de carga de “Euler”. Vide tabela se-
guinte.

O apoio formado pelo tubo do cilindro ndo &
considerado no célculo.

Dist. entre guias

Com isto, os cHindros padronizados cujas po-
sicoes de instalagdo nao sdo conhecidas, tém
a seguranca suficiente para suportar as tensoes
de flex8o mais criticas.

Cursﬂo Admissivel -

Os cursos admissiveis, com fator de seguranca
3.5 devido a flambagem estao indicados nas
folhas de catélogos correspondentes.

Os valores de cursos admissiveis estdo dis-
postos em tabelas em funcdo da pressido de tra-
balho, dos didmetros dos émbolos e das hastes.

Distanciadores

Em cursos elevados e cargas‘de pressdo altas,
recomenda-se um aumento da distancia entre
apoigs, para diminuir a carga sobre a haste no
curso maximo de avanco.

Por esta razdn uma bucha distanciadora é mon-
tada entre o &mbolo do cilindro (1], e o cabe-
gote do cilindro (2).

Esta bucha distanciadora aumenta o brago de
alavanca e com isto a carga de apoio & dimi-
nuida.

Os casos de aplicacdo que necessitam de um
prolongamento da distdncia entre apoios, en-
contram-se nas folhas de catdlogos correspon-
dentes.

Cilindros sem
prolongamento da
distancia enire
acoios

Cilindros com
mulangamento da
distdncia entre
apoios

| Profoncamenty da dis- _-,..] porte— 1
. N _.' i & P ;‘ . --’r el

Dist. entre guias

g bl e e

;
A

8 Mmooty
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Exemplos de Carga de Euler

'i

Caso 1

Uma extremidade
livre, a oulra fixa.

Carga de
Eujer

Caso 2

{Caso basico]

Duas extremidades
articuladas.

Caso 3

Uma extremidade
articulada e outra
fixa.

1

Cuso 4
L

Duss eltremidades
fixas. ~

s
!

[&]

ws W

(3R +]

82 |
G & - '
B a |
g2

T

w4 !

///;// ! -}/’/:/

’

TS T
s SN P

225,
]\
]
b |
)
|

K. ... R
D)

//1(///% _

Comprimento

Livre de Flambagen'?: L

sk = L

==
sKk = L - J——
2

sK = -

A

g_
N

vamento.

“ J = ! Vs v
A TANEVIAS A 51
2 SN R T heial I BN
g / % AT IR AV R
¥ i ] A 1 i ,// /:‘"\"‘”T"'"“Z ET T "“f.
5 VAN 6 B LY oy ) | [
- TN & F
)‘1 FION S
G -t ) [ - )
= ! -~ _,[,,; - b
t(i £ e S ! o
: T
2 | |5 12 -
B % YL 12 |
E v
G N
5 J?/.//Q
i . L . 1 K
7 | A
2 .
€| CD FEHKPAQ B, E, G C,D,F.H K, P,Q | C,D F H K P, Q
=
- Guiar a carga com Inadequado, prova-
.8 cuidado, porque ha vel  ocorréncia de
> pessibilidade de tra- travamento

RP 17003/9.78

RIENSROTIE 8




-

™ bl B

3 =

CILINDRO DIFERENCIAL TIPO CD 210 B

RP

L gp o= N Fl |
C—W_HYUR‘(TEH'R_M?_') Tipo de Fixaciio: Articulagio esférica no fundo do cilindro 172 o "0l
Embolo ¢ 40 mm até 200 mm i até 210 bar Edigdo: 9.78
Concepcéo de servigo rapido pelo sistema de jogos de mon- g
tagem. A construcdo se compde de um cilindra bésico com S
0s correspondentes elementos de fixacio. g

Indicado para velocidades extremamente baixas de opera-
¢do, devido as vedagGes especiais com bom coeficiente de
atrito e perfeito acahaménto das superficies deslizantes.
Frenagem (amortecimento) de fim de curso ajustavel por
uma valvuia estranguladora varidvel.

Auxilio de partida por valvula de retencdo com parafuso
de sangria.

Haste com cromo duro oferece maior seguranga e durabili-
dade para as vedacdes.

Estes cilindros correspondem as exigéncias de construtores
de maguinas operatrizes.

Medidas principais conforme DIN 24334,

Citindro diferencial CD 210B ... Z 10/ ..

Dados para eneormenda

1 | I I
2108] / 1 | z 10/ - x
B | i I ]
Dados adicionais
Cilindro R
difeiencial =CD complementar
Anotar o prolongamento
da distancia entre apoios,
¢ do ¢$da | Relagio indicados na pag. 11
émbole | haste | das dreas
{mm) {mim) ¥ Vedaghes do émbolo
o T= Anel deslizante para
e i3 1,256: 1| = 40/ 18 OpPRragin com atritg
R _ reduzido {somente possivel
25 16:1] = 40/ 25 em ciitndros diferenciais)
= 22 125:1 | = 50/ 22
§ e Anotar a posicdo de conexdo no
36 @37 50/ 38 fundo do cilindro conforme
2 | 1,25:1] = 63/ 28 paginas 2a 10
63
45 2:14= 63/ 45 Anotar a posi¢do da conexdo no
36 1,25:1 | - 80/ 36 cabegote do cilindro, conforme
8¢ paginas 2a 10
56 2:1 | = 80/ 56
a5 1,25 :1 | =106/ 45 M = Oleo hidraulico mineral conforme
100 DiN 51 524 851 525
70 2:1] =100/ 70 vV = Ester-fosfato
56 | 1,256:1{ =125/ 56 :
125 U = Sem amortecimento de fim de cursa
90 2:1] =125/ 90 K = Amontecimenio de fim de curso no lado
do émbolo
- 70 1,26:1 | =180/ 70 § = Amortecimento de fim de curso no lado
1 | 00 . ca haste
&y 18 sty D = Amortecimento de fim de curso em ambos
- 90 1,35:1 | =180/ 90 os lados
125 2:1[ =180125
Rosca na Haste
90 1,25:1 | =200/ 90 B = Rosca externa | Vide dimensdes
200 c = Rosca externa nas péaginas
140 - 201 | =200M140 ERL: Rosca interna 2a10
F = Rosca para articulacdo esférica
H= Hastesde 318236 mmem a¢o beneficiado e eromado
B= Hastes de 045 4 140 mm em aco carbone e cromado
Por exemplo 750 mm =750 Conexdo
{Registrar o comprimento do D i Tt 01 = Rosca Whitworth para As conexGes térn sey
tubos (BSP) tamanho correspondente
Série 10 = 10 13 = Conexdo ampliada, ao ¢ do émbolo;
{10 a2 19, medidas de construcio Rosca Whitworth para Vide dimensdes nas
e conexdes inalterdvais) tubos (BSP) paginas 2a 10

RP 17 240/7.82
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Emibolo-¢ 40 mm

Pre

saio a2 trebaiho 210

oy
fu
hl‘

L1 + Curso
D4,0,5

o1

Tolerdncia do pino
correspondente = (bJ6

Porca DIN 936

—ared LT fes—
L8 po———
A i
gl | Y o
% -\— A L

8Cc2

Vista "

\-’h\'.JM--'A

Codigo para posigies das

conexdes.

Nas posigies 2,3e4, 0
cabegote e o fundo do cilindro
$30 montados girando-se

os mesmos 3 80° ou 180°.

7 Rerutora de vazdo variavel
para amortacimento no fim

do curso.

9 Rosca F, articulagdo
correspondente GK 15 ¢
GK 20 - vide RP 17045

11 Rosca:BeC

13 Narosca F e haste ¢ 18 mm,

" quasndo for montada a oretha
tipo GK 15, a prassdo mdxima
de trabalho ¢ da 140 bar.

6 Valvulade retencio e
desaeracdo, A desasracdo &
normal de série. 10 Rosca:E
D1 03 D4
Haste i i
: Resca Conexfo Conexio
{mm}
C,E B g D27 01 13 | : 01 | 13
13 MIOx 1,5 | Mi2x 1,5 M4 32
BSP 472" | 83P3/9~ 34 33
25 M20x 1,5 | M22x 1,5 [ 1i20%x 1,5 38
Haste Curza de ainoitecimanto
o} L1 L2 L3 L4 L7 L3 Bt B2 BCt Be2 i
{rmn} Lado do dimbolo Lado da haste
1 [ 193 [ 19 | 16 3% | 1a = ER 30
25 2072 28 25 13 45 15 = 22 30 30 30

CUZEHDTH

RP 17 246/7.82
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P 0w v gy b pom b m P L S0 T RS ol PR SO Y
E'Pi' C‘:‘t. - 3 E?',uf .EE ;_;,_I,:g_ a E‘:‘"\ o Y r-\.-'.:? E;f“-.,:-_ i @!{:U bzrshl —1
—puer L7 e L1+ Curso 35
—LJEH 40,5 po— 004,08
T /—03\
=
i . P/—\ .
L e I 7. R
- !
R e
——tmpn z
e R ;
;__7-3.'..? ___*'J 27 L !
boi/ Jiii|— e
Mt = 48 Nm, =
)]l |
16‘ 45 les—

Toleréncia do pino

correspondente = $J6

w8

o
2 46012
Vista “Y"

-

7 Redutora de vazdo variivel

171 Cédigo para posigdes das 11 Rosca:BeC
2 | conaxges. para amortecimento no fim
3| Nas posicBes 2,3 e 4,0 3 do curso. 13 Narosca F ¢ haste 4 22 mm,
4 cfbecote co furjdo do citindro quando for montada a oretha
séo rmuntados glorando-seo 9 Rosca F, articulagio tipo GK 20, a pressfo méxima
0§11 vsrnos a 80° ou 180", correspondente GK 20 e de trabaiho € d2 140 bar.
L GK 25 - vide RP 17045
6 WValvula de retengio e
desaeragdo. A desaeragdo é
normal de sérig. 10 Rosca:E
D1 - - D3 B D4 i
Haste — ——— e e .
Rosca Conexdo Caonexdo
{ram
il ceE | s F D2¢7 o1 13 o1 | 13
22 | MI6x15 | M20x1,5 | M20x15 | 38
- ———————t—— " — | esP1/2" | BSP3M" 34 33
Skl RMZORNES NGRS BAMZH220 RES08 (ol s S - i o S N
Haste Curso de amortecimento
L1 L2 L3 L4 L7 L B1 B2 BC1 BC2
{mm} Lado do émbolo | lado da haste
22 |2i25 | 28 | 19 45 15 — - 192 1 30 30 30
35 2i9 41 25,5 10 55 19 = = 30 36 30 30
RP 17 240/7.82 BEXROTH 3



Cimbolo-¢ 63mm

D,

i

ressEn da trairaiho 210 ber

LT+ Curso
©04,0,5

—eef L7 uem—
i L] o —
Porca DIN 936
-
5 -

.BC2

Tolerancia do ping
correspondente = YJB

i
o
2T >
9/ - <
—id 18 k.
—ad g~ 20 -0,12
Vista "Y*"

Caédigo para posigdes das

conexges,

Nasp
caheg

osicoes 2, 3 a
ote 2 0 (undo do cilindro

sdo montados girando-se

. (o]
os mesmos 3 90° ou 180°,

7 Redutora de vazio varidvel
para amortecimanto no fim

do curso,

8 Rosca F, articulacdo

correspondente GK 26 e

GK 30 - vide RP 17045

i

Rosca:BeC

13 Narosca F e haste ¢ 28 mm,

quando for montada a arelha
tipo GK 25, a pressdo mdxima

de trabalho & de 140 bar.

30

6 Vaélvuia de retengdo e
desaeracio. A desaeracio ¢
normal de série, 10 Rosca:E
D1 D3 D4
Haste -
: Rosca Conexdo Conexdo
{mm)
CE B F D247 o1 13 o 13
23 M22x 1,5 M22x 1,5 Mid4 x 2 42
— BSP1f2" BSP 3/4' 34 33
4% M33x2 M39 x 2 M30 x 2 [3]0]
Hastn Curso de amortecimento
[ L1 L2 L3 L L7 L8 Bt B2 BC1 BC2 N
{1mim) Lacto do émboln Lado da baste
S 2255 28 19 55 19 - - 22 36 jolé]
a5 2385 50 32 13 65 20 G 5 41 1G 20 30
7 FIEHROTHY

RP 17 240/7.82

€

™,

s



Fan

BB e e, e e
E"'E GEROR 0 LS

210 bear

[?".mboiw@ 59 mm

iy L7 st ~L14 Curso Lt
= 455 105500
R B e B D3 21,5 = 70
<
e T
i 'ﬁjH ___j;._p? —— = _LH; = P "L
s ; iy
= Eh“‘“"' j& S g . &
= tn. 1 T g 2uslT

e -«ﬂ?ﬂ'3? ea— —
! A ‘ *
_Bg 17 7 / f"] Tl T T T e ] —ees -

—erpri

Mt = 125 Nm

Cral gl
é -—a-¢19\|: 51

Al o

Pl e —
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Tolerdncia do pine
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Y
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.

Cédigo para posicdes das
canzxdes.
Nas posices 2, 3e 4, o

PN FLI N Y

sdo montados girantdo-se
os mesmos 3 90° ou 180°.

6 Valvula de retencio e

desaeragdo, A dnsaeracio ¢

7 Redutora d:: vazio varijvel
para amortecimento no fim

do curso.

cabegote e o fundo do cilindro

Y Rosca F, articulagdo

correspondente GK 30 2
GK 40 - vide RP 17045

11 Rosca:BeC

13 Narosca F e haste ¢ 36 mm,

quando for montada 3 oretha
tipo GK 30, a pressdo méxima
de trabaiho ¢ de 140 bar,

RP 17 240/7.82

normal de série, 10 Rosca: E
D1 D3 D4
Haste |-
Rosca Conexdo Conexio
[mm
i C.E B F D27 01 13 01 13
26 M2G x 1.5 M30 x 2 M30 x 2 50 -
| s BSP 3/4" BSP 17 42 41
56 J M39 x 2 M45 x 2 M39x3 70
Haste F Curso de Amortecimento
[ L2 1.3 L4 L7 LB B1 B2 BC1 BC?
{(mm} Lade do émbolo | Lado da haste
36 271 a1 | 22 T 20 N - 30 46 35 35
56 281 57 32 10 a0 25 - — 4G 60 35 35
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Vista "Y" X

1 Cédigo para posi¢des das
conaxdes.

Mas posicdes 2,3 e 4, 0
cabegote e o fundo do gilindro
sdo montados girando-ga

Qas mesmos a 90° ou 150°.

2
5!

4

Redutora de vazio varidvel
para amortecimento no fim
do curso,

Rosca F, articulagdo
correspondente GK 45 e

11

13

Rosca:B3 e

Na rosca F e haste ¢ 45 mm,
quando for montada a oretha
tipo GK 45, 1 pressdo mdxima
de trabalho é do 140 bar,

. . G 50 - vide RP 17045
8 Vilvula de retencio e
desacraciio. A desaeracio @
normal de série. 70 Rosca: E
D1 D3 D4 T
Haste —
Rosca Conexio Conexdo
{mm}
CE B F 027 Gt 3 o1 13
45 M33 x 2 M39x2 | M4a2x3 €0 ‘ '
=1 - BSP 3/4" BSP 1" 42 41
K} [ M3 x 2 M55 w2 Mda5 x 3 90
Hosta Curso de Ameartesiniento
6 W] L2 1.3 i.4 L7 La 81 82 BC1 52 A
fimm) Lado do émbelo Lado da haste
T a5 | 294 61 | 755 a0 | 25 Z - 41 | ©8 a5 35
70 303,5 73 35 10 160 32 7 7 GO 70 35 35
QO FENROTH RPP 17 240/7.32
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1 Cédigo para posicGes das 7 Redutora de vazio variavel 71 Rosca:BeC
2 | conexdes. para amortecimento no fim
31N icGes 2,3e4d, 0. 50,
3 | Mas posiches 2, 32 4, o - o (5 13 Narosca F e haste ¢ 56 mm,
4 | cabegote e o fundo do cilindro
A S o e quande for moentada a orelha
e g + o . = - P
o ggo ou 180° 8 Rosca F, articulacio tipo GK B0, a pressfo mdxima
esm u . : K
i correspondente GK 50 e de trabalho € de 140 bar.
. e GK 60 - vide RP 17045
& Valvula de retengio e
desasragio. A desaeracio é
normal de série. 10 Rosca: E '
D1 D3 D4
Haste -
Rosca Conexao Conexéo
o C E B F D247 o1 13 o1 13
58 M33 x 2 M45 x 2 M45 x 3 70
&= BSP 3/4* B3P 1™ 42 41
a¢ ME4 x 2 M76 x 2 M52 x 3 108
Haste Curso de Ameortecimentn
h L1 L2 L3 L4 L7 L3 B1 B2 B BC2
{ram) lLado do émbolo | Lado da haste
%3} 3225 57 28,5 7 100 32 - - a6 70 el a5
90 | 336 By | 35 10 15 | 45 = - 75 80 a3 ' 35

RP 17 240/7.82
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Mz = 430 Nm

393 + Curso
2D4;0,5

Fresefio g trehe!

D1

Tolerincia do pino
correspondente = ¢ J8

Vista "y

MR- 350,12

o

conexoes,

AN T O I

$§ Vialvula de retencio e

Cadigo para posicdes das

Nas posicBes 2, 3e 4, o
cabegote e 0 fundo do cilindro
sdo montados girando-se

os masmos 4 90° ou 180°,

desaeragio. A desaeracio é

7 Redutora de vazio varigvel

11

para amortecimento no fim

da curso,

9 Rosca F, articulacdo
correspondente G 60 ¢
GK B0 - vide RP 17045

13

Rosca:B e C

Ma rosca F @ haste ¢ 70 mm,
quanda for maniada a orelha
tipo GC B0, 3 prassfo mdxima
de trabatho 4 dg 140 bar.

normal de série, 10 Rosca:E
= 5y 03 D4
Hagta
4] | Rosca Conexiio Conexdn
140011
( CE | 8 F D27 ot 13 ! 0 13
70 Mag = 2 MEG x 2 627 % 3 20
r——— SN [~ BSP1" BSP 1 1/47 47 51
150 M76x 2 MO9S x 2 VGd x4 120
Haste Curso de Amartecimento
i L2 L7 L3 81 B2 B BC2
{mm} Lafo do émbolo | Lado da haste
v 76 N 115 | 48 N _ 60 | a0 38 25
16J J 107 145 60 - — 89 a5 a3 35

RP 17 240/7.82
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Cédigo para posicdes das
conexdes,

Nas posigbes 2,3 e 4, o
cabegote e o fundo do c¢ilindro
sdo montados girando-se

os mesmos & 90° ou 180°.

BTN I N Y

- P
6 Vilvula de retencio e
desaeracio. A desaeragio &
normal de série.

7 Redutora de vazdo varizvel
para amortecimento no fim
do curso.

9 Rosca F, articu_iacé'o
correspondente GA 80 e
GA 110 - vide RP 17045

10 Rosca:E

11 Rosca:BeC

T3 Narosca F e haste ¢ 90 mm,
quando for montada a orelha
tipo GA 80, a pressiio méxima
de trabaiho & de 140 bar.

D1 D3 b4
Haste ~-=
& Rosca Conexdo Conexdo
{mm)
C,E B F D27 01 13 01 13
a0 MG4 x 2 M 76 x2 M 80x 2 108
b BSP 1 1/4” | BSP 1 1/2" 58 65.
125 M20 x 2 Mt10 x 2 M100 x 2 146
Faste Curso de Amortecimento
o] L2 L7 B1 82 BC1
{rm) Lado do émbolo | Lado da haste
90 89 86 - - 75 50 50
125 127 100 - — 115 50 50

RP 17240/7.82
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1] Cédigo para posicSas das 7 Redutcra de vazio variayel 11 Rosca:Ber
2 | conexdes. para amoriecimento no fim
3| Nas posicies 2. 3e 4, o do curso.
5 0 13 Narosea F e hoste g
4 | cabsgote e o funde do cifindro 3t ¢ 80 mm,
£ ' quando for montada a orelha
520 Montacos girando-se ) . " L e
os mesmos 3 80° ou 180° 8 Rosca F, articulacgo tipo GA 80, a pressdo maxima
- correspandente GA 80 e de trabalho ¢ de 140 bar,
: - GA 100 - vi 5
6 Vilvula de retencio e & vide RP 17045
desaerag o, A desacragio &
normal da série, 10 Resca: E
r D1 D3 D4
Haste
fa] Rosca Conaxda Conexin
tinm)
C.E B F D25 01 a1 ’
20 M 64 x2 M 7Gx 2 M 80x2 108
— - e b BsP ) 127 g5
140 4 MID0OXx2 | MI30x2 | MiTox 158 J
Haste F ] Cuarso de Amortecimento
L2 L7 Bi B2 BC1
{inm) Lado do émbalo tado da haste
Tan g9 | 80 Z - 75 50 . 50
140 140 ] 110 ~ - | 120 50 50
[0 mErmorH RP 17 240/7.87
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Manual de hidraulica bdsica

124
C;;Sa CURSO EM CENTIMETROS
Kef | 254 [508 |101,6 | 1524 |1778 | 2032 | 254 | 3048
750 - — | 206 270 | — i | — |DH E
1500 | — | 175] 238 ] 302 | 349 | 381 | — | — |4l N
3000 | 206 | 222 | 285 | 349 | 397 | 413 |47 | - |MTT
S000 | 2,54 | 286 | 333 | 397 | 445 | 476 | 540 | 603 |T M
10000 | 349 | 365 | 413 | 476 | 508 | 540 | 6,19 | 699 | & = z
20000 | 508 | 508 | 540 | 608 | 635 | 667 | 730 [ 826 | R
40000 | 6,99 | 699 | 730 | 762 | 762 | 826 | 889 | 953 |a S
75000 | 9,53 | 9,53 | 9,84 | 10,16 |10,16 | 1048 |11,11 |1143
150000 | 13,65 | 13,65 13,97 |1461 | 1524

13,65 | 13,97 113,97

Fig. VI1.36 — Tabela de didmetros de haste para se evitar a flambagem

5.9. Tubo de parada

Quando um cilindro possui um curso relativamente grande e sofre a agdo de uma carga
perpendicular a haste (fig. VI1.37) as vedagBes da haste sdo afetadas, assim como as vedagdes do

émbolo e camisa interna do cilindro.

=, S

i . —— a—

e

Fig. VI1.37 — Efeito de uma carga perpendicular a haste em um cilindro de curso elevado

Para se evitar a danificagdo do cilindro, costuma-se introduzir um tubo de parada como

demonstrado na figura a seguir.

Tubo de parada

22

wrrad

Fig. VIL.38 — Carga perpendicular i haste com introdugfio de tubo de parada
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Char-Lynn*Genera) Purpose Catalog 11-832
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{ndustrial
Conveyors
Die Casting Machines
Baling Machines
Tabte Indexes
Roll Drives — Steel, Paper
Construction and Mining
Cemant Mixers
Winches
Drill Drives
Conveyor Drives
Earti Augers
Mobile
Sweeper Drive
Truck Crane Winch
Trencher
Traction Drives
Traction Drive
Dirt Mover
Highway Mower
Asphalt Roller
Marine
Capstan Drive
Cargo Net Winch
Trolling Net Reel 3
Lumber W
Sawmill Drive e
Winches
Log Loader
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Two series provide wide

range of power and speed

These motors incorporate the
proven orbit motor principle to
provide high torque at low speed.
A built-in 6 to 1 speed reduction
eliminates the need for a gear box
in most applications. They provide
a higher starting torque and

smaller motors to obtain the same
results that larger, more costly
motors provide. They can with-
stand prescures up to 1700 PSI at
continuous operalion. This means
high pressure systems can be
used, which are more efficient,
smaller in size and lighiweight.

stail torque than most competitive
designs. This permits the use of

Application Difierences

The clvart below has been prepured as a guide 10 help you decide whether an “H™ Series or *$" Series

Motor should be used 1a your  ro. te apphcabion.

FACTOR """ SERIES GERQTOA 110TOR

"§" SERILS GTROLER MOTOR

Cast Lowor than S motor

Aboul 2% Higher thar H molor

Guty Cyclo For hioavy duty, intermittent
applicalions or hghter duly,
contmnuous applications

For exlra-houvy duly cantinuous
- apphcations

Output torgue To 3030 1b. inches

Higher mechamcal efficiency with
ouiput torques to 3160 tb inches

Amp'e life for the majority
of applications

Loager lile espacially at low
speeds. Rollers rotata 1o reduce
friction ang distrioule waar

O Viscosily Ol viscosity should be the
Requlrements highost of the [plloweng:
al Uperating ‘IgDKSFS}l ar
Tempeialures a2 75|

e SSU
11 this recommendation ¢
not be foltowed ina par
application becausse o
capability, avaiable Hluid
ar piossuee deop thenan 787

motor showid bo used instead.

100-200 SSU Minimum
Recommended

Shatk Seal Lite Arnple for most applications

A tase dran port 1s standard.

In applicatnns where motors are
subjacted to hugt, back presswres
{when connoclag in series, for
exampie) the case drain port should
be cenneacied o the resarvair for
extended shall seal hie

Shaft Sule Load Up to 1400 pounds at low

speeds {soe chart— paged)

Up to 1400 pounds at low speads.
{see chart-page 9).

Avatlabic with g gptional radial
bearing wnich increases the
capacily at higher specds.

(see paged)




114

| ot B0 I |
h E St r i %o EWIRSLLIS

" Series Motors

High Torque, Low Spee
Rotary Power

“H’ Series Motors are adaptable "H" Series Motors deliver components. infinitely variable
to many low speed power exceptionally high starting torque. speeds from 0 to 885 RPM are
applications, eliminating gears, Nearly constant torque at all available from eight motar sizes. '
shafts, chains, belis, pulleys and motor speeds allows power to be Avariety of mounting methods
other speed reduction compo- obtained directly from the motor, and porting options for each
nents providing improved without intermediate transmission model furiher increase the
design, easier installation and versatility,
greater safety coupled with
economy. —
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PAT. NO. Re. 25,201 and 3,514,234
OTHER U.8. AND FOREIGH FATENTS
GRANTED AND PENBING
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The unique application of the
gerofor multiplies the actuval
displacement of ithe Gerotor and
provides the mechanical
advantage of a 6:1 gear reduction.
This accounts for the high fluid
displacement and low speed
characteristics. The eight models

C'Q u@n m R
= RMITE 2T e
L p\-v‘e-ﬂ HEURs LA LS D

Even with their relatively high
displacement, these motors
maintain a volumeltric efficiency
up to approximately 35%. The
motor is instanily reversible
without sacrificing efficiency
merely by reversing the flow of

differ only in the width of the
gerolor, making possible a wide
variety of speed and torque
combinations from one unit.
Matched gerotor sets are
interchangeable from unit to unit
without changing basic mounting
specifications.

hydraulic fluid. Compact ang
lightweight in proportion to the
torque and power delivered, the
largest "H'" Series Motor is
about 7 inches in length and 3%
inches in diameter.

n - = 2 Oil Fiow

~| .- \l‘-)
I . |
\4 A > A

~E SN ye : i -~ .
CCW . —_—c—n 4 o
: ) 1
Cw

This chart has been prepared to help select the proper size Orbit Motor for each application, The figures
given for each motor size indicate the performance that can be expected under the conditions shown, For
performance figures under any other conditions consuit the detaited performance charts on pages 10

and 11, Use these charts to determine system requirements as weil as motor capabilities.

Gerotor Widih {Inches) 174 3/8 1/2 7/8 1 114 1 1-1/2 | 2
Displacement (Cu. In./Rav.} 3.0 4.5 6.2 103 (112 [ 149 | 179 1238
Per GPM (theo.) 78 |82 [37 |22 |19 i5 i3 10
Speed -
(RPM) e Ul e T euo | 748 | 537 | 320 |276 {219 |1s2 |+t37
@ Continuous PSI 5
Flow (GPM) Max. i2 |15 (15 i5 [15 |15 15 15 ;
e Per 100 A PSI (thea.) |47 | 71 98 163 | 189 | 236 | 283 | 377 ’
, Cont. @ 15 GPM 473 | 682 | 867 | 1327 | 1371 | 1662 | 1680 | 1930 | &
{Ib. in.) Peak ® 16 GPN 735 | 1050 | 135G | 2180 | 2145 | 2450 | 3650 | 3050 ‘
Continuous A PS 1500 | 1400 | 1360 | 1200 {1100 | 1000 | 90¢ | 800
Pressure Peak A PSI 2250 | 2100 | 1950 | 1800 | 1650 | 1500 | 1350 | 1200
Back Press. 1000 | 1000 | 3000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000
Shait Radial Sec Chart- Page 9
Load (lb) Thrust | 1000 ] 1000 | 1006 [ 1600 {1000 1000 | 1000 | 1000

A PSI = True pressure difference between motor iniet and outlet ports.

*Maximum pressure at the motor inlet port of 2500 PSt without regard to A PSI
and/or back pressure ratings or combination thereof.
Continuous Rating Motor may be run continuously at these ratings.

Peak Operation

Recommended Viscosity Range

10% of every minute.

100-200 SSU. See Page 3.

Recommended Maximum System Cperating Temperature

Recommended Filtration

10 Micron or Finer.

180°F.

A simultaneous peak torque and maximum RPM condition must not occur. Splined
shaits are recommended whenever operating above 2500 Ib. in. of torque, especially
for those applications subject to frequent reversals.
To assure optimum motor life, run the motor for approximately one hour at 30% of
rated pressure before application of full load. Be sure motor is properly filted with fluid
prior to any load applications.
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Extra-Duty Applications

To further extend the application
of Char-Lynn® motors, the g
Series Motor with Geroler

is available for extra-duty
applications.

Geroler Motors incorporate the
same advantages of low speed,
high torque and compact size
as the gerotor type motors. The
application of the Geroler
element makes this motor ideal
for applications requiring long
life at extended periods of low
speed operation.

The standard gerotor drive
mechanism is modified by the
use of precision machined
rolters which form the
displacement chambers. The
rollers provide support, with a
rolling contact as the inner gear
rotates, minimizing friction. The
resulting greater efficiency
provides low starting friction and
Improved characteristics for
extended low speed operation.

@@SW

Specifically engineered for
industrial applications, the
Char-Lynn S” Series Motor
features a heavy duty power
transmission drive. capable of
handling extra torque and
designed for minimum friction
and wear. This drive incorporates
teeth set at a low angle between
the rotor and the output shaft for
maximum life and load carrying
capacity.
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pared 1o help select the pro

Case Drain Port - 7/16—20 Thread

per size motor for each application. The figures

given for each motor size indicate the performance that can be expected under the conditions shown. For
der any other conditions consult the detailed performance charts on pages 12

performance figures un

and 13. Use these charts to determine sysiem reguirements as well as motor Ccapabilities.

| Geroler Widik (inches) 3/8 1/2 //8 1 1-1/4 4 1-1/2 | 2
Displacement (. in./rev.) 4.3 6.0 a9 1.5 1143 172 [ 230
[ Per GPM (theo} s [Bo 23 Tag 16 13 |10
Speed - -
» @ Max. Flow and @ Continuous
(REM) APS) /51 1640 1325 | 285 |200 [175 |13y
Flow (GPM] Max. 15 115 116 J16 |16 (15 175
Torque Per 1004 PS1 (theo ) 68 195 [158 1183 [ 228 | 279 | 3E
(Ib. in ) Cont. @ 15 GFM 850 | 1100 | 1820 | 1800 | 2050 [ 2420 | 3160
Poak 1430 | 1920 | 2820 | 3100 | 3490 | 3330 | 3960
Continuo s & PS| 1700 [ 1600 | 150U | 1400 | 1200 | 1200 | 1200
Prassure Peak A PS| * 2400 | 2400 | 2200 [ 2600 [ 1800 | 1600 | 1300
Peak Back Prossure 1000 | 1000 | 1000 [ 1000 [ 7600 | 1000 | 1000
shaft Radial Peak Sec Chart — Page 9
Load {ib.) | Thrast Feak | 1070 T 1000 [ 7000 | 7060 | 1000 7006 1063

A PSi = True pressure difterence between moror infet and ou

"Maximum pressure at the motor inlet port of 2500 PSI witho

and/or back
Continuous

Peak Operation

pressure ratings or combination thereof,

Rating Motor may be run continuous|
10% of every minute.

Recommended Viscosity Range

Recommended M

100-200 SSU. See Page 3.

aximum System Operating Temperature 18

Recommended Filtration 10 Micron or Finer.
A simultaneous peak torque and

shafts are recommended whene
for those applications subject to

To assure optimum motor life, run the
rated pressure before application of fufl |

prior to any load applications,

ver operating above 2500 b, j
frequent reversals,

motor for approximately one hour at 30% of
oad. Be sure motor js properly filled with fluid

tiet ports.
ut regard to A PS|

y at these ratings.

0°F.



o o B e . NI
Internal Features

Char-Lynn® Motors are precision of design and compactness make
manufactured. Each component them highly dependable and

part is of the highest quality and versatile in use. Thorough testing
each serves a specifically assures excellence of operational
engingered purpose. Simplicity performance.

Positive O-ring Seating

“H? Series 3 Choicus of Parting Matched Gerotor Sets

Positive Splined Drive

[ Dowel Action
Ultra Strength

| Flange Screws Two Flange Styles Available

Stepped Shaft for Easier Seal Installation

S—

“gr Series Paositive O-ring

Geroler Design
Provides Rolling
Contact for
Minimum Feiction

Shaft Seal for Full
Reversibility and
Series Operation

\;..é-\ -
Rugged Shaft .

for Maximum
Fatigue Life Two Flange Styles Available
Stepped Shaft for Easier Seal Instaltation

L™
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“H” and “S” Series

The side load capacity is more than adequate
to handle any externally applied toads such as

200 gy T T T 17 ] belts, chains, etc., as long as the motor is
——t——t- R S B [ ——  applied within its lorquc rating. The plain hydro-
700 g N1 ] - — || dynamic bearing has ir.linite life when load
Shiner i -| - e - ratings are not exceeded,
500 fmdae b rei- Notrecommended Side Load Location
SPEED f f \ | | E &
RPM e s 1 [
300 | __l_. _’..__ = l e | B 1.06—-[ r
| sl
100 } | 1 i JLITA TR
S - I > 1000 Ib, = Ji2 {
S NS N — J._....._j_........-. = maximum <;:{> ' !-I
0 200 400 600 8OO 1000 1200 (-0 Thrust Load L 14
L)
These charis are based an the load baing s === e
SHAFT SIDE LOAD —POUNDS applied at the location shown. Side 1oad e
capacily decreases when load 15 applied
at distances greater than shown
= 111 = 32 .l Y 4L H H
- Optional “S” Series Motor with Radial Bearing
o
This moter fs ideal for applications that pre- Side Load
viously required outboard bearing support. 200 ! ] | T
These motors will, in most appiications, elimi- h ApBicationsin et
nate b_eanng t_)iocks. pitlow blocks and couplings 700 \ area~not recommended |
and will permit the use of smaller gears, pulleys Y
and sprockets, thereby reducing installation
SHAFT
Ccosts. 500 |-
SPEED ]
RPM
|
100
G 200 400 600 80O 1000 1200 1400 !
SHAFT SIDE LOAD —POUNDS |
Thrust Load
900 \
700 \
\ Thrust Loads 9
\ in this area ;
SHAFT 500 \ not recommended -—— i
1.08 - SPEED
h RPM 300
1 ™
[ ree——— R ™
< L D) 100
Thrust -3 ’ {
Load
(See Charty C 200 400 600 8CO 1000 1200 1400

SHAFT LOAD- POUNDS
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The eight charts on these two pages show the typical performance characteristics of Char-Lynn® “'H»
Series Motors. Given the input flow (GPM) and pressure {PSI) of the hydraulic system, the correct motor
model can be determined according to the speed and torque required. Conversely, given the torque and
speed (RPM) required, specifications for an adequate hydrautic system can be determined,

interpolation may be used to determine figures not shown.

A psl Peak

Apsl Pe+':
[ 200] 4007 &00] 800 [ 1000] 7200 1400] [2250] @l"f’? [21:9]

173| 527
2141 211

“Less than 10 RFM

€9 130 279 I'_';;,Fglﬁ_ﬁ'finl 489 Tov | '-‘1_}_3:’.'_ 431 | 5'5'.”" 547
2 8] 13 1 1311 125 i19] 113 87,37, »| r6| "ga| 7
66 [ 1361 20 275; 346|416 | 486 194 i3]427| 835/ 643
4[| 304 ]| 20 286 200| 274/ 2ep 201 10711231188 | 185|181 177 [
624 1921 202 2.0 342 J:::j_'[ 482 #121420] 502 638 | 744/
GPM | 61} 459] « 3].947 ] &31) ass 428 | 423/ 1277|293 : 1| 2un| 21
85 [ 1y 205 [7335] 405 | a7 113021410| s18] Gae| 7a
8| 614) 603 595| 590| s04| 573 4105601 | 367 | 93] 389 | 395,
a7 | 117 257 [ 327|397 | 45y | 183 (201 [309 [ 537] @r5] 72
1041 7699 763 | 757 51| 745) 739| 733 509 1505 | 501 | =37 _49_3_[ 4
371107 [ 177 7247|317 "g7| 457 | 276|364 «92] go0| 70
121[ 524 918] 912] 906 | 00| 894 880 | 608|604 )| 600| 595| 59
259367 | 475] s83| 91l
712703] 704] 700 ess|
4
Apst Peak
| 200 400 | ‘00 1500
704 (1058 [1412
| 2] 2|| 28] 25) 23( =
339/ 693 {1047 [1401
| 4] 4|1 59 56| 54| 51
25315331813 | 1093 1373 {2385 321| 675 1283
GPM | 6(|114]111] 108/ 105] 105 | e GPM | 6] | 90 87| 85| g2
232|512 792( 1072 1353| 2280 295 649 1357
| 81/152) 150] 147 | 144] 141( | %25 8] [121] 118 113
2051485 765 1045 [ 1325| {2035 262|616 | 970 |1324
10 1191 (188186 | 183 | 130{ | tea 10| [152] 143 | 145
176] 456 | 736] 1016 | 1208| 12205 221575
12 | 1230 [ 2271224 | 222 | 279 | 203 12 [183] 189
14

1331 413]693] 9731253 2185
263 | 266 | 263 | 266 | 258 242 14

*Less than 10 RPM

Torque 2470

i .in)— b ta d (RPM
Top number in box denotes torque (Ib in.)—Bottom number denotas speed ( ) Speed 189




Areas indicated by l:] show areas of performance in which the motors operate at greatest efficiency.

Areas indicated by l:' show areas of performance in which the motors operate at high efficiency.

These areas are shown to help you select the motor with the highest efficiency for the requirements of yOur
application,

A PSt Peal A psl Poak
lgool 400[ 600] 800 f 1000 1200] [1950] [ 200 400] 600] a00 7000 [ 1200] 1800]

£

-1591 | 738 ei7| [1a30 [ ] [243] 488 735 681 1257 [1473] [2275]
2) 59 55| 51 ] | 211 42| 33) 36) 33| "30] 27| | 1| |
881] [T440 2ss ) agi| 727 | o7a | 1219 | 14e3) (2015 '
7| 133) 130 ] 127 | 1e4 | 4/ 67 84) &1 78| 75| 12 __56]
/|57 m-,[ 873 [1430 2z2( 4681 714] 260112031452 [505
GPM 708| 205| 201/ | 179 GPM | 81 |138| 170] 127|124 121| 118 101
21 ‘355! 713 | 061 1420 204 ‘;v) HOR1 942 1 1158 1434 2185
| 8| 294 HU 247|203 | 280 | 277/ | 255 | 811177, 174| 71| 166 165] 162| | 148,
105 | P54 | 407 | ¢ e [ e45] [1400 180 | 426 672|918 {1164 ] 1410| (2160
10 [ | 564 565 | 362 asa| 355 | 52| | 330 101|222y 219 215] 213 | 210 207| | “1e1|
- 1330 151407 | c43) 869 | 1135 f1301| [2135] -
12 405 12 | 1267 264 261|236 | 255 | 352/ | 236,
1360 116) 362 | 608| 854 [ 1700 [ 1248] [2100
114 | 480 14| [812] 309|306 303 | 300 | 297] | "8
!
§
)
236 2\
| |
£ Ps) Peak 4 psi Peak £
[200] 400] 600 | 800] [1350 [200] 400 [ 600 800 | [1200 *
426 856 | 1286 | 1716 554 [1114 | 1674] 2234 l‘
2|1 23| 21) 18| 16| = 2417 ] 5| 2] 10| = | il
4138431273 [1703 | [2890 538 11088 | 1658 2218 | [3325 [
4)| 49| 48| aa} a1|| 27 4187 3a; 32| 30l 21 b
392 (857 [1252 [1682| |2865 510 11070 | 16307 2185 | {3305 |
GPM| 61/ 75| 72/ 70| 67| 53 GPM[ 6 |(55| 54| s2| 48 [| 40
3621 791 [ 1222 [ 1657 | {2830 472 11032 | 1592 2152 | 3270 :
8{|101] 98| o5, 93|| 79 8 il7e| 74! 71| &3 |! &0 i
324754 (1184 1614 | 12785 422 | 9821542 2102 | [3210
10 (126124 ) 121 119 |"t05 10 ((96 | 83| 91| &8 || 79 {
277[707 11137 |1567| {2735 361 | 9211481 2041 | 3150 !
12| |152] 150 147 ; 1a4) | 133 12 | 115 | 193] 10| 108 | | g5 11
222652 [ 1082 [ 15121 {2580 290 [ 850 [1410{ 1970 | (3085
14178 1751 173 170| |57 14 |[135 | 133 | 130| 128 | l 118
*Less than 10 RPM “Less than 10 RPM

Performance data is typical. Actual data may vary slightly from unit to unit in production. .

o ——————— . -
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The seven charts on these two pages show the typical performance characteristics of *g" Series

otors. Given the input flow (GPM) and pressure {P81) of the hydraulic system, the correct motor model
can be determinead according to the speed and torque required, Conversely, given the tarque ana speed
required, specifications for an adequate hydrautic system can be determined.

Imterpolation may be used to determine figures not shown.

£ PSI Peak

o0 T30 500 [ 700 J'960 T1100 [1300 [1500 [1765 |[ 2206 ]

S0 1160 | 230 [ 350 [ 460 570 1 870 770
1 54) 51 47| 41 35 28 21 13 - ‘

a5 | 130 262 1380 1502 | B3z 755 | 875 | 995 || 1400
3 11161 [157 | 152 | 145 140 134 | 127 120 1t 62

pre - : 38150 280 | 400 {520 [ 650 | 775 900 {1020 ([ 1440
1 5 p2v0 (269 | 264 | 258 | 252 | a5 237 | 228 | 218])| ter

28 1150 | 200225 | 655 | 7gn 910 | 1030 “1460
7 |1376 {374 { 370 { 352 357 | ada 339 | 329 | 318 272

12140 2rs (300 126 T ese | 778 T 02 [ 1010 1430
9 [1483 {481 [ avz | 472 [ doq | 4sp 446 [ 435 | 424 || 294
120 1956 1 378 | 506 | 630°| 785 | Ba0 | go5 )| =+

GPM

i : 1 589 | 585 | 579 | 572 3631 5631 542 | 531 -
- ) == 100 [ 233 £360 [487 | 6117 748 &ro 992 f¢

75| 210 [ 336 (480 | 500 | 730 850 | *= iz
863 | 797 | 7op 782 | 712 | 762 751 - **
“Less than 10 RPM

“*Operation under these conditions not recommended

13 [ 6971694 | 688 {661 | 672 | 662 | 650 | 639 -

£ Ps| Peak A PSI Peak
IEOlanolsooi 700 | 400 [ 1100 ] 1300 [ 1405 | [ 20001 | 100} 300 [ 500 | 700 | ooo [1300] 1200 ] 1800]
g 130 [ %20 [7a0 1010 160 530 [ 570 Jv270 N
20} 18] 16f f2( - 2 2 2 G ) 18] 15 14 iz - e .
130 1430 750 [ 1040 | 4340 | 1640 [ 1880 2080 | 2950 180 560 { 910 [13107 1650 | 1980 2170
S0 60) s8| ‘sg| 54 s0| 48] 48 30 311 48] 46| a4 | a2 33| 36| 34
120 1430 [ 720 | 1040 [ +340 | 1840 { 1880 2100 |{ 3130 180 1560 | 920 (4310 | 1660 | 2040 2230
S 1101 101 | 98| e8| es 82| 88 as 70 Si] sof| 78| & 1 715 72} 70| 68
H 90 14201710 | 1020 {1320 | 1600 {1880 2080 || 3160 1301590 [ 210 11290 [ 1850 [ sa4g 2240
aem| 71148 Laat 137 | a3 1331 131 | 129 | 127 111 apml| Tl 113 ] 111 109 | a0 103 100| o
501400 [ 650 | 1000 101 158C | 1860 [ 2080 || 3130 801480 {cin |1250 | 1610 2600 | 2220
911181 {178 [ 177 75 | 172 171 169 | 167 149 811145143 § 141 | a0 137§ 133| 119
3301650 | 960 [ 1250 | 1640 | 1800 2000 [[ 3100 430 9823 11210 [ 1570 | 1960 | 2170
12 11 220 | 220 | 215 215 210] 210 | 210 || 150 nj| 175 (173 [ 171 | 167 165 163
Joareial 820 [1210 [ 1490 1780 (1960 || « 370 1760 11150 11530 | 1900 | 2120
13 201260 260 | 255 250 250 | 245 || #« 13 2101205 | 205 | 200 195 | 1g0
250 1560 | 860 [ 1160 | 1450 [ 1740 11900 || «e 300 1700 11109 | 1480 [ 1840 | 2050
15 3001300; 205| 205| 290 | sag 285 || - 15 240 1235 | 235 | 230 [ 225 220
“Less than 70 RPM *Less than 10 RPM
' “Operation under these condibions nat recommended “"Operation under these conditions not recommended
: ' . . Torque 205
Top number in box denotes torque (Ib, in.}~Bottom number denotes speed (RPM) S?:eqed 223



Areas indicated by D show areas of performance in which the motors operate at greatest efficiency.

3

Areas indicated by l:l show areas of performance in which the motors operate at high efficiency.

N

These areas are shown 10 helg you seiect the molor with the highest efficiency for the requirements of your

application. C
A PSI Peak A PSI Peak
L1900 3007 2007700 [go0 11007 1320 1500 [ 1600 |[ z700 " 1100300505 [ 700 Goo] 11007306 [7500 ] [22d0}
—"’ 70 [ 210 | 370 | 520 [650 _J 50 O | 120 [ 380 | 630 [ 650
TH{39]37f 33f 28] 22| 6 | 10 [+ |- . L2y 22f 19 18| - =28 . g
80 {220 | 300 | 840 | 710 [‘ | 1180 (1280 || 1780 1201400 [ 660 | 920 | 1180 | 1450 [ 1720 | 1880 | 2840
3 [[115 (113 1108 | 105 [101 | o5 | o 8| 73 39 Ay 70} 68| 66) B4 0] 56| 4x| ag _30
I 70| 220 | 3w £50 1720 | &0 | 1040 | 1200 | 1280 || 1870 110 1390 1 650 1930 1 1150 [ 1460 [ 1720 | 1980 || 2880
511193 (191 187 [ 183 | 179 | 173 105 167 43 113 S4[M5 1115 11937411 | 109 105 | 101 . 57 4
1] 60| 210 | 280 [ 540 | 710 | i 1200 | 1280 || 1926 100 1370 | €20 {910 (1170 | 1450 | 1720 | 1960°|[ 2880
GPM/| 7 |70 | 270 | 265 | 260 | 055 235 | 225 || 1es GPM 7 [f 383 | 151 | 160 | 15¥ 153} 149 | 147 | 143 121
40 [ 190 | 370 | 530 | 0o 120 | 1180 [ 1270 || 1920 70 {40 1600 | 800 | 1150| 1420 | 1680 | 1940 || 2880
9 {1350 /345 | 340 | 335 | 330 | 25| a20( 310 | 300|| =es 9 11208 | 207 205 203 | 139 195 o1 | 187 [} 187
1701 340 | 505 1670 | £’ 1660 | 1160 [ 1250 || == 290 1560 | 850 | 1110 1380 { 1640 | 1920 || 7m0
1 425 (420 (415 (430 | 203 | 27| 30 | ag1| 11 255 1 285 (240 | 250 245 ) 240 | 235 5
1401320 | 480 (650 | 810 860 | 1170 | 7200 || = 250 1520 |k F1110| 1230 [ 1580 | 1860
13 490 | 495 (490 | 285 | 480 | 475 | 405 | 460 || 13 | 3% (300|205 | 290| 285) 280 275 g
1101205 | 450 1610 | 770 o040 1110 ** " 190|470 [ 750 [ 1010 ] 1280 | 1540 [ 1820 ||
15 580|575 | 570 | 565 | s60| s50| 540 + || | 15 350 | 345 1345 | 340| 335 as0| azs || -

*less than 10 RPM
"*Qperation under thase conditions not recommended

r “Less than 10 RPM
“*Cperation under these conditions ot recommende. .

MM

< \
¢
'l'
i
A PSIL Peak & PSH Peak
L7100 [ 300 [ s60] 700 500] 1100 [ 7200 [ i600] 1100 [ 300 ["s06] 700 | 9o [1100 [7200 J[7500 ]
200 1 630 [ 1060 1450 [ 1880 260 [ 650 1275[ 1860 = f=
A1 12 13 9 4 B . Al 0l e B * . . .
80 1 656 | 1120 1560 | 1980} 2420 | 2680 || 2530 235 1725 [1425| 2020 | 2580 | 3160 | 3460
B 40) 35| aa) as| 33| 27| 22 10 130 28| 2a] 24| T1s| T g 6 *
150 {526 1 its0] 1580 2000 | 2460 { 2880 3560 190 | 750 | 1460 2060 | 2e40 3190 | 3490 || 3800
S|l e8| 65| e5| 4] 62| 58 54 || 38 S sof <o f as) ar| 42| a7| 31 26
120 1610 11110 1580 [ 1980 | 2440 | 2660 |] 3560 140 4700 11450 | 2040 | 2620 | 3160 | 3460 || 3760
cpm| “f| 94) 921 ol “sa| se|“sa| " 7p 66 gpm) 21700 70| e8| e8| 64| 60| =g 52
751570 | 1070 | 1520 | 4960 ] 2380 | 2620 [] 3530 80 (690 1375 | 1980 |2560 | 3130 | 3430 || 3730
Gf1121)120 | 119) 137 f 113] “tos | 103 e 9)j. %) 90| 88 86| ea| so| 7s 74
1041530 (1010 1460 ( 1860 | 2340 | 2580 || 3480 20 [640 1820 1920 | 2480 | 3060 | 3360 || 3860
1 ae a7 | 145) 443 | 139 137 | “as1 || 129 M {1111 (110 | 108| to7 | 05| 101 oy 93
470 1 940 3380 | 1820 | 2260 | 2480 || 3390 560 [1225] 1840 | 2400 | 2960 | 3260 || 3560
1Y 978 ] 171) 167 165( 161 | 157 || 145 13 131 f 130] 129 | 127 | 119 | 197 || 113
420 | 8701 1320 | 1750 2180 [ 2420 || 2330 500 (1125 1760 | 2300 | 2896 | 3160 || 3460
15 200 ] 197] 195 | 193| 1se | 137 (| 175 15 151 | 149| 147 | 145 | 141 | 137 [ 131

*Less than 5 RPM

“Less than 5 RPM

Performance data is typical. Actual data may vary slightly from unit to unit in production,

D_s

13



1.63 1/4.20 UNC x 53 Deep Min,

3.25 4 I 247
245
.84 £
T/4-20 UNC x
53 Decp Min, 2 Bolt Flange .53 Dia, Thru
Muunting Hal
1_;’50 Dia. ' 4 Bolt Flange 2 Mounting Hales
1745 gun_ | 903 1.00 Max,
'.I"‘O—OO-DIG._““' 3/8-16 NC x 56 Deep Max. Balt Thread Eng s jement __":996 B — Full Depth
i . {4} Mounting Holes Equally Spaced on 3,26 i, g Spiine
Straight Shaft Bolt Circle
T Sl [ B marm
1.78 E—-I 1.00 Dia. x .2y Woodr:.nff Key I ! |
s T l 5 e g-%oia. it H{'—'-_
f3 | ’ _— ' 1L\ SAE 6B Spiine
fommme—ars I r " =

| e .—-_ s —
T r ) l f r Splingd Shaits
| are Recornmended

Whenaver Operating
Above 2500 Ib. in. of

— -~
_\,_ i \l rf \l Torque, Especially for
"y b g I N/ N/ Those Applications
F-\ ! t Subject to Frequent
| 5 T\ L J/ D Reversals,
Hydraulic Connactions s T
3 : “H" Series
o o /2. 14 NPTE (Pipe} or cu. m.frev, Disp,
1= /8 - 14 UNC SAE O-ring Boss or S
B Manifold Mount
I = e e

A g L
N I = T %4,

= 90 |e— r =

=180 [ 4.06Dia. ——— &

——— 330 Dia, ———a

"8 Series
cu.in./rev. Digp,

5.98
6.13
6,43

14

I_OUCJ_] G.5G
- ]
1.2L0 6.81

1500 | 700
2000 | 756

7/16-20 SAE O-ring Boss Case Drarn, G
To use, Remove O-ring Plug. .50 Dp.

Thread
Engaperment
{4) Mounting
Holes

Port Face Detail
Motors for Manjf

o
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h p py E T, B paman
Ordering Informatios
<
“H” Series
Yol e | g | Hodrantic e Pisplacement (Cu. In./Rev.) L Sl
Proy. Connections 3.0 [ 45 103 | e | 14 [ 173
) o BVE e Huet Number | 1011001507 | Ter-ii0n0ir 1011604007 | 1011 [05-007 | 101-1007-007 | 1t
S&”;g?‘ 751 300 [ puaduet tupter | 1011050007 101-1040-067 2013017 037 | 13L-1013 07| 1021085607
4 Balt Blacnie WL | product Humber 1011017097 | Lete1oin-00 | | 101-1020-007 1"._-10?_1___ i 2 1 ao1-1e2i-go7 | por-1t
Flange L NPIE [ Ereduct Number * ok L1500 |- o 1010004007 | 100-1055-007
Splined | 770-1T75A7 | produet Numner ;,  x " ey | e y Cw
M Peedust Number | *v-‘ ) * _r 3 ] ;r 7
A e NETE - FProvuet Humber | 101 1075-007 | 1051026007 | 10810 -007 | 10L-107 0| 101-1031-007
S&L‘?EQ‘ TEE Product Numiser | 1011033267/ | 100-2034-007 | 1011010007 101-1046-0 Jj 1011032007 | 101105 07 | 101-10%9-007
2 Bolt Mot Praduct Mambur | 101-1041-007 | 1011007007 | 161 7 | 1011044007 | 11-1045-007 | 101 P | 017007 | 1012048 m._
Flange b HPTF Preduct Number | 4 = 101-1075-037 | 103-1077-007 | 101 3 | 103-10/9-007 | 201-10%0-007
Splined [773 14 a1 [ Froduct Numoer * 161-3032-007 | 191-1053.00) * * 1001085001 | 10044081007 1011085007
fManituid Jl"‘roduct I\-un_lb_"_] k. * s L_ *_. ‘ * f i » L * 5 *

End cap pari number 7611 can be ordered sepatately for ficld replacemeni with a

“S” Series

?;1‘ -20 cam drain port.

we | g | Hydrastic l __ Displacement (Cu. In./Rev.) F I
Prov. e Ccnncctinns! 5.9 l 11 5 I 14.3 I 17.2
Straight i fl'PALF—J?r.cﬁucl fumber 103-1002-0 Wi | 103 Iez-007 |1 ;| 1030 _f 1110070 J‘___
H,TE'J T3 EAL [ Product Nurbor 193-1010-097 1001002687 | 1y 1014 | 1623018002
4 Balt P foid | prodyet l‘iul.uer___lM-IUw:D_O? g | 163 1020-057 f 103-14 ;| 113-1023-607
Flange 2 BRI TPrcduct humber | | 1631052000 | 1031053 007 S | 1ot 1usseno7
Spined | /-1 4 SAE| Praduct Humbier * ‘ 1631000 107 * 03-1062-007_ | * e
rarfold | Prodact '-'unil?pr . | B ! | - +*
staiw [ 22 NPTF [ #rediet tumser | 1631076697 0310 oﬁ;l 103-1075-007 m7 | Neslenr | Tera0sion
Kgédl 14 SAF | Preduct Number | 103-1038-007 103-1036- 07 | 1031037 01 1038 697 | 1631039, 007 103-1047- 097
? Bolt M€ | Froduct Nurrl,cr = _-A—_____ P ) ! Fe % 1 o J | }P:—lu
. Flange b I'\PTF Product I‘.umhcl 1 % 103-1076- mr 103 1077-067 13-1672-007 | 103-1(
Splined 8 ia f;\{- Pludu:[Numhcr * 103- mq.nor 163-195.007 103-1005-097 | 103- 1031.007 1010050
. Wanifold | Prodact tumber * e if = * * - 10319567
“8" Sories with Optional Radial Bearing
ritg. Shait | Hydraulic Displacement (Cu. 1n./Rev.)
u — . i
Prov. Connoections 2.3 6.0 8.9 11.5 23.0
) T3 NPTE * 124-1603-007 101007 Tﬁ“lﬂﬂ.)—ﬁﬂ? 1| msaoeesr
Straight[— - - I oo B I W
Keyed S S 5 BRI (RS IO
4 Bolt * * *
Flange —* 1 * oo
Splined § 7,014 * * 125800007 SOl N |
MAanifo'd * * -« s I (O ety
Straisht b hFIF _* | asamrar I TR P _dv-10s0een |1z .:lll!_l:l_')_J'_ m-w: 7
Kg:;d ) TA YA S S B 4 175-1035-007 sza.msa 07 _ LB s - 1
2 Dolt N tolg | * * +* I * ] ]
Flanze % BPTF * 125-1075-067 125-1076-007 | 125-1077-007 5-10 125-1078-007 |
Splined 7 - 1194‘&- * lee-les00? {0 A25-3005-007 |:a,vmss 07 | 225-1687-007
M mll.lfd k3 * 4 * * *
*Available on Special Order only—consult factory
RN s
No 1271008001 7.8 14 SAE O 1rg Bon Porx (&1
Ma 123 1007 001.- 1.2 14 KPTE Port {2} a5
Base Block Mounting Kits
Motors for manifoid mounting have
tapped holes in port face for attaching
base block kits,
.

Kit No. 123-1008-001 — %-
Kit No. 123-1007-001— 14-
Kits include base biock, o-

14 SAE O-ring Boss Ports

14 NPTF Ports
fIngs and mounting bolts,

LNETE 2T
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Rac E}T" Il DADOS DE BOMBAS DE

SPRR I S O.GO.......QO.

ENGENHARIA | ENGRENAGENS
| DE VAZAO

GCONSTANTE
Série 20
210 bar- 2500 rpm

Tyrone | (Josn-mswer

FYDRAQLICS INC

3]

SIMBOLO
ESPECIFICACOES
PRESSAQ (Continua) 175 bar A direita ou &
PRESSAO ( Intermitente) 910 bar ROTAGCAO esquerda olhando-se
pelo lado do eixo i
VELOCIDADE DE Max. - 2500 rpm VISCOSIDADE ADMISSIVEL I
ACIONAMENTO * Min. - 700 rpm (A temperatura de 40 a2 1000 S50
TEMPERATURA MAXIMA | iec Operagao) ,4
DO OLEC VISCOSIDADE OTIMA A 1
TEMPERATURA DE 120 a 250 SSU '
DESLOCAMENTO Veja a Tabela OPERACAD ¥

* Para ratagBes inferiores consulte a fabrica,

=t

Para otima performance a depress3o na linha de 5UCcEo ndo deve exceder a 127 mm Hg. ’

COMO SOLICITAR

PFR-20150A-5B3

!

TOMADAS
o FLANGE DE 3 . FLANGE/
20110 SENTIDO DE MONTAGEM (20150 A °
20130 ROTAGAQ (*) EiXO 4. SAE
20150 Kk
20200 A - A ESQUERDA (
20250
20300 C - A DIREITA
20350
0400
20450
NOTA: 35e houver necessidade de vedagdes de Viton para o

operagio com fluldos a base de éster-fosfato adicione ao
cddigo o swufixo VV.

Ex.: PFR-20110A-6B4-VV

(*) VISTO PELO LADO DO EIXO
Fe.



CARACTERISTICAS DE PERFORMANCE

34,5 bar 68,9 bar 103.,4 bar 137,9 bar 1724 bar

MODELO RPM (500 PSI) {1000 PSI) {1500 PS1) {2000 PSI) {2500 P5I1)

1/min HP 1/min HP {/min HP I/min HP I/ min HP
700 19.7 2,0 18,1 4,0 16,2 6,0 13,9 8,0 11,6 10,0
PFR-20.110 1000 30,1 29 28,8 5,7 26,5 B.& 24,8 11,5 23,2 14,3
1750 46,2 4,3 45,2 8,6 43,2 12,9 40,7 17,2 38,7 21,5
2000 62,9 57 60,9 11,5 58,9 17,2 57.6 22,9 55,0 28,7
700 25,2 2,5 23,1 5,0 211 7.5 18,5 10,0 15,9 12,5
PFR-20.130 1000 37,6 3,6 35,5 7.2 335 10,7 30,6 14,3 28,1 17,9
1750 57,6 54 55,8 10,7 53,2 18,1 50,8 21,5 48,3 26,8
2000 78,5 7,2 760 14,3 73,5 21,5 71,9 28,6 69,4 35,8
700 30,1 3,0 28,8 6,0 27,0 9,0 25,6 12,0 24,3 15,0
PER-20.150 1000 45,5 4,3 43,6 8,6 43,1 12,9 40,6 171 39,6 214
1750 71,3 6,4 490 i2,9 68,3 19,3 67,6 25,7 65,3 32,1
2000 26,0 8,6 25,0 171 94,0 25,7 92,1 34,3 211 42,9
700 40,8 4,0 38,9 8.0 36,2 12,0 343 | 161 324 | 20,1
PFR-20.200 1000 61,2 57 58,6 11,5 57,6 17,2 54,3 22,9 53,0 28,7
1750 95,4 8.6 93,4 17,2 21,4 258 90,4 344 87.4 43,0
2000 128,5 11,5 1271 22,9 125,8 34,4 123,2 45,9 i21.8 573
700 52,8 5,0 505 10,1 47,6 15,1 45,3 20,1 43,0 25,1
PFR-20.250 1000 78,4 7.2 76,3 14,4 73,8 21,5 71,3 28,7 48,8 35,9
1750 120,7 10,8 118,2 21,5 1157 32,3 113,8 43,1 112,0 53,9
2000 162,5 14,4 140,1 28,7 158,4 43,1 155,9 574 154,32 1.8
700 63,9 6,0 61,1 12,0 57,6 18,0 54,8 24,0 52,8 30,1
PFR-20.300 1000 85,2 8,6 92,2 17,2 89,2 25,8 86,3 34,3 83,3 42,9
1750 45,0 12,9 142,38 25,8 139.8 38,6 137,46 51,5 134,6 64,4
2000 1953 17,2 1934 34.3 1204 51,5 187,4 68,7 185.4 85,8
700 754 7.0 71,8 14,0 68,1 211 65,7 28,1 42,1 35,1

/ 0, 7, A 3 1 I 40, 7, 50,
PFR-20.350 1000 111.2 10,0 107.,8 20 104 30 100,38 0,1 97,3 2
1750 1469,5 15,1 166,9 30,1 163,4 45,1 140,38 60,2 1573 75,2
2000 228,3 20,1 2250 40,1 2225 60,2 21%,0 80,3 216,7 100,3
700 87,1 8,0 83,4 15,1 80,7 241 76,0 32,1 71,8 40,1
i 121, 34,4 16, 59 11, 7,3

PFR-20.400 1600 127,8 11,5 123,8 22,9 2 116,5 4 111,92 5
1750 194,7 17,2 1917 34,4 188,7 51,6 184,7 68,8 1818 84,0
2000 262,2 22,9 25872 45,9 255,4 58,8 2529 91,7 2490 114,7
700 28,1 2.0 5.0 18,1 90,8 27,1 85,4 35,2 81,4 45,2
5 1.8 7 1 7 3

PFR-20.450 1000 144,7 12,9 140,2 25,8 137, 3s, 131,3 51 128 44,6
1750 219,2 19.4 2159 38,7 212,5 58,1 2081 77,5 204,7 96,8
2000 293,3 25,8 290.8 51,7 2879 77,5 2849 103,3 280,4 1291
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Substitui RP 23 300/11.77

VALVULA DIRECIONAL: 4/3,4/2 ¢ 3/2, I
HEXF‘OTH TIPO WE 10 - SERIE 10 l RP
Comandada Por solendides de corrente alternada [ 23 332 ’

HYDRONORMA"

S AL |
TN 10 até 315 bar I até 100 l/min ' Edicdo: 10.80
S L Revisdo 1:5.81

— Vidlvuia direcional diretamente operada, N k
Sy,
] : v
tom acionamento por solendides 2 - Wi T
T .- w0 - 0.3
— Medidas de conexso conforme DIN 24 340 ¢ e

— Solendides de Corrente alternada, operandg em ar
— Com ou sem acionamento de emergéncia manyal
— Conexao elétrica individual oy central

— 49 tipos de 8mbolog standard 3 disposiggo

Tipo 4 WE 10..10/L w220 — 60 NDL

R 7647715
R 764713
R 7647410

Tipo 4 WE 10..10/L w220 — 60 NZ4 Tipo 4 WE 10.10/L w220 — 60 Nzs5 Tipo 4 WE 10..10/L w220 — 60 NDZL
L

- .
Descrigdo do fu ncionamento, vista em corte

Vilvulas direcionais do tipo WE s3o0 vélvulas de émbolo néides de corrente alternada,(2) operando em ar.
acionadas por solendides. Comandam Partida, parada e A forga do solendide (2), através da haste (5}, atua so-

Com os solendides desligados, o émbolo (3) fica manti- Desligando o solendide (2) o émbolo (3), através da mo-
do na posigio central por meio das molas de centra- la de centragem (4) volta & sua posigdo inicial.

gem (4), ou na posigio inicial, com excecgo de vélvulas Um comando de emergéncia (6} opcional permite um
de impulso. deslocarriento do émboio (3) sem ligar o solencide

O acionamento do émbolo {3} ocorrs através dos sole-

iP 23332/10.80 REXROTH 1
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Curvas caracteristicas (verificadas com v = 41 mm2/s [cSet — 50°C)

e — =g T

O deslocamento do érmbolo da vdlvula, devido ao efeito
de aderéncia, é dependente da filtragem. Para se obter
os valores mencionadaos, recomenda-se filtragem total de
25 pm. As forcas do fluxo atuantes em regime crftico
também influenciam na capacidade de vazfo de passa-
gem. Nas vdlvulas de 4 vias os valores de vazdo indicados

referem-se 3 utilizagdo narmal

gem: p/ex. P—A ¢ simultaneament
Caso se utilize apenas um sentido,
vias como vdivula de 3 vias,

podera haver, nos casos criti

vazdo admissivel

bloqu

com 2 sentidos de passa-

e BT, (vide tabela).
usando a vélvula de 4
eando a saida A ou B,

€0s, uma sensivel reduco da

O limite de rendimento foi determinado utilizandg-se solendides em regime de superaguecimento

e 10% abaixo da tensio nominal.

I

300f—— \\ . \T' Y

"

‘\ \. ‘\ .

NN

200 \ x Y

{ \ \

X

P-ascSo de reqgme (har)

\ []

A
100 \\\'

0 20 40 60
Vazdo {i/min)

—_——

Simbolo

C.D,

E.MV,Y

Simboio

F.G,

P.R, T

Simbolo

J, L,

Q,uw

Simbolo

A B

Sfmbolo

C/0,

D/O

Sfmbolo

H

A0

100 — .- .. — Simbolo

g 2333011089

REXYRNTL

T TSN i MR
T poui e

Stmbol Direcdo do Fluxo
% -AlP-BlA-T|B. T
gy ) d |. 5 A L B A 2 2 = .
7— Sfmbolo “R” em posicdo e -'-9393 )
4~ Simbolo “G" e “T" em posicdo central P — T B o | 2| _|_
6 D 2 | 2 3 3
4 / E 2 2 4 4
/ /5 F 23 |3!|s
12 7 v p G 3 4 4 6
g - / / // 5 2 213/{3
// Al v l22]s]s
B 4, of M |1 {155
3 / / P 3/2 )5 3
¥ . V4 / ] 1 Q 212|424
g / / 7 ; " I I
/

= / // / U . . : :
2 / o] // A" 2 2 4 4
Z— ‘ el 2hals
l LY |2]2]3 3

0 20 40 60 80 100

Vazdo {I/min.)
: . e § S el N . T _______J
Limite de rendimento



Substitui RP 24 757/11.717

(HYDRONORMAY)

REXROTH VALVULA DIRECIONAL 4/3 E 4/2 RP
TIPO 4 WEH 16 24758

TN 16 | at 280/350 bar | at6 300 f/min, | Edicio: 482

— Valvula direcional de émboio, pré operada, com acio-
namento por solendide

~ Medidas de conexges conforme DIN 24 340, Forma A
~ Montagem em placas de ligacdo

— Solendides em banho de dlec em tensio
continua ou alternada

— Com ou sem acionamento de emergéncia manual
~ Conex3o elétrica individual ou central

~ Embolo principal de comando com centragem por
mola, retorng 3 posi¢dc inicial por molg ou pressio

— Regulagem do tempo operacional do émbolo

— Limitador de curso e/ou controle da posicdo final do
émbolo principal de comando

— Fim de curso junto ao émbolo principal de comando
= Viélvula pré tensora no canal “P" da vilvula principal

— Vilvula relacionadora de pressdo para reduzir a press3o
de pré operacdo numa pressio de comando acima de
250 bar

- Diafragma estrangulador, para reduzir a admissdo do
6leo de comando

— 20 émbolos standard & disposicio

K3440/1

LTipo 4 WEH 16 E 50. . ./S24. . .

K3440r8

Tipo 4 WEH 16 C 50/. . Z5. ;.

RP 24 750/1 9



Curvas caracteristicas {medidas a v

41 mm?/s [cSt] e t = 50°C)

Simbole E

14 |'—
Sz} — [ thT
S0l SIREERL SRS [ | /AT
b
s 2’/ _;_F'vA
9
= 66— -4 i
g 41— — V///—__
H
5 2 /Z oL L

e L
0 50 100 150 200 250 300

Vazdo (I/min.}

Simbolo S

el T
=

Diferencial de press3o (bar)

AN A o,

Para os demais simbolos (letra
de identificacio de passagem).

200

o
g

100 150
Vazdo (I/min.)

Simbola R

14 r—
Siz}—
rg 10+— A+T
@
28 P+B
g P+A
& Gp——t—
(4]
e
-
o2 —

0 50 100 150 200 250 300

Vazdo {I/min.)
Simbolos Ge T PsT

14 B.)T
parss
812
|§ 10 /// 7 =2
]
<8 E 7
3. A V////
=
o
5 4 r/ -
q
8 2 ]

0 50 100 150 200 280 300

Vazdo {I/min.)

Limites de rendimento

A funcdo operacional de comutacdo da vélvula devido ao
efeito de aderéncia & dependente da filtragem. Para que
sejam alcancados os valores indicados de vaz3o admiss/-
vel, recomendamos uma filtragern de 25 ym em plena
vazdo. As forcas de fluxo que atuam no interior da val-
vula, também influenciam a capacidade de vaz3o. Por-
tanto, nas valvulas de 4 vias, os dados indicados de vazéo
sdo vélidos para o emprega normal, com dois sentidos de
vazdo {por exemplo: de P para A, e ao mesmo tempo
de B para T) (vide tabela}.

Caso se utilize apenas um sentido, quando por exempio for
utilizada a vélvula de quatro vias como uma vélvula de 3
vias, bloqueando a saida A ou B, poders nos casos crfti-
cos, haver uma consideravel reduciio da vazdo admissivel,

Vilvula de 3 posicdes (centrada por molas)

Vazdo {I/min.} bar

Simbolo 70 | 140 | 210 | 280 | 350

E.H J LM Q,

u.W R 300 | 300 | 300 | 300 [ 300

F,P 300 | 250 | 180 | 170 | 150

G T 300 | 300 { 240 { 210 | 180

S 300 | 300 | 300 | 250 | 220

\' 300 ) 250 | 210 | 200 { 180
Vilvula de 3 posicdes, centragem por pressdo
(para pressdo minima de pilotagem de 16 bar)

Para todos

oA 300 | 300 | 300 { 300 | 300

IndicagGes

Na utilizagdo das vélvulas direcionais 4/3 com centragem
por pressdo do émbolo principal acima dos lirnites de

capacidade, € necessiria uma maior pressdo de pre-
operacdo. Assim para uma pressio de trabalho p = 350
bar, e uma vazdo Q = 300 I/min. hi 5 necessidade de uma
pressdo de 16 bar para a pré -operagdo.

Com isto, a vazdo maxima para estas valvulas, somente
depende do valor AP possivel para o sistema.

N Viélvulas de 2 posicSes: Retorno por mola
Vazdo l/min. 70 140 | 210 | 280 | 350
Simbolos: bar | bar | bar bar | bar
C,D K Y, Z 300 | 300 | 300 | 300 | 300
2) Vélvula de 2 posicdes (posigio final por mola}
Vazdo (I/min.) bar
Sfmbolo 70 ) 140 | 210 | 280 | 350
C 300 { 300 | 300 | 300 | 300
DY 300 | 270 | 260 | 250 | 230
4 300 | 250 | 240 | 230 | 210
4 300 | 260 { 190 | 180 | 160
Vilvula de 2 posicdes (posicdo final, posi¢do hidraulica)
,'_','g: RO 300 | 300 | 300 | 300 | 300
Necessario uma vélvula pré- tensionadora com X =
internoparaH, F,P, Ge S
Com V, C e Z vazdo até aprox. 160 I/min.
1) As vazdes indicadas sdo alcangadas, quando 2
pressio minima de pilotagem for de 12 bar.
2) As vazdes indicadas sio dos valores limite, para

que_no caso de falta de pressio de comando, a
mola possa retornar o émbolo.

RP 24 758/4.82

REXROTH

11



1.* Revisdo 8 82

REXROTH VALVULA DIRECIONAL 4/3 E 4/2 RP
TIPO WEH 20 24765

(HYDRONORMA)

TN 20 [ até 250 bar | até 400 1/min Edicdo: 4.79

— Vilvula direcional de émboio, pré-operada, com acio-
namento par solendide.

— Medidas de conexdes conforme DIN 24340, forma A.
~ Montagem em placas de ligagdo.

— Solendides em banho de dleo opcionais em corrente
contfnua ou alternada.

— Conexdo elétrica individual ou central.

— Centragem por mola, retorno 3 posicio inicial por
mola ou pressio,

— Regulagem de tempo de comutacdo do émbolo.

— Valvula pré-tensora no Canal P da valvula principal.

— 19 émbolos standard a disposicdo. Tipo A WEH 20 E 50/ ... 74

Tipo 4 WEH 20 E 50/ . Z5L

RP 24 765/8 82 REXROTH
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Caracteristicas

Hidraulica
Press§o maxima admissivel de trabalho. Conexio P; A: B até 250 bar; T até 210 bar com dreno externo,
Dreno Viélvuia pré-operadora Viélvula pré-operadora
Conexdo T Corrente continua = Corrente alternada ~
Y = interno (bar} 160 100
Conexdo Y Y = externo {bar) 160 100
Admissdo de dlea  {bar) T
de comando 85 ~— Valvuia 3 posicoes
Pressao de ;(d;i:g??eobieo (bar} 10— Vélvula 2 posices com retorno por mola
pré-operagao de comando 6 — Vaélvuia 2 posicdes com retorno hidraulico
ol | 7 X = interno
i Admiss3o de dleo  (bar) — Para simbolos G,H,T,F.C\V.Z e P {por meio de cartucho
de comando pré-tensionador ou mediante uma correspondente vazio
X = interno * 45 alta)
— Press8o de pré-operagio {médximo) (bar) | ... 250
Fluido Oleo mineral conf. DIN 51525
Ester fosfato
Faixa de temperatura para o flurdo °C)| — 30..+70
Faixa de viscosidade (cSt} | 28... 380
Volume de dleo de comando para o processo operacional
— Valv. 3posicoes - centragem por mola (cm3) 7,64
— Vilv. 2 posicdes {em?) | 15,28
Tempo total de comutacio da posicdo neutra para a posi¢do operacional (corrente continua ou alternada)
Com pressio de pré operagip {bar) ~ 35 = ~ 70 = ~ 140 = ~ 210 =
= Vélv. 3 posigdes (centrada por mola)  {ms} 50 100 40 80 35 65 30 60
— Valv. 2 posicdes (ms) | 110 160 80 110 75 95 70 85

Tempo total de comutacio da vélvula da posicdo operacional para a posicdo neutra

— Vélv. 3 posi¢cdes {centragem por mola) {ms) | 35

~ Vélv. 2 posicBes (ms) | 90 | 95 | 65 | 70 | s0 | s5 | 45 | s0
Posi¢do de montagem Vélvula direcional com émbolo H

Simbolos C, D, K, Z, ¥ — Horizontal
Vol. de 6leo p/ acionamento em tempo
mais reduzido {I/min) | aprox. 35
Peso  — Valvula ¢/ 1 solendide (kg) | aprox. 11,5, conforme vélvula pré-operadora
» — Vidlvula ¢/ 2 solendides (kg | aprox. 11,9, canforme vilvula pré-operadora
L — Placa de ligacio {kg) | G 151 aprox. 5; G 154 e 156 aprox. 16

Na utiliza¢dio do equipamento fora das caracter/isticas, consulte-nos!

Curvas Caracteristicas (verificadas com » = 36 cSte{ = 50°C)

. Pos. Central » Pos. Central :
Simbolo, A>T BoT PoT Simbolc A>T BoT PoT Simbolo Pos. Acionada

F _ = 2 T — _ 5 P-A|P-8 |AT BT

G - - g L g - - E 2121124

= H =L = U — 6 -
F

. of _ - 11 21| 2

14 G 2 2 2 4
- I R /j H 2 (2]1]a3

-

12 Sl : /6 J 2 (21| 3
o ————] v J L 212 1]2
/ /5 M [ 22|14

8 » /Aa/ P 212111 a
R 1 2 1 -

1

) l/////‘% . — U {2)2]1]a
2 ./__:_._,:——.///_,:-_;/ Vv [ 2]2(1]4
—é# W 2,213

T 212121 a

0 100 200 300 400

Vazdo {I/min)

REXROTH

RP 24 765/8.82



Substitui RP 27502 - 5.78

Vilvula redutora de vazio geminada
I A (com_retorno livre) Tipo Z 2 FS 6

(HYORONORMA )@
TN & l até 315 bar

RP
27505

Descrigdo geral Valvula de carcaga, executada na qualidade de placa intermedidria

Edigao 7.82

As vilvulas redutoras de vazdo geminada, do tipo Z2FSG, prestam-se a Mmitar

a vazdo principal ou o fluxa de comando, Podem ser empregadas como placas
Intermad|lérfas conjuntadas a vilvulas direclonals e placas de llgagdo do TNE
{medidas de ligacio da placa correspondem & DIN 24340,

Duas véivulas redutoras de vazdo, dispostas simétricamente uma & gutra, limitam,
por meio de émbolos de estrangulamento reguldvels, vezdes de flulde num
tentido e permitem um retorno |lvre em sentldo oposto,

A fim de variar & velacidade de um consumidor (limitar & vazao principal}, & a
vélvula redutora de vazdo geminada montada entre & vélvula direcional de operagio
direta @ a placa de ligagao.

A vilvula redufora de vazdo geminada pode também desempenhar a fun¢do

de um reguledor de tempa operacional [limitar o fluxo de comando} junto as
vilvulas direclonals pré-operadas. E ela montada, pare tanto, entre a wvélvula de
pré-operagic & a viivula principal,

O ajuste & efetuado mediante parafusos reguladores de sextavado interno,
com escala clrcular de referéncia,

Conforme a posigio da mantagem, pode o efsito estrangulador ter lugar na entrada
ou na salda.

Pesa: aprox. 0.8 kg.

Dimensignamento da unidade

lador para alterar

sal de passagem

Placa do ane

|
— dica-
va
— . S —
‘ |
] ©
' i i | le
: 1 | D]
I
4x@122
BCE
" retardsmento
— Parafuso estrangu- [Torgko & esquerda * =<y tempo

a secgdo transver- Torgdo & direita = gmlongamento|. -

operacional —

o tempo ¥
operacionaf

1
[de borracha

4xdE
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[ §4 o 277 — - *
1
] '—$‘ P ‘$‘ 1
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[ . ‘ ‘ Ihe no eixo “x"-"x*
P —t &5 T8 &
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E—Jh".f 0 5
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Simbologia (conforme DIN 24300} | Regulagem de entrada | Regulagem de saida a
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1* Awvisdo 74

REXROTH Vélvula redutora de vazdo com retorno livre, tipo MK

(HYORONORMA) TN6 a 30 [ até 315 bar

Para montagem direta em tubulagso

Descric3o geral

RP
27542

As vilvulas do tipo MK & sBo vélvuizs redutoras de vazao com retorno
fivre, dependentes da press3o o viscosidade.

O fluxo do dleo conduzide para o estrangulamento atings, em primeiro
lugar, o lado trazeire do cone da vélvulz, A seguir, atravessa o leo Ffurs-
£8as latarais, as quais o Jevam a0 local de estrangulamento. Este § for-
mado entre a carcaca e a luva ajustével. O fluxo do dleo conduzido em
sentido oposto atua sobre o lado frontal da vBiviria de retengdo. O cone
é levantado do seu assento. € o oleo flui desimpedidamente através da
vélvula, Nisto, uma parte do fluide que passa, simultaneamsnts, sobre &
fenda anuiar faz produzir o desejivel efeito de auto-purificagso.

Estas vélvulas s5p préprias para montagem direta em tubulapé'o.

Dimensionamentio da unidade: medidss em mm
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Atencio!
Nao regular durante a pressio

™ o1 D2 L1 s7 52 71 Peso
& | BSP 1/4" 34 65 19 32 12 0.3 kp
8 J B8SP 3,8 38 65 22 36 12 04kp |
10 8SP 172 48 80 27 46 | 14 07kp |
(15} BSP /4 58 100 32 55 ' 16 | 1.1kp
20 8sP 1 72 110 41 70 1 1.9 ko
{25 ) 8SP1.7/4" 87 130 50 as 20 32kp
30 asp 1.172~ 93 150 60 90 22 41kp

Vista em corte
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Substitu: AP 26800 — 5.77 1.* Revis3

REXROTH

Vélvula redutera de Pressio, Pré-Operada, Tipo DR

TN 16 até 32 Até 315 bar Até 300 I/min.

(HYDRONORMA'

Descrigdo geral.

Para montagem sobre placas ou Por conexao de roscas,
medidas de conexio conforme DIN 24340,

RP
26891

Edicdo: 6.80

Véalvulas de pressdo do ti

pressdo pré-operadas e

vula 20 e 30).

Pe DR sao vilvulas redutoras de
a0 empregadas para a reducdo
da pressido de um sistema.

Elas sao formadas por uma viivula de pré-operacao (em
forma de cosntrugio de assento}, uma valvula principal
{como vilvula &mbolo), uma valvula de retengdo & um
requlador de vazdo nao regulavel externamente, para o
ajuste do fluxo do Sleo de comando {no tamanho de val-

Funcdo: (como redutora de pressio)

Na posicdo de repouso a valvula esta aberta, isto &, o éleo

pode passar livremente do canal “B” para o canal "A" pressio.

através do émbolo principal (1). A pressdo do canal “A”
atua ao mesmo tempo na conexio de comando (2), no
regulador fixo (12) e também através do gicleur (4) na
conexao de comando (3), a qual por sua vez ests ligada ao

O émbolo principal (1) vai
€ mantém a pressdo regul
canal “A".

Com isto ocorre no &mbolo

DR20—1—30/ .. ¥

principal

Para uma posicdo de regulador
ada na mola (5] constante no

(1) uma queda de

&

émbolo principal (1} no lado da mola. Quando a Pressao O retorno do 6leo de comando da cimara da mola (7), é
no canal "A" subir acima do valor regulado na mola {5), faito sempre pela conexdo (8) ou (9). Para limitar o olea
entdo abrird o cone (6), e dard passagem. de comando € previsto nestas valvulas, um regulador conc

O sinal para a abertura do ¢

"A". O 6leo de comando no entanto & retirado do canal
“B” através da conexdo de comando (2).

principa! {1) do lado da mola,
mara da mola (7),

Agora o 6leo flui do émbolo
através do gicleur (4) na ca

’

@® ® OOG

one (6) vem portanto do canal
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tante de vazdo (12} no piloto (11). Uma seguranga contra
excesso de carga (10) evita um aumento excessivo -~
presséo no canal “A” na vazio Q=0.

Para possibilitar retorno livre do canal “A” para o canal
“B", pode ser montada uma vélvula de retencao 13). °
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Simbologia

Montagem em piaca de ligagio
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Conexdo direta por réscas
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