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| . Foto de contorno de la maquina

Fig.1 Foto de contorno de la maquina
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Il. Elevacion e instalacion

1 Elevacion de la maquina

Dado que la posicidn del centro de gravedad de esta maquina es mas altay la parte
delantera de la maquina es mas pesada que la trasera, se debe prestar especial atencion a
la posicion del centro de equilibrio durante la elevacion, el transporte y la instalacion para
evitar que la maquina se vuelque. Para mantener la precision, levante como

se muestra a continuacion.
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Fig. 2. Diagrama de referencia de elevacion
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2. Instalacion

En el levantamiento de nivel, la superficie de la mesa de trabajo debe tomarse
como nivel de base (es decir, la cara de referencia). Con tamanos de direccion
lateral y transversal 000: 0,30 mm. La base debe prepararse cuidadosamente de
antemano de acuerdo con el siguiente dibujo. Coloque la maquina sobre la base y
fijela con pernos de base.

Después de que se coloque el hormigdn de cemento base y la lechada se endurezca, nivele la

maquina.
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Tabla 1. La lista de parametros fundamentales

Tipo A B C D mi F GRANO H I J
40/2000 | 870 [1930|1285| 75 | - | 75 | 525 | 170280 | 400
40/2500 | 870 [2430|1285| 75 | - | 75 | 525 | 170280 | 400
50/2000 | 870 |1930|1285| 75 | - | 75 | 525 | 170280 | 400
50/2500 | 870 |2430|1285| 75 | - | 75 | 525 | 170280 | 400
63/2500 | 920 |2415|1485| 75 | 75 | - | 525 | 170280 | 400
63/3200 | 920 |3110|1485| 75 | 75 | - | 525 | 170280 | 400
80/2500 | 920 |2400|1485| 75 | 75 | - | 525 | 170280 | 400
80/3200 | 920 |3100|1485| 75 | 75 | - | 525 | 170280 | 400
100/2500 | 1200|2410|1600| 75 | 75 | - | 790 | 170230 | 400
100/3200 | 1200|3110|1600| 75 | 75 | - | 790 | 170230 | 400
100/3400 | 1000 |3310|1600| 75 | 75 790 | 170280 | 400
100/4000 | 1200|3910|1600| 75 | 75 | - | 790 | 170280 | 400
125/2500 | 1200|2410|1600| 75 | 75 | - | 790 | 170280 | 400
125/3200 |1200|3110|1600| 75 | 75 | - | 790 | 170280 | 400
125/4000 | 1200|3910|1600| 75 | 75 | - | 790 | 170280 | 400
160/3200 | 1180/3070|1600| 75 | 75 | - | 790 | 170230 | 400
160/4000 | 1180|3870|1600| 75 | 75 | - | 790 | 170230 | 400
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Ill. Aplicaciony alcance

Este tipo de maquina tiene siete modelos diferentes.: 20t, 40t,63t,80t, 100t,125tyl60t. Eg
adopta una construccion popular, tiene bien rigidez, hermosa forma, tecnologia avanzaday rendimiento
confiable. Por lo tanto, es uno de los equipos de formacion de laminas ideales.. Es ampliamente utilizado en
industrias aeronauticas., automdvil, construccidn naval, electrodomésticos, industrias ligerasy asi
sucesivamente. Alta productividad y larga vida son dos de sus virtudes.

La maquina consta de una riostra lateral vertical izquierda y derecha, mesa de trabajo, tanque de aceite
. lluviay cilindro hidraulico, que estan soldados entresi. Elcilindro hidraulico esta en el plano central de los
tirantes laterales., por lo que tiene suficiente resistencia y rigidez y se transporta facilmente,
instalado y ajustado. Adicionalmente, esta maquina tiene un sistema de sincronizacion para asegurar los dos
pistones a la misma altura. Permite la presion no solo en el lugar correcto) y se maneja facilmente. Tiene las
funciones de avanzar lentamente, ciclo Unicoy funcionamiento continuo. Eltiempo de permanencia es
ajustable. Todos los objetivos y el rendimiento de seguridad se cumplen con el estandar nacional..

La maquina tiene un sistema para ajustar el troquel superior., Para que pueda alcanzar una precisién muy alta. Siestd
equipado con otros dispositivos necesarios, También se puede utilizar para doblar tuberias y perforar agujeros..

En plegado de placas de diferente espesor, Se debe seleccionar una ranura en V (matriz inferior)
con varios anchos abiertos. La fuerza de flexion se puede calcular a partir de la tabla de fuerza de flexion

(Tabla 1) .Segun esta valvula, ajuste la presion hidraulica correspondiente.. Entonces el

Puede garantizarse la fuerza de flexion necesaria.
Este manual proporcionado con la maquina es muy importante para guiar a los usuarios hacia el uso
correcto y el mantenimiento de la maquina; consérvelo correctamente.

La maquinay el manual estan sujetos a cambios sin previo aviso..

0]
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Fig.4: Formas de piezas de trabajo dobladas
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IV.Especificacionesificationes y parametros técnicos
. . Modelo
Parametros tecnicos Unidad
40/2000 40/2500 | 50/2000 50/2500 63/2500 63/3200
Fuerza nominal kN 400 400 500 500 630 630
Longitud de la mesa de trabajo mm 2000 2500 2000 2500 2500 3200
Distancia entre mm | 1650 | 2000 | 1650 | 2000 | 2015 | 2650
marcos
La profundidad de la garganta m m 200 200 200 200 250 250
Viaje de RAM mm 100 100 100 100 120 120
Altura maxima abierta entre mm 340 340 340 340 360 360
mesay carnero
Ajuste del recorrido del ariete mm 80 80 80 80 100 100
 Sin carga mm/s | 50 50 50 50 50 50
RAM indice ciclico
viaje freEnde | mmys | 8 8 8 8 8 8
velocidad
neereso lmmys| 45 | 45 | 45 | 45 45 45
MOdelO Y112M-4B35 Y112M-4B35 Y112M-4B35 Y112M-4B35 Y132M-4B35 Y132M-4B35
Principal Caballo
otor energia kw 4 4 4 4 7.5 7.5
Velocidad r/ min 1440 1440 1440 1440 1440 1440
RAM I\élobde“lo YS7114-4 B3
ajustamiento aba ,O kw 0,25
motor energia
velocidad r/ min 1440
Modelo Y802-6 B3
Calibrador trasero Caballo kW 0.55
ajustamiento energia ’
Velocidad r/ min 960
Presidn Mpa 32
. ) 10
Engranaje FIUJO L/ min
bomba NT2-G10F
Modelo
Presion maxima de trabajo
del sistema hidraulico M pa 20 25 20
Longitud total mm 2600 3100 2600 3100 3100 3800
Dimensiongs Ancho mm 1625 1625 1625 1625 1650 1650
altura de pns mm | 2135 2135 | 2135 2135 2355 2355




Peso de la maquina kg 2800 3300 3000 3500 5000 5600
Total: 27
Freno de prensa hidraulica
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, .. Modelo
Parametros tecnicos Unidad
80/2500 80/3200 100/2500 100/3200 100/4000 125/2500
Fuerza nominal kN | 800 800 1000 | 1000 | 1000 | 1250
Longitud de la mesa de trabajo mm 2500 3200 2500 3200 4000 2500
Distancia entre mm| 2010 | 2660 | 2000 | 2650 | 3150 | 2000
La profundidad de la garganta m m 250 320
Viaje de RAM mm 120 120
Altura maxima abierta entrg mm
mesay carnero 360 415
Ajuste del recorrido del ariete mm 100 100
oin care? mm /s 50 50
RAM G/cllcmdex
viaje Traljajjn:o mm/s 8 1.5
velocidad
| s 45 45
Modelo Y132M-4 B35 Y132M-4 B35
Principal Caballo kW 7 5 7 5
motor energia ) )
Velocidad r/ min 1440 1440
RAM Modelo YS7114-4 B3 YS7114-4 B3
ajustamiento Caball'o kw 0,25 0,25
motor energia
Velocidad r/ min 1440 1340
Modelo Y802-6 B3 Y802-6 B3
Calibrador trasero Caballo
ajustamiento energia kw 0’55 0’55
Velocidad r/ min 960 960
Presion Mpa 32 32
Eneranaie FIUJO L/ min 12 dieciséis
bomba
Modelo NT2-G12F NT2-G16F
Presion maxima de trabajo
del sistema hidraulico Mpa 20 20
ceneral Largo mm| 3100 | 3800 | 3100 | 3800 | 4600 | 2680
dimensi Ancho mm| 1685 1685 1800 1800 1850 1800
ons Altura mm| 2405 | 2405 | 2690 2690 | 2740 | 2690
Peso de la maquina kg 5900 6600 7000 7600 8500 7200
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, .. Modelo
Parametros técnicos Unidad
125/3200 125/4000 160/3200 160/4000
Fuerza nominal kN 1250 1250 1600 1600
Longitud de la mesa de trabajo mm 3200 4000 3200 4000
Distancia entre mm | 2650 | 3150 | 2540 | 3150
marcos
La profundidad de la garganta m m 320 320
Viaje de RAM mm 120 200
Altura maxima abierta entre mm 415 455
mesay carnero
Ajuste del recorrido del ariete mm 100 160
?in.carg,a ) mm/s 50 50
RAM indice CIC!ICO
viaje frebande | mm/s 7.5 7.5
velocidad
| mmis 45 45
Modelo Y132M-4 B35 Y132M-4 B35
Principal Caballo
motor energia kw 7.5 11
Velocidad r/ min 1440 1440
RAM Modelo YS7126-4 B3 YS7126-4 B3
ajustamiento Caball’o kw 0,25 0,25
energia
motor Velocidad r/ min 1340 1340
Modelo Y802-6 B3 Y802-6 B3
Calibrador trasero Caballo kW O 55 0 55
ajustamiento energia ’ ’
Velocidad r/ min 960 960
Presion Mpa 32 32
Freranale FlUjO L / min dieciséis 25
bomba
Modelo NT2-G16F NT3-G25F
Presion maxima de trabajo
del sistema hidraulico Mpa 20 20
General Largo mm | 3800 | 4600 | 3800 | 4600
dimensi Ancho mm | 1800 1850 1940 | 1850
ons Altura mm | 2690 | 2740 | 2630 | 2800
Peso de la maquina kg 7850 9200 | 12000 14000




Tabla 2 (Tabla de parametros de la maquina)
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V . Principio principal de construccion y funcionamiento

1. Construccion principal de la maquina

Los componentes principales de la maquina estan fabricados en placas de acero soldadas.,
con alta resistencia, buenarigidezy es ligero.
Fama:

La fama consta de tirantes laterales verticales izquierdo y derecho., mesa de trabajo, tanque de aceite, etc.. ,
que estan soldados entre si. La mesa de trabajo se encuentra en la parte inferior de los tirantes laterales verticales izquierdo
y derecho.. Y el tanque de aceite esta en la parte superior de la maquina..

RAM:

La lluvia hecha de una placa de acero entera, se encuentra con el piston en el cilindro hidraulico,
que se fija en los tirantes laterales verticales derechos. El piston se mueve hacia adelante y hacia abajo
mediante el vastago del piston bajo el sistema de accionamiento hidraulico. Para asegurar el
posicionamiento preciso del ariete en el punto muerto inferior, las tuercas de tope mecanico estan
montadas en la parte superior de la maquina y ajustadas por un motor a través de un empuje-botén o
finamente ajustado por un volante y hay un cuentarrevoluciones para indicar la posicion (Ver Fig.. 7).
Cuando las tuercas de tope izquierda y derecha no estan a la misma altura, puede ajustarlos de la
siguiente manera: Primero debes separarte del cruce correcto, luego gire el volante en la direccion
indicada hasta que las tuercas de tope estén a la misma altura (se ajustan bien antes de venderlas).. Asi
que, por lo general, no necesitan ajustes de nuevo).

Sistema sincronizado:

La sincronizacion del ariete durante la carrera esta controlada por un sistema de sincronizacion
forzada mecanica, que essimple en estructura, confiable en operacidn y facil mantenimiento. Este
sistema es de considerable precisién con un manguito excéntrico para compensar el paralelismo
entre el ariete y la mesa de trabajo..

Sistema hidraulico:

El motor, Labombay las valvulas estan todas en la parte superior del tanque de aceite.. Para garantizar que el
cilindro esté siempre lleno de aceite cuando el ariete desciende rapidamente, y la valvula de alimentacidn se utiliza para
acelerar el recorrido del ariete a fin de ahorrar energia. Cada ciclo de trabajo completado a través de las valvulas'
movimiento. (Ver P9-P13).

La valvula de control de tonelaje de larga distancia esta instalada en la riostra del lado derecho para facilitar el
ajuste de la presion..

Soportes delanteros y tope trasero:
Los soportes delanteros se ajustan manualmente. (Ver Fig.. 8) Un motor ajusta los medidores
traseros. Elajuste fino es posiblemente por medio de una mano.

rueda. La lectura se muestra en el contador.. (VerFig.. 9)

Freno de prensa hidraulica Total: 27
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Muere:

Los troqueles estan hechos de acero con alto contenido de carbono sometido a forjado.,
tratamiento térmico, fresadoy triturado. Los troqueles superiores se componen de trozos cortos
ensamblados o de un solo. trozo de dado largo, con alta precision, buena intercambiabilidad y facil
montaje y desmontaje (Ver Fig.. 10).

Electrénica:

El sistema eléctrico de la maquina es seguro y confiable.. Los elementos estan seleccionados,

Se montan diferentes pulsadores de actuacion en la caja de interruptores y los dispositivos de enclavamiento
garantizan un funcionamiento seguro. (Ver P 19-P27).
2. Principio de funcionamiento de la maquina.:

1. Sistema de conduccion hidraulica (Ver tablas 3y 4).

Se utiliza un sistema de accionamiento hidraulico en la maquina.. Su principio de funcionamiento es el siguiente:

El motor funciona en la direcciéon indicada por la flecha en la bomba.. es decir, en el sentido de las agujas
delreloj. Paraimpulsar la bomba de émbolo axial, que lleva el aceite filtrado a las valvulas a través del bloque
de valvulas, 4.06 sella el aceite en la cdmara inferior del cilindro 6.00. sosteniendo el ariete en cualquier
posicion deseada. En el mismo momento, la bomba deja de funcionar a través de la valvula 4.01.

1) Moviéndose hacia abajo rapidamente

Cuando los solenoides YV 1 e YV3 comienzan a funcionar. el aceite en el chaflan inferior del cilindro se
extrae al tanque a través de las valvulas 4.06, 4.03y4.02, el ariete se movera hacia abajo rapidamente por su
propio peso. Al mismo tiempo, la camara superior del tanque se llena con el aceite tanto de la salida de la
bomba de aceite como de la valvula de carga de aceite. La velocidad de movimiento del ariete esta controlada
por el orificio 4.09, y también produce la presion de control para la valvula 5.00.

2) Bajando lentamente

Cuando el ariete bajando a la velocidad. posicidn alternativa, (se realiza mediante el final de
carreray las tuercas de tope), solenoidesYV 1, YV3 e YV4 estan activados. Eneste momento, valvula5.
00 esta cerrado, el aceite entra en el cilindro de aceite y el piston avanza a la velocidad de trabajo, que se
puede ajustar con precision a través de la valvula4. 05. La longitud de la carrera de trabajo esta
controlada por el potenciémetro ajustable. (Figura5)

El pedal para completar la distancia de avance lento del ariete cuando se mueve hacia arriba y hacia abajo
controla la duracion de trabajo de los solenoides YV3 e YV4.

3) Liberacion y retorno de presion
Se requiere que los solenoides YV1 e YV3 se reinicien simultaneamente en el instante del ram

Regresar para permitir una liberacion de presion.. Entonces se activa el solenoide YV2 y el ariete regresa a una

velocidad constante.
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4) Ajuste de presion

La valvula de liberacidn de alta presion 4.01 se utiliza para garantizar que la presion esté dentro de la

presion nominal de la maquina para evitar posibles dafios a la maquina debido a la sobrecarga. se ajusta la

presidn nominal antes de que se venda la maquina, Entonces generalmente no necesita

ajustamiento. La presion en el sistema hidraulico se puede leer en el manémetro

8.00. La presion deseada se puede obtener ajustando la valvula de control de tonelaje de larga distancia

700.

Cuadro de control de funcionamiento (consulte la tabla 2)

elementos hidraulicos (consulte la tabla 3)

Diagrama del circuito hidraulico (consulte la figura 5) Dibujo

de instalacién de la valvula (consulte la figura 6) Lista de

Tabla 2 Cuadro de control de operacién
Operadon. ) Inactivo corriendo RAM RAM
condicion RAM Moviente Moviente Presion Regreso
parada Hacia abajo | hacia abajo lanzamiento (répido)
Contacto (detener) (rapido) (lentamente)
YV1 - - - - +
YV2 - + + - -
YV3 - + + - -
YV4 - + - - -
YV5 - - + - +
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Tabla 3. lista de elementos hidraulicos

NO. Cantidad Nombre Tipo Empresa
1 Tanque 310L
1 Saugfilter WU160 X 100
1 Medidores de ivel de aceite YWZ-80T
1 Respiradero de llenado EF4-50
1 Pumpe
Motor
1 1 Control hidraulico
2 1 Vélvula de solenoide 4WE10H3X / CG24N9K4
3 1 Valvula de solenoide DBDS6K1X315
4 1 valvula de solenoide DBDS6K1X315
5. 6 1 Valvula de solenoide SV10-20-0-N-24DG
7 1 Vélvula de una via RK3
8 1 Orifis ®2.5
9 1 valvula de cartucho LC16DB20E6X
9.1 1 Orifis ®1.0
9.2 1 Orifis ®1.0
10 1 vélvula de retencion del orificio de retorno FC10-20
STF1H40 25-125T
1 PF-80 1607
PF-90 200T
2 Cilindro hidraulico
1 Vélula de alivio de control remoto DG-01-3-30
1 manémetro Y-60
Freno de prensa hidraulica Total: 27
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Tabla 4. Lista de anillos de sellado

NO. Sepcificacidn 40T 63T. 80T 100T 125T
1 ANILLO "0" D95X 3,5 D115%3,5 D150X5.7
2 ANILLO "O" D65X%3.1 D75X%X3.1 -
ANILLO "Yx" PARA
3 EJE D=60 D=70 D=85
4 | ANILLO™YX" PARA D=125 D =160 D =180
AGUJERO
5 ANILLO "O" D65X%3.1 D75X%X3.1 D95X%3.1
Yx” ANILLO PARA _ ~ _
6 EJE D=125 D=160 D =180
T ANILLO "O" D130X3.1 D 165X%X3.1 D 190 X5.7
g | ANILLO™VX"PARA D=110 D = 140 D=170
AGUJERO
9 ANILLO "O" - - -
10 Anillo de polvo D=110 D =140 D=170
Freno de prensa hidraulica Total: 27
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(3) La matriz superior esta montada en el ariete y se fija con una barra de sujecion.. (A peticion del cliente,

trabajando los troqueles seccionales superiores en diferentes longitudes, y se ensamblan las matrices a un cierto

ancho, paradoblary cerrar una pieza de trabajo del marco).. Para cumplir con el requisito de precision de la pieza

de trabajo., la cufia esta disefiada para moverse hacia la derecha y hacia la izquierda para controlar con precision el

nivel del troquel superior.

El troquel inferior se instala en
la mesay se puede mover hacia
adelante y hacia atras con un
asa para alinearlo con el troquel
superior.

El anillo de izado de troqueles se
utiliza para levantar y volcar el
troquel inferior para seleccionar

una ranura enV adecuada.
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Fig.10 Matrices
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VI, Ajustey operacion

Los operadores deben familiarizarse con el rendimiento principal de la construcciony la forma de

operacion de la maquina.: (Ver figura 11)

1. Volante: Puede ajustar el ariete en el punto muerto inferior (que es el angulo en el que se puede
doblar la pieza de trabajo) girando la mano-rueda. El ajuste automatico también se puede lograr
a través de los botones en el NO. 12 caja de botones. Cuando el angulo que doblaste es
diferente a laizquierday a la derecha, puede separar el eje entre los cilindros hidraulicos,
Gire la rueda de mano para ajustar la posicion del centro del troquel inferior, es decir, para corregir la
diferencia de angulo, luego conecte el axial.

2. Contador de nimeros. -Mostrar el punto muerto inferior del ariete.

3. El tope del limite de carrera ascendente del pistdn se utiliza para ampliar o acortar la longitud de la carrera del piston para
reducir el tiempo del ciclo de trabajo y aumentar la productividad..

4. El largo-La valvula de control de tonelaje de distancia es para ajustar la presion, que estaindicado
por el mandmetro o calculado segln la pagina 5.

5. Mandmetro: Indicar la presion del sistema

6. Tope de carrera de cambio de velocidad: Cambiar la velocidad del ariete; Se puede ajustar a una posicién adecuada para
la alineacidn..

7. Ajuste de la atadura superior: ajustar la cufia para mantener el mismo angulo a lo largo. También puede
corregir la diferencia de angulo de la pieza.

8. Corbata superior

9. Retenedor trasero: el retenedor trasero se utiliza como tope limitador de ancho, la posicion se
muestra en el cuentarrevoluciones.

10. Retenedor delantero: Se utiliza como soporte delantero y como retenedor delantero..

11. Muere inferior:

12. Caja de pulsadores: Ajustar automaticamente el retenedor y el motor de ariete.

13. Interruptor de pie: El ariete se mueve hacia arriba y hacia abajo..

14. Interruptor de emergencia: Detenga la maquina urgentemente.

15. Piloto de potencia: Indicacion de potencia

16. Interruptor de llave: Interruptor de control de potencia

17. Ciclo unico/interruptor de seleccion de avance lento: Seleccion del modo de operacién entre single
cicloy marcha lenta.

18. Ajuste del tiempo de permanencia del potenciometro

19. Botdn de arranque de la bomba de aceite: El motor de labomba
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Vil. Seguridad, mantenimiento y resolucion de problemas

Todos los operadores y el personal de mantenimiento deben leer atentamente este manual de

funcionamiento para hacerse con el contenido. Se lograran operaciones satisfactorias si se siguen estas

instrucciones.

1.Los operadores calificados que deben estar familiarizados con los procedimientos de operacidn y las instrucciones de
seguridad pueden hacer funcionar la maquina..

2.La fuerza de trabajo de flexion no deberia ser un ejemplo mayor, como modelo 100t,
la lectura de presion es superior a 25Mpa).

3.Para mantener los troqueles duraderos y proteger contra dafios que la fuerza nominal
(para el mandmetro no se debe especialmente al doblar una placa estrecha, la presion de
trabajo segln la tabla de fuerza de flexion.

4.Se debe realizar un ajuste inicial de la holgura entre los troqueles superior e inferior de
acuerdo con el espesor de la placa. La holgura Puede ser 1 mm mayor que el espesor de la
placa para proteger las matrices de dafios debido a la holgura. operacién libre. La presion
debe ajustarse para estar por debajo de 10t cuando se ajusta la holgura y se alinean las
matrices.

5.La placa a doblar debe colocarse carga excéntrica no se recomienda, en el mediode la
magquina. Desequilibrado porque afectara la precision de la maquina. Deberia soltero-el
trabajo de los bordes sea absolutamente necesario, la presion no debe ser superioral,74
de la presion nominal. Qué'S mas, Ambos lados de las placas deben doblarse
simultaneamente para evitar un funcionamiento desequilibrado..

El aceite hidraulico 6.30 # debe ser adecuado para la maquina. Elaceite inicial debe renovarse después de su
primer mes de uso.. Después, cambiar el aceite una vez mas de un afio. Latemperatura normal de trabajo
del aceite es de 15-600C. Limpie el filtro de aceite de gasa N ° 1 para asegurar una succion de aceite libre.
Debe evitarse la succion vacia, de lo contrario, se produciran vibraciones en la tuberia.

7.La maquina adopta una lubricacidn separada.. Aplicar lubricante de acuerdo con las condiciones
de trabajo (Ver Fig.. 12).

8 problema-disparo (Ver tabla 8).

9.Se recomienda a los usuarios que mantengan en stock las piezas y accesorios de desgaste rapido necesarios para
fines de mantenimiento.

10.El cambio de construccion de la maquina no informara a los usuarios antiguos.
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NO. Name Quontity| Interval|  Type end Oil NO.

1 !Worm geor (left &right) [Middle | 48h Cotlubricating grecse 3§
2 | Becring(left & right) [Middle | 48h  |cg Jubricating grecse 3#
3 | Link rod(left & right) |Middle ;48h  |Co lubricating grease 34
4 | Guide rail(left & right) |Middle | 4h Co_lubricoting grease 34
O | Slide(left & right) ilow [24h  |Cq lubricating grease 3#
6 | Shde(left & rignt) ltow |24h  lca lubricating qrease 3f

Note:

1.Mechnical oif N46 GB443-84
2.Ca#ubricating greaseN(.3 GB491-87
(It must be mixed up with 50% mechnical

oil when it is used.)

Fig. 12. Puntos de lubricacién de la maquina
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Tabla 5 Resolucion de problemas
Culpa Causa posible Remedio
. . Direccién de rotacién incorrecta Posicion de fase correcta de la

No hay aceite de la salida ) .

de labomba potencia en-dirigir
bomba Ram no se mueve

Aceite insuficiente en el tanque Llene el tanque de aceite
Componentes tubag

conexionesy cilindro

goteando.

anillo de eal dafiado o envejecido

Reemplazar con anillos nuevos

choque de tuberia y maquina

Aceite insuficiente en el tanque o
gasa del filtro obstruida,
causando succidn vacia

Limpie la gasa del filtro o el tanque
enfermo con aceite hasta el centro de la

escala de aceite.

No se desarrolld presion

en circuito de aceite

Direccion del solenoide
valvula sin cambios o valvula
nucleos de electrovalvula,
valvula de rebose y

petrdleo-llenado bloqueado

Inserte de forma segura el enchufe de
alimentacién del solenoide;

desmontar nucleos (4.01, 5,00, 7,00)

Ram arrastrandose durante el descenso

carrera

Nucleo de vélvula (4. 05) apertura
demasiado pequefia; temperatura del

aceite por debajode 15, C

Ajustar el ndcleo de la valvula
4.05; regular la apertura
del nicleo; levantar aceite

temperatura por inactivo
corriendo

El ariete no se detiene en
ninguna posicion y resbala

hacia abajo

Nucleo de valvula (4. 06) bloqueado

Limpiar valvula 4. 06

Ram moviéndose hacia abajo también

lento

rapido o demasiado

Apertura de la valvula (4.09)
demasiado grande o apertura

demasiado pequefia de la valvula 4.05

Ajuste la apertura de la valvula
conica 4.09 con un tornillo o

ajuste la valvula 4.05

Ruido en el instante del retorno del

ariete

Problema en el relé de tiempo;
nicleo de la vélvula de inversion

obstruido

Verificary ajustar el tiempo
relé (KT2) para Veo.
libere la alta presiony
limpie la valvula4.04

La bomba de aceite no se mueve

Proteccién de sobrecarga

relés no reseteados; . FU3
circuito roken; pulsador de
emergencia no reseteado

Restablecer FR; cambiar
nucleos de FU3; reiniciar

pulsador de emergencia

Ram no se mueve

Problema en el pedal;
interruptor limitador no

trabajando

Compruebe el contacto del
interruptor de pie; comprobar SQl,

cambielo si es necesario

Ram moviéndose normal, pero no

habite

Potenciometro RP 1

el alcance del ajuste es demasiado

pequefio; KT 1dafiado

Ajustar RPl Chang KTl







