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Introduccion

Este manual le ayuda a instalar, operar y hacer el mantenimiento de su prensa. Siempre lea este
manual antes de empezar a trabajar con la maquina. Si tiene preguntas, contacte con su proveedor.
El manual le proporciona instrucciones de seguridad para garantizar una maquina segura. Todas las
instrucciones estan claramente marcadas con el simbolo siguiente:

Siga siempre la instruccién marcada de este simbolo para evitar dafios en la maquina o heridas al
operario. En caso de duda, contacte con el proveedor local de la prensa.

El proveedor de la prensa no puede ser responsabilizado por dafios o heridas si
la maquina ha sido modificada por unatercera persona, o cuando el
mantenimiento sea llevado a cabo por personas no cualificadas.

Si contacta con su proveedor local en relacién a la prensa, indique siempre el nUmero de serie que
figura sobre la etiqueta de la maquina. Esta etiqueta se encuentra en la parte derecha del cabezal de
la prensa. Cuando tenga preguntas a propoésito de la unidad hidraulica, indique también este nimero
de serie. La etiqueta se encuentra en la parte posterior del depdsito hidraulico.



1 Especificaciones e informacién general

La prensa de taller hidraulica esta disefiada para:
e Plegado y enderezamiento de barras, perfiles, pivotes, ejes, etc.
e desamblaje de rodamientos, manguitos o pivotes
e Estampacion, punzonado, conformado de una amplia gama de materiales
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Fig.1 Utilizacién habitual de la prensa

Esta maquina puede utilizarse en talleres de reparacion, talleres, etc. para permitir mas opciones, la
maquina puede equiparse con herramientas especiales como bloque-V o mesa interior.

Atencidn: se requiere siempre una utilizacion adecuada de la maquina, para

evitar dafios en la maquina o heridas al operario. Asi, la operacién de la prensa
s6lo se autoriza a las personas que han leido, entendido y seguido este manual.

1.1 Datos técnicos
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Fig.2 Dimensiones



30T 60T 100T 100T- 160T 160T- 200T
1500 1500
A mm 2120 2120 2140 2140 2200 2270 2270
B mm 1000 1000 1350 1750 1410 1810 1610
C mm 695 695 755 755 825 825 865
D mm 750 750 1100 1500 1100 1500 1300
E mm 260 260 300 300 380 380 410
F mm 1315 1315 1665 2065 1725 2125 1925
G mm 150 150 150 150 150 150 150
H mm 200 197 180 180 180 180 180
I mm 750 750 750 750 750 750 750
J mm 805 805 865 865 935 935 975
K mm 160 200 250 250 325 325 368
Fuerza presion kN 294 588 981 981 1570 1570 1962
Presion max. bar 221 259 258 258 255 255 243
Recorrido cilindro mm 380 380 380 380 400 400 400
Suministro aceite Itr/min 2.82/ 2.82/ 5.64/ 5.64/ 7.1/ 7.1/ 7.1/
11.84 11.84 17.2 17.2 27.6 27.6 27.6
Capacidad depésito Itr 30 30 30 30 30 30 30
aceite
Tipo aceite - HL46 HL46 HL46 HL46 HL46 HL46 HL46
Velocidad prensa mm/s 3.57 2.07 2.47 2.47 2.4 2.4 1.84
Velocidad bajada mm/s 15.00 8.69 7.54 7.54 7.48 7.48 5.73
Velocidad retorno mm/s 18.11 10.79 9.06 9.06 9.35 9.35 7.08
Motor kw 1.5 1.5 2.2 2.2 3 3 3
Voltaje \% 400/3~ | 400/3~ | 400/3~ | 400/3~ | 400/3~ | 400/3~ | 400/3
Frecuencia Hz 50 50 50 50 50 50 50
Velocidad nominal Rpm 2820 2820 2820 2820 2820 2820 2820
Proteccion IP 54 54 54 54 54 54 54
aislamiento
Clase aislamiento - | | I | | | |
Peso Kg 385 540 970 1145 1195 1430 1690
Diametro cilindro mm 130 170 220 220 280 280 325
Diametro biela mm 55 75 90 90 125 125 140
Diametro cabeza mm 80 100 120 120 160 160 175
pistén

Fig. 3 Especificaciones técnicas

Los parametros indicados de los movimientos del piston son los valores maximos pero pueden ser de
25% menos. Los parametros son validos con una temperatura del aceite de un minimo de 30°C.



2 Dispositivos de seguridad

Nota: el proveedor de la prensa no puede responsabilizarse por los dafios o las
lesiones en caso de que se modifique la maquina o cuando el mantenimiento se
lleve a cabo por personas no cualificadas.

2.1 Responsabilidad usuarios

Se puede hacer un uso seguro de la prensa hidraulica en el trabajo diario, tomando las

precauciones necesarias. Es responsabilidad del usuario asegurarse que:

e La maquina se utilice como se indica;

e La maquina se utilice en perfectas condiciones de trabajo y las instalaciones de seguridad
estén regularmente controladas;

e Ninguna de las instrucciones de seguridad y de advertencia estén retiradas de la maquina y
sean legibles;

e Todas las operaciones regulares de mantenimiento se efectlien cuando prescriben;

e Se utilicen Gnicamente recambios originales;

o Elsellado de la valvula de direccion no se haya retirado.

2.2 Avisos de seguridad basica

Antes de empezar a trabajar, inspeccione cuidadosamente la maquina. Sustituya inmediatamente
todas las piezas defectuosas o desgastadas. Tenga todas las piezas en buenas condiciones y
seguras. Apriete las tuercas, tornillos para disponer de un equipo en condiciones de trabajo seguras.

Atencion: no ponga las manos en la zona de trabajo cuando el piston se esta
moviendo. Las manos o cualquier otra parte del cuerpo en la zona peligrosa
pueden ser atrapadas por el pistén. La zona de peligro esta claramente marcada
en los lados izquierdo y derecho con el simbolo siguiente:

Atencidén: nunca apague la maquina cuando la fuerza de presién se estéa
aplicando en la pieza a trabajar. Una expansion de fuerza no esperada cuando
se vuelve a arrancar, puede dafiar la maquina o causar lesién al operario.

Asi, siempre libere la fuerza del objeto, desplace el pistdn hacia arriba, y apague
la prensa, con seguridad.

Atencion: lleve siempre gafas de seguridad, ropa apretada al cuerpo, para evitar
cualquier lesion.
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Nota: no utilice la maquina en las condiciones siguientes:
e Zonas con riesgo de explosion;
e Al aire libre;
e Temperaturas extremas +5°C <> +50°C

Nota: la fuerza méaxima de presién se puede ejercer s6lo durante un corto
periodo de tiempo. No utilice la fuerza maxima cuando el pistén esté estirado
mas de % de su longitud, puede dafiar el piston.

Fig.4 Max. Fuerza con largo recorrido Fig.5 Max. Fuerza con corto recorrido

Nota: se tiene que montar la maquina en el suelo (véase capitulo “instalaciéon”).
No utilice nunca una maquina desmontada. Puede caerse si hay piezas pesadas
cargadas en la mesa. jPuede causar la muerte!

No utilice nunca la prensa en otra posicién que no sea la posicién vertical.

Precaucion: cualquier operacion de soldadura en la prensa esta prohibida.
Puede dafiar la maquina o el operario puede resultar gravemente herido.

2.3 Fueradeuso

No utilice la maquina cuando:
e El operario no haya leido o entendido el manual

El mantenimiento no se lleve a cabo por personal cualificado

La prensa no esté completa o no se utilicen recambios originales.

Se observe alguna pieza desgasta

Las especificaciones de la alimentacién eléctrica no sean conformes con la informacion de la

placa motor.
e La alimentacion eléctrica no esté equipada con circuito de proteccion
e Existan personas sin proteccién alrededor de la maquina.



3 Instalacion

Nota: desembale la prensay averigiie que no presenta dafios debido al
transporte. Si fuera el caso, no instale la prensa. Ponga la maquina en
cuarentenay contacte con su proveedor local.

3.1 Condiciones de entrega
La prensa se entrega en las condiciones siguientes:

e Mesa en posicion baja

e Launidad Hydro dentro de la estructura

e Abrazaderas Y fijaciones empaquetadas por separado en una caja o un saco
e Cadena de elevacion empaquetada en una caja a parte

e Cilindro fijado en el centro de la prensa

e Unidad hidraulica sin aceite

3.2 Transporte

En todos los casos de transporte de la prensa, tome las precauciones siguientes:
e Ponga la mesa en la posicién baja
e Monte la unidad hydro dentro de la estructura
¢ Fije el cilindro en el centro de la prensa.



3.2.1 Transpaleta

Se puede transportar la prensa utilizando una transpaleta. En este caso, utilice una transpaleta con la
capacidad suficiente para elevar el peso de la mesa. Los pesos maximos de la prensa son los
siguientes:

30T - 385kg
60T - 540kg
1007 - 970kg
100T-1500 - 1145kg
160T - 1195kg
160T-1500 - 1430kg
200T - 1690kg

Posicione la transpaleta como se indica a continuacion:

Asegurese que la transpaleta siempre esté posicionada en el
centro de la maquina.

Asegulrese que las palas de la transpaleta carguen las dos
bandas de elevacion.

3.2.2 Carretilla elevadora

Se puede transportar la prensa con
una carretilla elevadora en caso de que
se pueda poner las palas al maximo,
dentro de la anchura de la prensa.

Fig.7 Posicionamiento palas de la carretilla

Palas de la carretilla elevadora
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Atencion: no eleve la prensa en otra posicion. La prensa puede caer y herir
gravemente a las personas. Puede incluso causar la muerte.

3.3 Condiciones ambientales

La méaquina tiene que instalarse en:

Una pieza limpia — seca — sin polvo

Una temperatura ambiente de +5°C <> +50°C

Una humedad méx. de 90%, sin condensacion

Una zona con suficiente luz para trabajar

Una zona con un piso, suelo solido, donde sea posible un buen anclaje de la prensa.

3.4 Anclaje de la maquina

:,“q Cuando se posiciona la maquina en el lugar de
-~ . trabajo correcto, tiene que ser anclada con 2
tornillos de @10mm y tacos (no incluidos). Es
preferible suelo de hormigdn para anclar con
firmeza la prensa.

En los dos pies, se encuentran agujeros
previstos para anclar la maquina. Tome la
posicion de los agujeros, taladre el tamafio
correcto de agujero para el taco y ancle la
maquina.

Fig.8 Agujero anclaje maquina

3.5 Instalacién de la unidad hidraulica

Fig.9 Instalacion unidad hidraulica

(tornillo b) (tornillo perfil en U interior)
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Nota: la unidad hidraulica pesa unos 35kg. Para colocar la unidad en la posicidn correcta,
prevea el numero suficiente de personas o potencia de maquina para elevar la unidad.

En condicién de transporte la unida hidraulica esta montada dentro de la estructura. Para colocar la
unidad en posicion de trabajo:
e Retire los cuatros tornillos M10 (a) que sujetan la unidad hidraulica a la escuadra
e Saque la unidad completa fuera de la estructura. No suelte o desmonte las mangueras
hidraulicas para esa operacion.
e Retire los 4 tornillos M10 (b)
¢ Retire las 2 escuadras de dentro hacia fuera de la estructura
¢ Fije de nuevo las escuadras con el tornillo (b) en el mismo agujero como antes. Aseglrese
gue las escuadras estén paralelas entre si y perpendiculares con la estructura.
e Coloque la unidad hidraulica detrds de las escuadras y fijela con 4 tornillos (a)
e Apriete todos los tornillos con un par de 50Nm
e Fije las mangueras hidraulicas al cabezal de la prensa, utilizando 2 abrazaderas, tapa,
tornillos M8 y arandela.
e Asegurese que no hayan curvas en las mangueras entre las abrazaderas y las conexiones
de la unidad hidraulica (véase fig.11-imagen derecha)

Fig.10 Fijacién abrazaderas

3.6 Relleno depdsito aceite

La prensa se entrega sin aceite. Antes de su puesta en marcha, se tiene que rellenar el depésito con
aceite HL46 o aceite hidraulico similar. Por lo tanto

e El piston tiene que estar en la posicion alta Tipo prensa Cantidad minimo de
¢ Retire el tapon de relleno situado en la parte aceite (ltr)
superior del deposito hidraulico 30T 15
¢ Rellene el depdsito con la cantidad apropiada 60T 20
de aceite. La cantidad minima de aceite para el | 100T 25
tipo de prensa se indica en la tabla de la 160T 35
derecha 200T 42

¢ Vuelva a colocar el tapon

Nota: nunca arranque el motor con un nivel de aceite bajo. Dafiaria la unidad
hidraulica y podria causar un disfuncionamiento de la prensa.

12



3.7 Conexion eléctrica

e La maquina tiene que conectarse a 5p 16A 400V/3~enchufe de tierra ***
e El circuito eléctrico tiene que estar protegido por un fusible 16 A como maximo
e Elenchufe de conexion eléctrica tiene que estar equipado con un contacto de seguridad

** En caso de prensa con voltaje motor diferente, consulte a su departamento de mantenimiento cual

es el enchufe correcto.

Nota: controle que la direccion de funcionamiento del motor sea en sentido
antihorario, mirando encima del motor. Un funcionamiento en sentido horario
puede dafiar la magquina en muy poco tiempo.

13



4 Funciones de la prensa

4.1 Interruptor On/Off

El interruptor on/off se encuentra en la parte delantera del depésito
hidraulico.

e Pulse el boton verde para arrancar el motor de la unidad
hidraulica. No debe haber ningin movimiento de ninguna pieza
cuando el motor gira. El indicador de color naranja esta
iluminado todo el tiempo que el motor esté en funcionamiento.

e Pulse el botdn rojo para parar el motor de la unidad hidraulica.
Todas las piezas se quedan en la posicion en la cual estén en
este momento.

Atencidn: nunca apague la maquina cuando la fuerza
de presion se esté aplicando en la pieza. La
expansion de fuerza inesperada cuando se arranca de
nuevo, puede dafiar la maquina o lesionar al operario.

Fig.11 Interruptor On-off

4.2 Interruptor de urgencia

El interruptor de urgencia se encuentra en la parte superior del interruptor
on/off. Pulse el botén rojo en caso de urgencia, parara inmediatamente el motor
eléctrico de la unidad hidraulica. Todas las otras piezas se quedaran en la
posicion en la cual estaban en ese momento.
Para arrancar de nuevo la unidad:

e Asegurese que la situacion peligrosa se ha solucionado.

e Resetee el botdn rojo girandolo en sentido antihorario. El botén subira

de nuevo.
e Pulse de nuevo el boton verde sobre el interruptor on/off

J -
Fig.12. Interruptor de urgencia

4.3 Valvula control de direccion

La valvula de control de direccién se encuentra en la tapa de la unidad
hidraulica. La valvula tiene 3 posiciones :

e Posicién media: si la palanca no esta siendo operada, la valvula
siempre volvera a esta posicién. No hay movimiento en el pistén.

e Posicion alta: si la palanca se mueve hacia arriba, el piston del
cilindro se desplazara en posicion alta. Mientras la valvula sea
operada, el piston se desplazara. Cuando la palanca se suelte, el
pistén parara y se quedara en esta posicion.

e Posicién baja: si la palanca se mueve hacia abajo, el pistdn del
cilindro se desplazara en posicion baja. Mientras la valvula sea
operada, el pistdn se desplazara. Cuando la palanca se suelte, el
piston parard y se quedara en esta posicion. Si el pistdn alcanza
esta posicion baja (final recorrido del cilindro) la presion del cilindro
caera automaticamente a casi cero, para evitar dafios al cabezal
del cilindro.

Fig.13 Valvula control direccional
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4.4 Mandmetro de presion

El manémetro de presién se encuentra en el cabezal de la prensa. El manémetro da la presion en
bars. Para tipos diferentes de prensas las presiones max. son las siguientes:

30T - 221 bar

60T - 259 bar

100T - 258 bar

160T - 255 bar

200T - 243 bar

Si se alcanza la presién maxima, se alcanza también la capacidad maxima de la prensa.

4.5 Valvulade regulacién de la presion
La valvula de regulacion de la presion se encuentra en la

tapa de la unidad hidraulica. Con esta valvula, la presion ~ :::::::.r.:
maxima, referente a la capacidad maxima de la prensa, se 4 Druck
puede cambiar. Girando el pomo en sentido horario Presion
aumentara la presion, girando el pomo en sentido AnBases
antihorario disminuira la presion. —

Disminuir presion:
e Arrangue la unidad hidraulica
e Desplace el piston hacia arriba, asi no tocara
ninguna pieza (ninguna fuerza aplicada)
e Gire el pomo en sentido antihorario para reducir la
presion. iNo retire del pomo!

ig.14 Regulador presion
Aumentar presion:

Arranque la unidad hidraulica

Asegurese que el pistdn esté en posicién de reposo (ninguna fuerza aplicada)

Gire el pomo en sentido antihorario para reducir la presion. jNo retire del pomo!

Cologue su pieza en la mesa

Desplace el piston hasta que alcance la pieza y aplicando fuerza (valvula control direccion
activada)

e Lentamente gire el pomo del regulador en sentido horario y aumente la presién con cuidado,
mientras mira el mandmetro de presion.

4.6 Valvula ajuste velocidad

La valvula ajuste velocidad se encuentra
en la tapa de la unidad hidraulica.

Si la palanca esta en posicion baja, el

piston se desplazara a velocidad lenta s

cuando la véalvula de control direccional 2 Geschwindigkeiten
esté activada. Si la palanca esta en 2 VelockSuuy
posicion alta, el piston se desplazara a 2

velocidad alta cuando la valvula de

control de direccion esté activada.
Cuando el pistén alcanza la pieza a
trabajar, autométicamente cambiara a
velocidad lenta. No tiene influencia en la
presion maxima de trabajo o en la fuerza
de trabajo.

Fig.15 Valvula ajuste velocidad
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4.7 Bombade mano

La prensa dispone de una bomba de mano, situada en el panel
frontal de la unidad hidraulica. Esta bomba puede utilizarse para
funciones de presion manual, o cuando se necesita un ajuste de
fuerza preciso.
Para utilizar la bomba de mano:
e Apague la unidad hidraulica pulsando el botén rojo del
interruptor on/off
e Coloque la valvula de control direccional en la posicién
deseada (arriba o abajo)
e Empiece a bombear la bomba de mano con su palanca

Fig.16 Bomba de mano

5 Puesta en marcha

Para arrancar la prensa por primera vez, asegurese de que:
e Laprensa esté bien instalada (véanse péarrafos anteriores)
e El deposito de aceite tenga suficiente aceite
e Las mangueras hidraulicas estén fijadas al cilindro y a la unidad hidraulica.
e La maquina esté conecta a un enchufe de tierra correcto.

5.1 Desaireacion de la prensa

Cuando se pone en marcha por primera vez, o cuando las mangueras hidraulicas han sido

desconectadas de la unidad hidraulica o del cilindro, el sistema necesita ser desaireado. Por lo tanto:
e Arranque con el pistdn en la posicién alta extrema (condiciones de entrega)

Asegurese que no hay ninguna pieza sobre la mesa

Arranque la unidad hidraulica

Desplace el piston hasta la posicion baja extrema activando la valvula de control direccional.

Desplace de nuevo el pistdn hasta la posicidn alta extrema activando la valvula de control

direccional.

¢ Repita el ciclo completo al menos 6 veces para asegurar que todo el aire esté fuera del
sistema

Nota: la desaireacion incorrecta puede causar movimientos inesperados del
piston y disfuncionamiento de la prensa.

5.2 Desaireacion de labomba de mano

Cuando se arranca por primera vez o cuando se ha realizado mantenimiento de la unidad hidraulica,
la bomba de mano necesita una desaireacion. Por lo tanto:

e Arranque con el pistdn en la posicion alta extrema

e Asegurese que no hay ninguna pieza sobre la mesa

e Apague la unidad hidraulica pulsando el botén rojo del interruptor on/off
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Ajuste la valvula de control direccional en la posicion hacia abajo.
Empiece bombeando la bomba de mano con su palanca, hasta que el piston alcance la
posicion baja extrema.

e Ajuste la valvula de control direccional en la posicién hacia arriba

e Empiece bombeando la bomba de mano con su palanca, hasta que el pistén alcance la
posicion alta extrema

e Repita el ciclo completo al menos 3 veces, para asegurar que todo el aire esté fuera de la
bomba de mano.

Nota: la desaireacion incorrecta puede causar movimientos inesperados del
piston y disfuncionamiento de la prensa.

5.3 Posicionamiento del cilindro

Todas las prensas, excepto la 30T, estan equipadas con un cilindro movible que hace posible
posicionar el cilindro correctamente alineado con la pieza a trabajar. Para desplazar el cilindro:

e Afloje las dos palancas (6 4 en el caso de las prensas 160T 6 200T), girandolas en sentido
antihorario. Bastan 2 giros de las palancas. No retire completamente de las palancas.
Desplace el cilindro completo hacia la izquierda o derecha por medio de la asa
Apriete las palancas de nuevo cuando el cilindro esté en la posicion correcta. Un apriete
manual es suficiente, no utilice llaves o fuerza excesiva para apretar las palancas.

e Cuando el trabajo se haya acabado, posicione de nuevo el cilindro en la posicién central.

Asa

(urs = __

palancas

Fig.17 Desplazamiento del cilindro

Nota: trabajar con el cilindro en la posicién extrema derecha o izquierda,
acortara la vida de la prensa. Es preferible trabajar en el centro de la prensa.

5.4 Posicionamiento de la mesa
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Nota: nunca intente elevar la mesa con una pieza a trabajar encima de la mesa. La pieza puede
caerse y puede dafiar la maquina o causar graves lesiones al operario.

Se puede elevar la mesa con el cilindro hidraulico. Por esta razén se entrega una cadena de
elevacién con la prensa. Para poner la mesa en otra posicion:
¢ Arranque con el piston en medio del recorrido total, hacia arriba y hacia abajo del piston, las
dos posiciones son posibles.
e Coloque el puente de la cadena de elevacién en el cabezal del pistén como se indica en la
fig.18
e Coloque el otro extremo de las cadenas de elevacion en los ganchos de los ejes de la mesa,
como se indica en la fig.19. La cadena no tiene que estar demasiado floja.

18



Fig.18 Puente cadena de elevacion en cabeza piston Fig.19 Cadena elevacién en gancho mesa

Asegurese que los ganchos de elevacién estén aproximadamente posicionados en el medio
del eje. Son faciles de mover con la mano.

Desplace el piston del cilindro hacia arriba a “velocidad lenta” en la posicion de la valvula de
ajuste de velocidad. La mesa se afloja en las clavijas de bloqueo.

Saque las dos clavijas de bloqueo y coléquelas de nuevo en un agujero posicionado abajo o
arriba, en funcién de donde desee colocar la mesa. La mesa siempre necesita estar mas
arriba que el agujero donde se quiere poner la clavija de bloqueo. Puede necesitar mas de un
paso para alcanzar la posicion de la mesa deseada.

La clavija de blogueo esta bien colocada si la arandela de la clavija de bloqueo esta
blogueada por las bandas de la estructura, como se indica en la fig.20

Baje de nuevo la mesa hasta que descanse en las clavijas de bloqueo y las arandelas.
Retire la cadena de elevacion fuera de la zona de trabajo.

Posicién correcta de la
arandela

Fig.20 Clavijas de bloqueo

Nota: asegUrese que las clavijas de bloqueo estén bien posicionadas. El
posicionamiento incorrecto de las arandelas puede provocar un angulo,
avanzando el movimiento de la mesa. La maquina se puede dafiar o el operario
puede resultar herido.
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5.5 Utilizacién habitual

Coloque la pieza a trabajar sobre la mesa para que esté alineada con la biela. Si no fuera posible,
posicione de nuevo el cilindro para alcanzar un mejor alineamiento.

Cuidado al trabajar con elementos que puedan volar, romperse (especialmente elementos fundidos y
elementos endurecidos) o que salten como resultado de la fuerza aplicada, en este caso, se tiene que
instalar una tapa alrededor de la pieza a trabajar o bien el operario tiene que quedarse a una
distancia segura.

Después de la correcta colocacién de la pieza a trabajar, la fuerza de presion se puede aplicar como
se describe en los capitulos anteriores.

Atencion: lleve siempre gafas de seguridad, y ropa apretada para evitar lesiones
en cualquier parte del cuerpo.

Nota: los movimientos del piston hacia arriba sélo se permiten para el ajuste de
la mesa, o pararetornar el pistébn a su posicion de salida. Cualquier otro uso del
recorrido de retorno (p.j. estirado) puede causar roturas de piezas y
disfuncionamiento de la prensa.

Cuando las operaciones de presién se hayan acabado:
e Retorne el piston a su posicion alta extrema
e Posicione el cilindro de nuevo en el centro de la maquina
e Apague la unidad hidraulica
e Limpie la maquina y la zona de trabajo

5.6 Periodo de trabajo

La méaquina no ha sido disefiada para operar en continuo.
e Max. intensidad ciclos: 2 por minuto
e Max. 10 minutos de tiempo de trabajo con intensidad méx. de ciclos.

Nota: no respectar el periodo de trabajo méaximo, puede causar
sobrecalentamiento del aceite hidraulico y calentar demasiado la unidad
hidraulica. La maquina puede resultar dafiada y el operario puede sufrir
guemaduras.
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6 Conservacién y mantenimiento

Nota: la sustitucion de piezas eléctricas, mecanicas o hidraulicas, s6lo puede
llevarse a cabo por personal cualificado. El proveedor no puede
responsabilizarse por dafios o lesiones resultantes de una conservacion
inapropiada.

Diario

Semanal

6 meses

1 afo

Quite el polvo y la
suciedad de la mesa y

Controle el nivel de
aceite de la unidad

Inspeccione todos los
accesorios y

Sustituya el aceite
hidraulico de la unidad.

alrededor de la prensa | hidraulica mangueras hidraulicas | Véanse instrucciones
y apriete cualquier que figuran abajo.
conexion suelta

Controle si hay dafios Controle las Inspeccione y apriete

todos los tornillos de
fijacion sueltos

visibles en la prensa conexiones eléctricas

Controle las cadenas
de elevacién

e Encaso de fugas, piezas dafiadas o cables eléctricos desnudos; no utilice la maquina sin
antes reparar.
e Utilice siempre recambios originales

Nota: cuando empiece con el mantenimiento; siempre desenchufe la conexién
eléctricay asegurese que no haya presion hidraulica en el sistema. Ambas
cosas pueden causar lesiones al operario de mantenimiento.

6.1 Purgadepésito de aceite

Sustituya el aceite hidraulico al menos un vez por afio. El tapén de purga se encuentra en la parte
inferior del depdsito. Si el interior del depoésito no esta limpio, retire la tapa del depésito y limpielo.
Compruebe que el aceite purgado no tenga particulas de metal visibles, o si el aceite es de color gris.
Esta situacion suele indicar que existen piezas desgastadas en el cilindro o en la unidad hidraulica.
Evite suciedad y agua dentro del depésito de aceite.

6.2 Contacte con su proveedor

En caso de cualquier duda, contacte con su proveedor.

Indique siempre el nimero de serie de la etiqueta de la maquina. Esta etiqueta se encuentra en la
parte delantera derecha sobre la estructura de la prensa. Cuando tenga dudas sobre la unidad
hidraulica, indique también el nimero de serie. Esta etiqueta esta situada detras del depdsito
hidraulico.

Hoogschagksesirast
5374 EC Schaik - Nethatiancs
431486 463 990

www.rhic-workshoppres.com
PROFI PRESS
type 100T M/H-M/C-2 D=1500
Pressure force 100ton

Motor power 2. 2kW/400V/50¢iz
Waight 145kg

Serial no. 10061N120001
2

: "!:i-‘: 20

1 -

Fig.22 Tipo etiquetas
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Anexo | Esquema eléctrico

Fig.23 Esquema eléctrico
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Anexo I

Descripcién

Depdsito aceite

Motor eléctrico

Bomba tandem

Valvula limitadora presion
Valvula 3 vias

Valvula control

Valvula control

Pompa de mano

Vélvula de bolas

Vélvula limitadora presién

Esquema hidraulico

Fig. 24 Esquema hidraulico
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Anexo lll Declaracién de conformidad

Declaracion de conformidad EC

Nosotros: RHTC BV
Hoogschaijkestraat 19
5374 EC Shaijk — Paises Bajos

Por la presente declaramos que:

Las prensas PROFI tipo:
tipos
30 ton M/H-2

60 ton M/H-M/C-2
100 ton M/H-M/C-2

100 ton M/H-M/C-2 D=1500mm
160 ton M/H-M/C-2

160 ton M/H-M/C-2 D=1500mm
200 ton M/H-M/C-2

Son conformes a las directivas siguientes:
2006/95/EC: Directiva de Bajo voltaje
2006/42/EC: Directiva maquinarias
2004/108/EC: Directiva compatibilidad electromagnética

Por la presente declaro que el equipo arriba denominado ha sido disefiado para cumplir con todos los
requisitos esenciales aplicables de la directiva.

Firmado:

Nombre: R. Huberts

Cargo: Director General
Lugar: Schaijk

Fecha: 1 de octubre de 2012
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EC Declaration of Conformity

We RHTC BV
Hoogschaijksestraat 19
5374 EC Schaijk
The Netherlands

hereby declare that:

PROFI PRESS, types

30 ton M/H-2

60 ton M/H-M/C-2

100 ton M/H-M/C-2

100 ton M/H-M/C-2 D=1500mm
160 ton M/H-M/C-2

160 ton M/H-M/C-2 D=1500mm
200 ton M/H-M/C-2

are in accordance with the following Directives:

2006/95/EC Low Voltage Directive
2006/42/EC Machinery Directive
2004/108/EC Electromagnetic Compatibility Directive

I hereby declare that the equipment named above has been designed to comply with
all applicable Essential Requirements of the Directives.

Signed: " /.

Name R. Huberts
Position Managing Director
Place Schaijk

On 1 Oktober 2012
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Anexo IV Recambios

Lista piezas piston (todas las prensas)

Thiz drawing iz ap phicabls
for the following presses:

F0ton iy H-2

$0Ton Wl H-wif < -2
T00Tan fyH- ' -2
T00Tan AyH-MyC-2 D=1500

Té0Tan My H- iy <-
TénTon fldH- iy -

200Ten My H-fiy -2

I
i k=1400

PROFI PRESS

- Farts list piston

Pos | Descripcion | Cant. 30T Cant. 60T Cant. 100T Cant. 160T Cant. 200T
1 | Eje piston 1 030-506 1 060-506 1 100-506 1 160-506 1 200-506
36.2x3 NBR 46.2x3 NBR 62.2x3 NBR 110x3 NBR
2 | Arandela O 1 90 1 90 1 90 1 |96x3NBRO90| 1 90
3 | Pistén 1 030-505 1 060-505 1 100-505 1 160-505 1 200-505
4 | Juego valvula 1 1 1 1 1
Orificio valvula 1 30-200-515 1 30-200-515 1 30-200-515 1 30-200-515 1 30-200-515
Caja valvula 1 30-200-516 1 30-200-516 1 30-200-516 1 30-200-516 1 30-200-516
30-200- 30-200- 30-200- 30-200- 30-200-
muelle 1 D1970 1 D1970 1 D1970 1 D1970 1 D1970
bala 1 30-200-g12 1 30-200-g12 1 30-200-g12 1 30-200-g12 1 30-200-g12
5 | Manchet U 1 130-115-10 1 170-155-10 1 200-220-15 1 250-280-19 1 290-320-20
6 | Arandela 1 130-124-12.8 1 170-164-19.2 1 220-214-19.2 1 280-274-19.2 1 320x315x25
7 | Manchet U 1 130-120-6 1 170-160-5 1 208-220-9 1 265-280-12 1 290-320-20
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Lista piezas cilindro (s6lo prensa 30T)

c—
Pos | Descripcion Cant. 30T
1 | Conjunto cilindro completo 1 030-500
2 | Conjunto cabezal piston
Cabeza pistén 1 030-507
Tornillo 4 30-200-M16x20
3 | Escobilla 1 55-63.6-5.3
4 | Cabezal cilindro 1 030-504
5 [JuntaU 1 55-65-7
6 | Arandela O 1 120x5 NBR 70
7 | Conjunto piston completo 1 030-508
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for the following presse:;

S0Tan My H-2

-

PROFI PRESS
Parts list cylinder
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Lista piezas cilindro (prensas desde 60T hasta 200T)

Thiz drawing iz applcable
for the following presses:

dTon iy H- iy C-2
T00Ton iy H-fiyf -2
T00Ton Ml H-folyf S-2 B=1500
T80Ton iy H- iy -2
Ta0Ton My H-iyf C-2 D=T500
T00Ton iy H-fuy' -2

PROFI PRESS

VI — - [
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Pos | Descripcion Cant. 60T Cant. 100T

Conjunto cilindro

1 | completo 1 060-500 1 100-500

2 | Banda montaje cilindro 2 060-601 2 100-601

3 | Conjunto asa 2 60-100-520 2 60-100-520

4 | Conjunto cabeza piston 1 1
Cabeza pistén 1 060-507 1 100-507
Tornillo 4 30-200-M16x20 4 30-200-M16x20

5 | Escobilla 1 75-83.6-5.3 90-102.2-7.1

6 | Cabezal cilindro 1 060-504 1 100-504

7 | Arandela O 1 160x5 NBR 70 1 210x5 NBR 70

8 |JuntaU 1 75-85-7 1 90-105-9
Conjunto piston

9 |completo 1 060-508 1 100-508

10 | Conjunto agarre aro 1 1

60-200-06904- 60-200-06904-

Agarre aro 1 1160081 1 1160081
Tornillo 2 60-200-M8x22 2 60-200-M8x22
Etiqueta proteccion

11 |ojos 1 30-200-227535 1 30-200-227535

12 | Conjunto eje rodillo 4 4
Eje 1 60-200-514 1 60-200-514
Pasador 1 60-200-@4x32 1 60-200-@4x32
Arandela 2 30-200-A17 2 30-200-A17

13 | Rodillo 4 60-200-6303 4 60-200-6303

Pos | Descripcion Cant. 160T Cant. 200T

Conjunto cilindro

1 | completo 1 160-500 1 200-500

2 | Banda montaje cilindro 2 160-601 2 200-601

3 | Conjunto asa 4 160-200-520 4 160-200-520
Conjunto cabezal

4 | pistén 1 1
Cabezal pistén 1 160-507 1 200-507
Tornillo 4 30-200-M16x20 4 30-200-M16x20

5 Escobilla 125-140.2-10.1 1 140-155.2-10.1

6 | Cabezal cilindro 1 160-504 1 200-504

7 | Arandela O 1 260x5 NBR 70 1 300x5 NBR 70

8 |JuntaU 1 125-140-12.5 1 140-155-13
Conjunto piston

9 |completo 1 160-508 1 200-508

10 | Conjunto agarre aro 1 1

60-200-06904- 60-200-06904-

Agarre aro 1 1160081 1 1160081
Tornillo 2 60-200-M8x22 2 60-200-M8x22
Etiqueta proteccion

11 |ojos 1 30-200-227535 1 30-200-227535

12 | Conjunto eje rodillo 4 4
Eje 1 60-200-514 1 60-200-514
Pasador 1 60-200-@4x32 1 60-200-@4x32
Arandela 2 30-200-A17 2 30-200-A17

13 | Rodillo 4 60-200-6303 4 60-200-6303
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Lista piezas unidad hidraulica (todas las prensas)

PROFI PRESS
» Parts list hydraulic unit

wewwh 300 - Mot b e

Pos | Descripcion Cant. 30T Cant. 60T

4 | Motor eléctrico 1 30-60-1.5/400/~3 1 30-60-1.5/400/~3

5 |Bomba tdndem 1 30-60-1.0/3.15 1 30-60-1.0/3.15

7 | Limitador de presién 1 30-200-RV22-2A100 1 30-200-RV22-2A100

8 | Valvula control direccional 1 30-200-RM40-0010G 1 30-200-RM40-0010G
9.1 | Vélvula control 1 30-200-K0O3/8-0.5 1 30-200-K0O3/8-0.5
9.2 | Vélvula control 1 30-200-CV10-2BN 1 30-200-CV10-2BN

10 | Bomba de mano 1 30-200-MP25-300 1 30-200-MP25-300

11 | Vélvula ajuste velocidad 1 30-200-RS2/38 1 30-200-RS2/38

12 | Regulador presion 1 30-200-RV22-2A300MT 1 30-200-RV22-2A300MT
15 | Pomo regulador presién 1 30-200-KNOB-RV22 1 30-200-KNOB-RV22
16 | Asa vélvula ajuste velocidad 1 30-200-HANDLE-RS2/38 1 30-200-HANDLE-RS2/38
17 | Tapon llenado 1 30-200-OIL PLUG 1 30-200-OIL PLUG

18 | Asa valvula control 1 30-200-HANDLE-RM40-00106 1 30-200-HANDLE-RM40-00106
19 | Tapén de vaciado 1 30-200-DRAIN PLUG 1 30-200-DRAIN PLUG

30




Pos | Descripcion Cant. 100T Cant. 160T
4 | Motor eléctrico 1 100-2.2/400/~3 1 160-200-3/400/~3
5 |Bomba tdndem 1 100-2.0/4.2 1 160-200-2.5/7.4
7 | Limitador presién 1 30-200-RV22-2A100 1 30-200-RV22-2A100
8 | Valvula control direccional 1 30-200-RM40-0010G 1 30-200-RM40-0010G
9.1 | Vélvula control 1 30-200-K0O3/8-0.5 1 30-200-K0O3/8-0.5
9.2 | Vélvula control 1 30-200-CV10-2BN 1 30-200-CV10-2BN
10 | Bomba de mano 1 30-200-MP25-300 1 30-200-MP25-300
11 | Valvula ajuste velocidad 1 30-200-RS2/38 1 30-200-RS2/38
12 | Regulador presion 1 30-200-RV22-2A300MT 1 30-200-RV22-2A300MT
15 | Pomo regulador presiéon 1 30-200-KNOB-RV22 1 30-200-KNOB-RV22
16 | Asa valvula ajuste velocidad 1 30-200-HANDLE-RS2/38 1 30-200-HANDLE-RS2/38
17 | Tapdn llenado 1 30-200-OIL PLUG 1 30-200-OIL PLUG
18 | Asa valvula control 1 30-200-HANDLE-RM40-00106 1 30-200-HANDLE-RM40-00106
19 | Tapén de vaciado 1 30-200-DRAIN PLUG 1 30-200-DRAIN PLUG
Pos | Descripcion Cant. 200T
4 | Motor eléctrico 1 160-200-3/400/~3
5 |Bomba tdndem 1 160-200-2.5/7.4
7 | Limitador presién 1 30-200-RV22-2A100
8 | Valvula control direccional 1 30-200-RM40-0010G
9.1 | Valvula control 1 30-200-K0O3/8-0.5
9.2 | Vélvula control 1 30-200-CV10-2BN
10 | Bomba de mano 1 30-200-MP25-300
11 | Vélvula ajuste velocidad 1 30-200-RS2/38
12 | Regulador presion 1 30-200-RV22-2A300MT
15 | Pomo regulador presién 1 30-200-KNOB-RV22
16 | Asa valvula ajuste velocidad 1 30-200-HANDLE-RS2/38
17 | Tapdn llenado 1 30-200-OIL PLUG
18 | Asa valvula control 1 30-200-HANDLE-RM40-00106
19 | Tapén de vaciado 1 30-200-DRAIN PLUG
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Lista piezas prensa (todas las prensas)

= Parts list press

S

This drawing is applicable
for the following presses:

I0tan MfH-2

40Ton MFH-MY C-2
100Ton i H-aj -2
100Ton MW H-F <=2 0=1500
140Ton mif H-iijc-2
140Ton My H-JfC-2 0=1500
200Ton m H-m -2

PROFI PRESS

[

araco

Pos | Descripcion Cant. 30T Cant. 60T Cant. 100T

Juego manguera

1 | hidraulica 1 30-60-627 1 30-60-627 1 100-160-627
Conjunto cadena

2 | elevacion 1 030-617 1 060-617 1 100-617
Unidad hidraulica

3 | completa 1 30-6-1.5kW 1 30-6-1.5kW 1 100-2.2kW
Conjunto cables

4 | eléctricos 1 1 1

30-200-5x1.5mm2 30-200-5x1.5mm2 30-200-5x1.5mm2

Cable 1 HO7 1 HO7 1 HO7
Enchufe 1 30-200-CEE 16A 5p 1 30-200-CEE 16A 5p 1 30-200-CEE 16A 5p

5 | Interruptor On-Off 1 30-200-Elmark 1 30-200-Elmark 1 30-200-Elmark

6 Interruptor urgencia 1 30-200-EL1-B174 1 30-200-EL1-B174 1 30-200-EL1-B174
Conjunto banda

7 | estructura 2 2 2
Banda 1 30-60-201 1 30-60-201 1 100-201
Tornillo 2 30-60-M16x40 2 30-60-M16x40 2 100-200-M16x50
Arandela 2 30-200-A17 2 30-200-A17 2 30-200-A17

8 |Eje 2 30-60-304 2 30-60-304 2 100-304

9 | Arandela clip 2 30-60-@40x2.5 2 30-60-@40x2.5 2 100-160-50x2.5

10 |Arandela 2 30-60-305 2 30-60-305 2 100-160-305
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Pos | Descripcion Cant. 30T Cant. 60T Cant. 100T
11 | Conjunto eje mesa 4 4 4
Eje 1 30-60-303 1 30-60-303 1 100-303
Tornillo 2 30-60-M16x30 2 30-60-M16x30 2 100-200-M16x50
Arandela 2 30-200-A17 2 30-200-A17 2 30-200-A17
12 | Gancho elevacion 2 30-60-602 2 30-60-602 2 100-160-602
13 | Etiqueta advertencia 2 30-200-227276 2 30-200-227276 2 30-200-227276
Conjunto manémetro
14 | presion 1 1 1
Mandémetro 1 30-200-213.53-63 1 30-200-213.53-63 1 30-200-213.53-63
Tornillo 3 30-200-M3x8 3 30-200-M3x8 3 30-200-M3x8
Pos | Descripcion Cant. 100T D=1500 Cant. 160T Cant. 160T D=1500
Juego manguera
1 | hidraulica 1 100-160-1500-627 100-160-627 100-160-1500-627
Conjunto cadena
2 | elevacion 1 100-617 1 160-617 1 160-617
Unidad hidraulica
3 |completa 1 100-2.2kwW 1 160-200-3kW 1 160-200-3kW
4 | Conjunto cables eléctrico 1 1 1
30-200-5x1.5mm2 30-200-5x1.5mm2 30-200-5x1.5mm2
Cable 1 HO7 1 HO7 1 HO7
Enchufe 1 30-200-CEE 16A 5p 1 30-200-CEE 16A 5p 1 30-200-CEE 16A 5p
5 | Interruptor On-Off 1 30-200-Elmark 1 30-200-Elmark 1 30-200-Elmark
6 | Interruptor urgencia 1 30-200-EL1-B174 1 30-200-EL1-B174 1 30-200-EL1-B174
Conjunto banda
7 | estructura 2 2 2
Banda 1 100-1500-201 1 160-201 1 160-1500-201
Tornillo 2 100-200-M16x50 2 100-200-M16x50 2 100-200-M16x50
Arandela 2 30-200-A17 2 30-200-A17 2 30-200-A17
8 |Eje 2 100-304 2 160-304 2 160-304
9 | Arandela clip 2 100-160-50x2.5 2 100-160-50x2.5 2 100-160-50x2.5
10 |[Arandela 2 100-160-305 2 100-160-305 2 100-160-305
11 | Conjunto eje mesa 6 4 6
Eje 1 100-303 1 160-303 1 160-303
Tornillo 2 100-200-M16x50 2 100-200-M16x50 2 100-200-M16x50
Arandela 2 30-200-A17 2 30-200-A17 2 30-200-A17
12 | Gancho elevacion 2 100-160-602 2 100-160-602 2 100-160-602
13 | Etiqueta advertencia 2 30-200-227276 2 30-200-227276 2 30-200-227276
Conjunto manémetro
14 | presion 1 1 1
Mandémetro 1 30-200-213.53-63 1 30-200-213.53-63 1 30-200-213.53-63
Tornillo 3 30-200-M3x8 3 30-200-M3x8
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Pos | Descripcion Cant. 200T
Juego manguera
1 | hidraulica 1 200-627
Conjunto cadena
2 | elevacion 1 200-617
Unidad hidraulica
3 | completa 1 160-200-3kW
Conjunto cables
4 | eléctricos 1
30-200-5x1.5mm2
Cable 1 HO7
Enchufe 1 30-200-CEE 16A 5p
5 | Interruptor On-Off 1 30-200-Elmark
6 | Interruptor emergencia 1 30-200-EL1-B174
Conjunto banda
7 | estructura 2
Banda 1 200-201
Tornillo 2 100-200-M16x50
Arandela 2 30-200-A17
8 |Eje 2 200-304
9 | Arandela clip 2 200-55x3.2
10 [Arandela 2 200-305
11 | Conjunto eje mesa 4
Eje 1 200-303
Tornillo 2 100-200-M16x50
Arandela 2 30-200-A17
12 | Gancho elevacion 2 200-602
13 | Etiqueta advertencia 2 30-200-227276
Conjunto mandmetro
14 | presion 1
Mandémetro 1 30-200-213.53-63
Tornillo 3 30-200-M3x8

34




