Prensa MONOSTATICA - SIMAC

Prensa MONOSTATICA a Frio - SIMAC.
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Dados Técnicos
- Marca SIMAC
- Modelo 200E
- Série PT 6924 /506 / F /97
- Ano de Fabricagéo 1987
- Carregamento Superior
- Numero de Cavidades o1
- Maxima presséao de exercicio 428 bar
- Maxima pressdo ISOSTATICA 2415 bar
- Ar Comprimido 5,5 Bar
- Peso Total do Sistema 2500 kg
- Dimensées do Equipamento (mm) Altura 2000 mm
Largura 1370 mm

Profundidade 1300 mm




Descrigoes Gerais

A prensa € composta por uma estrutura composta por dois reforcos de ago macico (1)
separados por dois pilares de aco de alta tragdo (2). Dentro deste quadro € montado um
suporte de ago, que abriga o vaso de pressao (3) e este conjunto é pivotado sobre uma
combinacgao eixo/rolamento montada nas laterais dos reforgos. Um mecanismo de fecho (4)
montado no reforgo inferior limita o movimento do conjunto vaso de pressao/transportador.
Todos os itens acima sdo montados em uma base (5), que tem quatro pés ajustaveis para
nivelar a maquina, e dentro da base sdo montadas duas bombas hidraulicas de
acionamento a ar do tipo alternativo. A conexdo de entrada do servigo aéreo esta no lado
direito da base.

Também montado na base e preso ao lado da estrutura da prensa é um gabinete de
controle (6) contendo todos os medidores, valvulas e interruptores para operagéo da prensa,
além de reservatério de fluido isostatico.

Toda a tubulacédo de pressao € em ago e esta contida dentro da base e do gabinete de
controle, ou cercada por uma luva protetora. A fixagdo do conjunto do vaso de pressao €
realizada a partir de uma das bombas através de um cilindro de fixagdo embutido no reforgo
inferior. A pressurizagédo isostatica é realizada a partir da outra bomba através de uma
valvula giratéria de alta pressdo esta valvula especial permite a oscilagdo do vaso de
pressédo durante a operagao, enquanto toda a tubulagao € em aco rigido.

Um cilindro de manuseamento (7), composto por um cilindro pneumatico sem haste e uma
estrutura, € montado na parte frontal do suporte do vaso de presséo e este conjunto prevé
uma remogao compacta.

Um mecanismo de ejecao de ferramenta superior (8) composto por cilindro pneumatico,
mandibulas operaveis de forma independente e estrutura de montagem, é posicionado no
reforgo superior para permitir o levantamento mecéanico do suporte de ferramenta superior /
puncdes.

Controles de Maquina

Os seguintes controles estao incluidos na maquina:
Pressao Isostatica (Stall)

Temporizador para iniciar a descompactacao.

Taxa de descompressao

Cilindro de manuseio inferior — Velocidade ascendente
Cilindro de manuseio inferior — Velocidade de descida.

Caracteristicas de Segurang¢a da Maquina

Vaso de pressdo e estrutura projetados para no minimo 1 milhdo de ciclos a presséo
maxima de trabalho.

A tampa protetora de ago envolve o vaso de presséo.

Tubulagdes e valvulas em circuito isostatico com quase o dobro da pressdo maxima de
trabalho

Valvula de alivio de pressao para evitar a pressurizacdo excessiva do vaso de pressao.

Ciclo automatico de compressao/descompressédo eliminando possibilidade de erro do
operador.

Intertravamento para impedir que ambas as bombas sejam operadas, a menos que 0 vaso
de pressao esteja corretamente localizado dentro da estrutura da prensa.

Intertravamento para impedir o funcionamento da bomba isostatica, a menos que a bomba
de fixagao tenha atingido uma presséao pré-ajustada de fabrica.



Intertravamento para impedir o funcionamento de qualquer uma das bombas, a menos que
a placa de ferramenta superior esteja em posigao.

botdo de parada de fus&o para desligar as bombas e descomprimir o sistema em qualquer
parte do ciclo.

Qualquer tubulagao externa de alta presséo € coberta.

Etiquetas de adverténcia em todas as capas removiveis.

Contador para registrar o numero de ciclos de presséao.

Sequéncia da maquina.

A sequéncia de operacao € extremamente simples e normalmente segue o padrao descrito
abaixo.

As condi¢des de partida sdo com o conjunto vaso de pressao/ferramenta na posicao de
enchimento/ejecdo e ferramental inferior no lugar, ou seja, o ciclinador de manuseio na
posicao 'para cima'.

E removida (ou seja, no Top Tool Lift na posicéo 'up') a ferramenta superior.

Sequéncia:

Dispense a quantidade pré-medida de p6 na cavidade. A quantidade de p6 pode ser pesada
em balangas convencionais ou dispensada em um recipiente a partir de uma unidade
dispensadora montada em bancada MONOSTATICA.

Reajuste a placa superior contendo ferramentas superiores para fechar a cavidade
operando o elevador da ferramenta superior para a posicdo de baixo, retraindo as
mandibulas e retornando a elevagéo para a posi¢cao de cima.

De trava e vaso de pressao oscilante na estrutura da prensa.

Inicie o ciclo de pressdo acionando o botdo "Cycle Start". A bomba de fixagdo ira entéo
operar fornecendo pressdao de fixacdo para um nivel pré-definido de fabrica antes da
operacao automatica da bomba de presséo isostatica.

Uma vez que essa pressdao de fixacdo pré-ajustada tenha sido alcangada, a bomba
isostatica bombeara a pressao dentro do vaso para o nivel necessario. Um periodo de
permanéncia na pressdo de parada € alcancado pelo temporizador e pode ser pré-
configurado pelo operador para atender as suas necessidades individuais.

Uma vez que o temporizador "Tempo Limite" as bombas param e a valvula de
descompressido automatica é operada fazendo com que a pressao isostatica e de fixagcao
seja liberada a uma taxa pré-definida pelo operador.

Nota: Em qualquer ponto durante o estagio 4, se o operador desejar abortar o ciclo por
qualquer motivo, o botdo de parada de emergéncia deve ser pressionado. Isso desligara
instantaneamente ambas as bombas e abrira a valvula de descompressao.

De trava e vaso de pressao oscilante para encher / ejetar posigcéao

Remova a placa superior/ferramentas superiores operando o levantamento da ferramenta
superior para a posi¢cao de baixo, a trava das mandibulas automaticamente e retornando a
elevacdo para a posigcao de cima.

Interruptor de operacao no painel de controle para baixar o cilindro de manuseio inferior.

Remover compacto.

Acione o interruptor no painel de controle para elevar o cilindro de manuseio inferior,
reposicionando assim as ferramentas inferiores no vaso de press&o para o proximo ciclo a
ser iniciado.

Nota: Como é possivel predefinir o ciclo de pressao isostatica, muitas vezes é possivel pré-
pesar ou dispensar a préxima carga de po6 durante o ciclo de prensagem. Isso pode ajudar a
reduzir os tempos gerais de ciclo.

Esta especificagao esta sujeita a alteragdes quando exigido por mudancas na tecnologia.



