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Informacodes técnicas Séries HMI e HMD

Sangria de ar Vedacoes do pistao

Disponivel como opcional nas duas extremidades, as sangrias Varias opcbes de vedagdes do pistdo estdo disponiveis,
de ar estdo alojadas na cabeca e na tampa, sendo embutidas de forma a satisfazer diferentes aplicagcdes, como segue:

para que ndo possam ser removidas inadvertidamente.

Pistées padronizados v

Sé&o apropriados para manter a carga
na posicao, pois as vedagdes do

T pistdo sdo estanques em condicdes
< normais de operagao. Anéis de
desgaste previnem o contato metal
com metal. As vedagdes dos pistdes
padronizados séo montadas como
padrdo nos cilindros série HMI e
HMD, e sé&o apropriadas para
velocidades de pistéo até 1 m/s.

Pistoes LoadMaster (/
Utilizam anéis de desgaste
extremamente resistentes

Drenagem do mancal para suportar cargas laterais,

O acumulo de fluido atras da guarnicéo de limpeza do mancal sendo recomendados para —

cilindros de curso longo,
especialmente quando
montados com pivé.

de cilindros de curso longo ou de cilindros que recebam
constante pressao de retorno, pode ser aliviado optando-se

e

na especificagdo por um dreno no mancal. Um orificio entre
a guarnicdo de limpeza e a gaxeta de vedac&o permite que o
fluido seja conduzido ao reservatorio.

Servocilindros
) Os servocilindros permitem um controle fino da aceleracao,
\1 velocidade e posi¢cao em aplicagbes que requeiram baixo
\w atrito e auséncia de vibragéo. Eles podem ser utilizados em
l combinacdo com transdutores integrados ou externos. Os

I servocilindros combinam pistdes de baixo atrito, mancais de
() vedacao, tubos e hastes especialmente selecionados.

Embolos de baixo atrito v

Mancais de vedacao

. .. de baixo atrito
Proletos especiais Consistem de duas vedagdes

PTFE de baixo atrito, montados

As equipes de projeto e engenharia da Parker estdo a
glsposugaq para desenv,c?lver prOJetgs especiais que atendam em uma guarnicdo de limpeza
as necessidades especificas dos clientes. convencional de borda dupla

Consulte a pagina 57.

Utilizam vedagdes e anéis
Instalando um tubo transparente entre o orificio e o de desgaste PTFE, podendo
reservatoério, pode-se monitorar a perda de fluido nos ser utilizados para émbolos
" ’ o S : com velocidade de até 1 m/s.
C|I|ndro§, de forma a pOSSIE)Ihtar uma |nd|caggo antecipada da Eles nio sio apropriados —
necessidade de manutengéo do mancal. Os tipos de drenos para suportar cargas em
do mancal séo apresentados em detalhe na pagina 58. uma posicdo fixa.

Sistemas alternativos de vedagdes, tipos especiais de
montagem, didmetros e tamanhos de hastes diferenciados séo
apenas algumas das caracteristicas customizadas que podem
ser fornecidas.

Classes de vedacoes

Para atender aos varios tipos de fluidos e as varias escalas
de temperatura utilizadas na industria, a Parker oferece uma
linha de mancais de haste, vedagdes de corpo e de pistdo
moldados em diferentes perfis e materiais.

Elas sdo apresentadas em detalhe na pagina 57.
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Tipos de montagem

As orientagdes gerais para a escolha dos tipos de montagem
ISO e DIN sdo apresentadas respectivamente nas

paginas 59 e 68.

As observagdes a seguir fornecem informagdes para utilizagao
em aplicagdes especificas e devem ser analisadas em
combinagdo com as informagdes contidas nestas paginas.

¢ Munhoes

Os munhdes exigem suportes de rolamento lubrificados
com folga minima nos mancais. Os suportes devem ser
alinhados para eliminar momentos de deformagao nos pinos
dos munhdes. As montagens auto-alinhaveis ndo devem ser
utilizadas para sustentar munhdes, visto que podem ocorrer
forcas de deformacgéo.

Os munhdes intermediarios podem ser posicionados em
qualquer ponto do corpo do cilindro. Esta posicéo, dimensao
Xl, deve ser especificada no momento do pedido, pois
qualquer mudancga posterior exigira novos tirantes.

¢ Montagens por flange

Os cilindros montados por flange na tampa (tipo JJ) incluem
um didmetro de fixagao para o alinhamento exato na superficie
de montagem - consulte a pagina 36 para cilindros HMI e a
pagina 38 para cilindros HMD.

A placa do retentor do mancal faz parte de cilindros de
diametro 25, 32 e 40 mm, enquanto que em diametros de 50
mm ou superiores, o retentor circular é aparafusado na tampa.

¢ Tirantes estendidos

Os cilindros com montagens por tirantes estendidos TB e TC
sdo fornecidos com um jogo adicional de porcas de montagem
de tamanho apropriado, para fixar o cilindro na maquina.

Para o tipo TD, tirantes estendidos em ambas as
extremidades, sao fornecidos dois jogos adicionais de
porcas de montagem. Os cilindros podem ser solicitados
com tirantes estendidos além de outro tipo de montagem.
Os tirantes estendidos podem, portanto, ser utilizados para
montar outros sistemas ou componentes de maquinas.

e Montagem por pino pivd
Os pinos pivé séo fornecidos junto com os cilindros montados
com suporte fémea da tampa, tipo BB.

Os pinos da articulagdo ndo sao fornecidos com a montagem
com suporte macho da tampa, tipo B, ou articulagdo com
rétula da tampa, tipo SBd, visto que o comprimento deste pino
€ determinado pelo equipamento do cliente.

¢ Rétulas

A vida util de uma rétula depende de fatores, tais como,
pressao na rotula, diregdo da carga, velocidade de
deslizamento e freqliéncia de lubrificagéo.

Consulte a fabrica quando estiverem sendo consideradas
condigdes de trabalho severas ou ndo usuais.

Montagens por orelhas laterais e

chavetas de fixacao

O momento de rotagdo, que resulta da aplicagao de forga por
um cilindro montado por orelhas laterais, deve ser evitado
através de uma montagem segura e de um controle efetivo da
carga.

As montagens por chavetas de fixagao eliminam a
necessidade de parafusos de fixagdo ou chavetas externas
em cilindros montados lateralmente do tipo C. A placa do
retentor do mancal é estendida abaixo da superficie nominal
de montagem para ser abrigada dentro da ranhura fresada da
chaveta, na superficie de montagem da maquina. Consulte
“Montagem modificada”, pagina 37.

ﬁk
I; 1 1
2 R 7
PA FAJ L Chaveta
o do F FA PA
cilindro nominal -0,075 -0,2
25 10 8 5
32 10 8 5
40 10 8 5
50 16 14 8
63 16 14 8
80 20 18 10
100 22 22 11
125 22 22 11
160 25 25 13
200 25 25 13
Parafusos de montagem
A Parker recomenda a
utilizagao de parafusos 9 do Torque da
de montagem com uma cilindro porca do tirante
resisténcia minima ISO 898/1, N.m
nivel 10.9, para a fixagéo 25 4.5-6.0
de cilindros a maquina ou 32 7.6-9.0
base. Esta recomendagao é 40 19.0-20.5
particularmente importante 50 68-71
quando os parafusos séo 63 68-71
submetidos a tenséo ou 80 160-165
forgas de cisalhamento. Os 100 160-165
parafusos de montagem 125 450-455
devem ser torqueados de 160 815-830
acordo com as informagdes 200 1140-1150
recomendadas pelos seus
fabricantes.

Porcas dos tirantes

As porcas de montagem dos tirantes, com roscas lubrificadas,
devem ter uma resisténcia minima ISO 898/2, nivel 10, e torque
aplicado conforme os dados apresentados acima.

> Todas as dimensbes estéo expressas em milimetros, exceto se
especificado de outra forma.

—Darker i

Parker Hannifin Ind. Com. Ltda.
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Montagens intermediarias ou
montagens adicionais

Cilindros longos com montagens fixas, tais como tirantes
estendidos, podem exigir sustentacao adicional para evitar
deflexdo ou efeitos de vibragao.

Isto pode ser feito longitudinalmente no meio do corpo do
cilindro, sob a forma de montagem intermediaria ou, no

caso de cilindros montados pela extremidade, sob a forma
de montagem adicional sustentando a extremidade livre do
cilindro. Para informagdes adicionais, entre em contato com a
fabrica.

Os comprimentos maximos de curso recomendados pela
Parker para cada tamanho de didmetro, estdo apresentados na
tabela abaixo.

a) *7 — ﬁt _]

Suportes para tirantes
Para aumentar a resisténcia a deformagéo em cilindros de
curso longo, podem ser instalados suportes para
os tirantes. Eles permitem mover os tirantes
radialmente para fora e permitir cursos
mais longos que o normal, para

serem utilizados sem a necessidade
de montagens adicionais.

Cursom) 1o o |w|=|(2(n|o|a|o|a|u

Diametro (9) O|lr || N|N[N|O (O | ™|
25 | 1 2

%g.g 32 | -[1]1]2

off [40|-[-J1]1]1]2]2

28¢ |80 |-|-|-|1]1[1|1]2]2]2]|2]3

388 |63 |-|-|-|-|-[1[1[1[1]1]2]>

[=

80 | - | - |- -l -|-[-|t[1]1][1]A
100 -|-|-|-|-|-|-|-|-|1]1]H1

Tolerancias de curso

As tolerancias de comprimento de curso séo definidas em
fungéo da combinacao de tolerancias do pistéo, cabeca,
tampa e corpo do cilindro. Para cilindros padréo, as tolerancias
de curso estdo entre 0 e +2 mm em todos os tamanhos de
diametro e comprimentos de cursos. Para tolerancias mais
apertadas, especifique a tolerancia necessaria, a temperatura
e a pressao de funcionamento. Tolerancias de curso de
menos de 0,4 mm sdo normalmente impraticaveis devido a
elasticidade dos cilindros e, neste caso, deve ser considerada
a utilizacdo de um limitador de curso. Consulte a pagina 58.
As tolerancias de curso para cada tipo de montagem sao
apresentadas na tabela abaixo:

Tolerancias referentes ao curso

Comprimentos maximo de curso de cilindros Tipo de montagem Dimensoées ToIerém?ia - para cursos
acimade 3m
Diametro Tipo de montagem Tipo de montagem com Todos os tipos Y +2
do cilindro intermediaria (a) suporte extremidade (b) dimensées dos orificios PJ +1,25
25 1500 1000 JJ (ME5) ZB Max.
32 1500 1000 HH (MES6) ZJ +1
20 1500 1000 BB (MP1) XC +1,25
50 2000 1500 B (MP3)
63 2000 1500 SBd (MP5) X0 +1,25
80 2000 1500 XS =2
100 3000 2000 C(ms2) ég '\:ags
+
125 3000 2000 —
160 3500 2500 D (MT1) XG +2
200 3500 2500 Z8 Max.
DB (MT2) XJ +1 ,,25
ZB Max.
DD (MT4) X1 2
ZB Max.
TD (MX1)
TC (MX2) BB Iy
TB (MX3)
TB (MX3) ZB Max.
TD (MX1) WH w2
TB (MX3)
TD (MX1)
> Todas as dimensdes estdo expressas em milimetros, exceto se TC (MX2) 2 1
especificado de outra forma. TB (MX3)

—Parker X

Parker Hannifin Ind. Com. Ltda.
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Forcas tedricas de avanco e retorno

Calculo do diametro do cilindro

Para selecionar o didmetro do cilindro, deve-se conhecer a forga e a pressédo de operagdo do sistema e o tamanho da haste do
pistao levando-se em consideracdo se a haste ficara sob tenséo (retorno) ou compressao (avango).

Se a haste do pistao ficar sob compressao, utilize a tabela “Forca de avanco” abaixo, da seguinte forma:

1. Identifique a presséo de operagdo mais préxima da exigida.

2. Na mesma coluna, identifique a forca necessaria para mover a carga (sempre arredondando).
3. Na mesma linha, identifique o diametro de cilindro necessario.

Se esta forga nado for grande o bastante, refaga o processo, aumentando a pressédo de operacédo do sistema ou o didmetro do
cilindro, se possivel.

Se a haste do pistao ficar sob tensao, utilize a tabela “Deducao para forga de retorno”. O procedimento € o mesmo, mas

devido a area reduzida originada pela haste do pistéao, a for¢a disponivel no curso de “retorno” sera menor.
Procedimento para determinar a forca de retorno:

1. Siga o procedimento para aplicagdes de “avango”, conforme descrito acima.

2. Utilizando a tabela de “Subtragéo para forga de retorno”, identifique a forga indicada de acordo com a haste e a pressao

selecionadas.

3. Subtraia este valor da forga de “avanco” original. O resultante seré a forga real disponivel para mover a carga.

Forca de avanco

Subtracao para a forca de retorno

Diametro Area do Forca de avanco do cilindro em kN

do cilindro | didmetro | 10 | 40 63 | 100 | 125 | 160 | 210
mm mm? bar | bar | bar | bar | bar | bar | bar
25 491 05|20 | 31 | 49 | 61 79 | 10,3
32 804 08| 32 51 80 | 10,1 | 129 | 16,9
40 1257 13| 50 | 79 | 126 | 157 | 20,1 | 26,4
50 1964 20| 79 | 124|196 | 246 | 31,4 | 41,2
63 3118 311125 | 196 | 31,2 | 39,0 | 499 | 65,5
80 5027 50| 10,1 | 31,7 | 50,3 | 62,8 | 80,4 | 105,6
100 7855 79 (31,4 | 495 | 786 | 98,2 [125,7| 165,0
125 12272 | 12,3| 49,1 | 77,3 | 122,7|153,4|196,4 | 257,7
160 20106 | 20,1| 80,4 | 126,7|201,1|251,3|321,7 | 422,2
200 31416 | 31,4|125,7 | 197,9 | 314,2| 392,7 | 502,7 | 659,7

inPHorm

Diametro Areada Reducao da forca em kN

da haste haste 10 | 40 63 | 100 | 125 | 160 | 210

do pistdao | do pistdao | bar | bar | bar | bar | bar | bar | bar
mm mm?
12 113 01| 05| 07 | 11 14 | 1,8 2,4
14 154 02| 06 | 10| 15 | 19 | 25 3,2
18 255 03| 10| 16 | 26 | 32 | 41 5,4
22 380 04| 15 | 24 | 38 | 48 | 6,1 8,0
28 616 06| 25| 39 | 62 | 7,7 | 99 | 129
36 1018 1,0 | 41 6,4 | 102 | 12,7 | 16,3 | 21,4
45 1591 16| 6,4 | 10,0 | 159 | 19,9 | 255 | 33,4
56 2463 25| 99 | 156 | 24,6 | 30,8 | 39,4 | 51,7
70 3849 38| 154 | 242 | 38,5 | 48,1 | 61,6 | 80,8
90 6363 6,4 | 255 | 40,1 | 63,6 | 79,6 | 101,8| 133,6
110 9505 9,56 | 38,0 | 59,9 | 95,1 |118,8|152,1 | 199,6
140 15396 | 15,4| 61,6 | 97,0 | 154,0| 192,5| 246,3 | 323,3

Para informagdes adicionais sobre o célculo do tamanho do didmetro do cilindro, consulte o programa de selecéo de cilindro
europeu inPHorm 1260/1-Eur.
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Selecao do tamanho da haste do pistao
A selecao da haste do pistdo para condi¢des de forga (avanco)
requer que os seguintes passos sejam seguidos:

1. Determine o tipo de montagem do cilindro e a conexao de
extremidade de haste a ser utilizada. Consulte a tabela de “Fator de
curso” na pagina 49 e determine qual fator corresponde a aplicagéo.

2. Utilizando o fator de curso apropriado, determine o “comprimento
basico” a partir da equagéo:

comprimento basico = curso real x fator de curso

(Esta equagéo foi elaborada para extensdes de haste padrao, além da
cabega dos retentores do mancal. Para extensdes de haste maiores
que o padrdo, acrescente os aumentos ao curso real para chegar ao
“comprimento basico”).

3. Calcule a carga imposta para a aplicagdo da forca multiplicando
a area total do diametro do cilindro pela pressao do sistema, ou
consultando os gréaficos de “Forgas de avancgo” e “Retorno” na
pagina 47.

4. Utilizando o grafico abaixo, identifique os valores de “Comprimento
basico” e “Forga” conforme verificado em 2 e 3 acima, e anote o
ponto de intersecgéo.

O tamanho exato da haste do pistéo ¢ lido a partir da linha
diagonalmente curva denominada “Didmetro da haste”,
acima do ponto de intersecgao.

inPHorm
Para classificagcao correta do tamanho, consulte o programa
de selecédo de cilindros europeu inPHorm (1260/1-Eur).

Grafico de selecao de haste e tudo de parada

10000

Tubos de parada

O comprimento necessario de tubo de parada, quando
necessario, € lido nas colunas verticais a direita no grafico
seguindo a faixa horizontal na qual reside o ponto de
interseccéo. Deve-se observar que as necessidades de

tubo de parada diferem para cilindros de montagem fixa ou
por pivé. Se o comprimento necessario do tubo de parada
estiver na regido denominada “Consulte a fabrica”, fornecga as
seguintes informacgodes:

1. Tipo de montagem do cilindro;

2. Conexao da extremidade da haste e método de controle da carga;

3. Diametro necessario, curso, comprimento da extensdo da haste
(dimensdes WF - VE), se maiores que o padrao;

4. Posicdo de montagem do cilindro (observe se em angulo ou vertical,
especifique a diregdo da haste do pistao);

5. Presséo de operagao do cilindro.

Ao especificar um cilindro com um tubo de parada, inclua
aletra S (especial) e o curso real do cilindro no cédigo do
pedido, e informe o comprimento do tubo de parada. Observe
que o curso real é igual ao curso total do cilindro menos o
comprimento do tubo de parada.

Luva de Tubo
amortecimento de parada

ﬁ
4

Comprimento
recomendado do
tubo de parada (mm)
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Fatores de curso

Os fatores de curso abaixo sdo utilizados no célculo do “comprimento basico” do cilindro — consulte “Selegdo do tamanho da

haste do pistao", pagina 48.

Conexao da extremidade da haste Tipo de montagem Tipo de fixagao do cilindro Fator de curso
Fixado e rigidamente guiado TB,TD,JJeC BEE[%%E 0,5
Pivotado e rigidamente guiado TB, TD,JJeC BEE% 0,7
Fixado e rigidamente guiado TCeHH W 1,0
Pivotado e rigidamente guiado D Bﬂ% 1,0
Pivotado e rigidamente guiado TC, HH e DD 3{«@5@{ E@EDE% 1,5
Suportado, mas nao rigidamente guiado TB,TD, JJe C W% 2,0
Pivotado e rigidamente guiado BB, DB e SBd %ZEEZ[% 2,0
Suportado, mas nao rigidamente guiado TC e HH %ﬂz@zﬁ 4,0
Suportado, mas nao rigidamente guiado BB, DB e SBd %ZEBZ[% 4,0

Cilindros de curso longo

Quando for considerada a utilizagao de cilindros de curso
longo, a haste do pistdo deve ter diametro suficiente para
fornecer a resisténcia necessaria.

Para cargas de tragao (retorno), o tamanho da haste é
selecionado especificando-se cilindros padronizados com
diametros de hastes padronizadas, utilizando-os na pressao
calculada ou abaixo.

Para cilindros de curso longo sob grandes cargas, deve ser
considerada a utilizagdo de tubos de parada de forma a reduzir
o esforgo no mancal.

O "Grafico de selecido de haste do pistdo", na pagina 48,
fornece orientagdes nos casos em que s3o necessarios cursos
longos nao usuais.

inPHorm

Para informacgdes adicionais sobre o céalculo do tamanho
do diametro do cilindro necessario, consulte o programa de
selecéo de cilindros europeu inPHorm (1260/1-Eur).
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Sobre o amortecimento
O amortecimento é recomendado como forma de controlar a desaceleragdo das massas, ou para aplicagdes em que a
velocidade do pistdo exceda 0,1 m/s e o pistdo faga um curso maximo.

O amortecimento aumenta a vida util do cilindro e reduz ruidos indesejaveis e choques hidraulicos. Dispositivos de desaceleragéo
ou “amortecedores” embutidos sdo opcionais e podem ser fornecidos na extremidade da cabega ou da tampa do cilindro sem
comprometer as dimensdes de montagem do cilindro.

Amortecimento padronizado .
O desempenho ideal do amortecedor proporciona uma Desempenho do amortecimento
absorcao de energia quase uniforme ao longo do curso do ) .
amortecimento, conforme exemplificado. Amortecimento direto
Existem muitas formas de amortecimento, e cada uma tem as
suas vantagens e beneficios especificos. Para cobrir a maioria
das aplicagées, os cilindros HMI e HMD s&o fornecidos com
amortecimento escalonado como padrao. A velocidade final
pode ser ajustada utilizando os parafusos de amortecimento.

Amortecimento ideal

Amortecimento
escalonado

______________ =

\

O desempenho do amortecimento esta indicado no diagrama,
e o desempenho do amortecedor para cada tamanho de
haste disponivel estd ilustrado nos graficos da pagina 52.

Pressao de amortecimento

Deve-se observar que o desempenho do amortecimento sera
afetado quando utilizada agua ou fluidos com alto teor de Curso de amortecimento
agua. Consulte a fabrica para mais informagdes.

Formas alternativas de amortecimento

Para complementar o padrao oferecido de amortecimento escalonado, amortecedores especiais podem ser projetados para
atender aplicagcbes em que a energia a ser absorvida exceda o desempenho do amortecedor padrdo. Consulte a fabrica para
mais informagoes.

Curso do amortecimento

Quando especificado, os cilindros HMI e HMD incluem luvas de amortecimento longas, que podem ser acomodadas no envelope
padrdo, sem reduzir o comprimento do mancal da haste e do pistdo. Consulte a tabela de comprimentos de amortecimento na
pagina 53. Os amortecedores séo ajustaveis através de valvulas de agulha.

Calculo de amortecimento
Os gréficos na pagina 52 apresentam a capacidade de absorcao de energia para cada combinagao de didmetro/haste na cabeca
(area do anel) e na tampa (diametro total) do cilindro.

Os gréficos séo validos para velocidades de pistdo na faixa de 0,1 a 0,3 m/s. Para velocidades entre 0,3 e 0,5 m/s, os valores de
energia derivados dos graficos devem ser reduzidos em 25%. Para velocidades menores que 0,1 m/s, em que estdo envolvidas
grandes massas, e para velocidades maiores que 0,5 m/s, é necessario um perfil de amortecedor especial. Consulte a fabrica
para mais informagdes.

A capacidade de amortecimento na extremidade da cabega € menor do que na extremidade da tampa, e é reduzida a zero
em altos picos de pressao devido ao efeito de intensificagdo da pressao no pistdo. A capacidade de absorcao de energia do
amortecedor diminui com o impulso de pressao, que em circuitos normais é a pressao da valvula de alivio.

Parker Hannifin Ind. Com. Ltda.
Cachoeirinha, RS - Brasil
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Férmulas
Os célculos de amortecimento estdo baseados na férmula
E = 1/2mv2 para aplicagdes horizontais.

Para aplicagdes inclinadas ou em declive ou aclive vertical, sdo feitas as seguintes modificacdes:

E = 1/2mv2 + mgl x 10 x sena
(para diregdo de massa inclinada ou em declive vertical)

E = 1/2mv2 - mgl x 10 x sena
(para diregdo de massa inclinada ou em aclive vertical)

Onde:

E = energia absorvida em Joules

g = aceleragdo devido a gravidade = 9.81 m/s?

v = velocidade em metros/segundo

| = comprimento do amortecedor em milimetros (consulte a pagina 53)

m = massa da carga em quilogramas (incluindo o pistao, haste e acessorios para a extremidade da haste)
a = angulo em relagéo a horizontal em graus

p = pressado em bar

Exemplo

O exemplo seguinte mostra como calcular a energia
desenvolvida pelas massas em movimento em uma linha reta.
Para movimento ndo-linear, sdo necessarios outros calculos;
(consulte a fabrica). O exemplo assume que o diametro interno
e o didmetro da haste ja sdo adequados para a aplicacéo.

Os efeitos de fricgdo no cilindro e na carga foram ignorados.

Diametro/haste selecionado 160/70 mm (haste n° 1).
Amortecimento na extremidade da tampa.

Pressao =160 bar
Massa = 10000kg
Velocidade =0,4m/s
Comprimento do _ 41mm
amortecedor
a =45°
Sena =0,70
E = 1/2mv2 + mgl x 10 x sena
E = 10000 x 0,42 = 10000 x 9,81 x 41 x 0,70
2 10°
E = 800 + 2815 = 3615 Joules

Deve-se observar que, como a velocidade é maior que 0,3 m/s, um fator de reducdo de 0,75 deve ser aplicado antes de
comparar as curvas nos graficos de amortecimento. A aplicacio deste fator ao valor de energia calculado de 3615 Joules
resulta no valor de energia de:

3615 = 4820 Joules

0,75
A comparagdo com a curva mostra que o amortecimento padronizado pode seguramente desacelerar esta carga. Se a energia
calculada ultrapassar a indicada na curva, selecione um cilindro de diametro maior e recalcule.

InPHorm
As necessidades de amortecimento podem ser calculadas automaticamente para combinacdes Unicas entre cilindro/carga,
através do programa de selecdo de cilindros europeu 1260/1-Eur.

Série HMI

Série HMD

51 0800 PAR KER H Parker Hannifin Ind. Com. Ltda.
727 537 4 Cachoeirinha, RS - Brasil
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Dados sobre a capacidade de absorcao de energia do amortecedor

Os dados sobre a capacidade de absorcao de energia do amortecedor apresentados abaixo, sdo baseados na pressdo maxima
livre de fadiga desenvolvida no tubo. Se forem consideradas aplicagdes de ciclo de vida de trabalho menores que 108 ciclos,
poderao ser aplicados valores maiores de absorcao de energia. Consulte a fabrica se forem necessarias informagdes adicionais.

Extremidade da cabeca (haste externa)
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Amortecimento, limitacoes de pressao

Comprimento do amortecedor, massa da haste e do pistao

Diametro | Haste | Diametro | Comprimento do amortecedor - ISO e DIN Somente ISO Pistao e haste| Somente haste
do cilindro n° da haste Haste n° 1 Haste n° 2 Haste n° 3 em curso zero| por curso 10 mm

Cabeca Tampa Cabeca Tampa Cabeca Tampa (kg) (kg)

1 12 0,12 0,01

25 5 18 22 20 24 20 - - 0.16 0.02
1 14 0,23 0,01

32 > e 24 20 24 20 - - 0.30 0,03
1 18 0,44 0,02

40 5 8 29 29 29 30 - - 0.60 0.05
1 22 0,70 0,03

50 2 36 29 29 29 29 29 29 0,95 0,08
3 28 0,80 0,05

1 28 1,20 0,05

63 2 45 29 29 29 29 29 29 1,60 0,12
3 36 1,35 0,08

1 36 2,30 0,08

80 2 56 35 32 27 32 35 32 2,90 0,19
3 45 2,50 0,12

1 45 4,00 0,12

100 2 70 35 32 26 32 29 32 5,10 0,30
3 56 4,40 0,19

1 56 7,10 0,19

125 2 90 28 32 27 32 27 32 9,40 0,50
3 70 8,00 0,30

1 70 13,70 0,30

160 2 110 34 41 34 41 34 41 17,20 0,75
3 90 15,30 0,50

1 90 27,00 0,50

200 2 140 46 56 49 56 50 56 34,00 1,2
3 110 30,00 0,75

Limitacoes de pressao - introducao

As limitagdes de pressédo de um cilindro hidraulico devem ser
revistas quando considerada a sua aplicagc&o. Para orientar

o projetista na obtencdo de um desempenho otimizado de
um cilindro, sé@o fornecidas as diretrizes a seguir. Em caso de
duvida, consulte a fabrica.

Operacao em baixa pressao

Alguns fatores na aplicacdo podem afetar o desempenho
do cilindro em condi¢bes de operacdo em baixa pressao.
Consequientemente, deve ser dada atengao a fatores, tais
como: atrito da vedagéo e alinhamento da montagem ao
escolher um cilindro para utilizagdo em baixa presséo. Estéo
disponiveis vedagdes de baixa presséo para otimizar o
desempenho em baixas pressdes. Consulte as paginas 44 e
57. Em caso de duvidas, consulte a fabrica.

Pressao maxima

Os cilindros HMI e HMD s&o projetados para as dimensées
de montagem especificadas nas normas ISO 6020/2 e DIN 24
554 para cilindros de 160 bar. Entretanto, devido a selegcédo de
materiais, eles podem ser utilizados em pressées mais altas
dependendo da aplicagédo e da escolha do tamanho da haste
e do tipo de extremidade da haste. Assim, a maioria destes
cilindros pode operar a 210 bar. Entretanto, o projetista deve
considerar os esforcos de fadiga que podem limitar o trabalho
do cilindro a uma pressédo mais baixa.Trés areas principais

do projeto do cilindro podem ser afetadas: o corpo do cilindro
(envelope de presséo), as montagens do cilindro, e a haste do
pistéo.

As pressdes maximas ilustradas nas tabelas na pagina 54

sé@o baseadas em tensdes puras e cargas compressivas, sem

a presenca de qualquer esforco de deformagéo. Quando for
impossivel evitar cargas laterais, como, por exemplo, através
do uso de montagens articuladas, consulte a fabrica para obter
informagdes completas a respeito da aplicagéo.

Corpo do cilindro (envelope de pressao)
Em muitas aplicagbes, a pressédo desenvolvida em um
cilindro pode ser maior que a pressao de trabalho, devido a
intensificacdo da press&o no pistdo e no amortecimento. Em
muitos casos, esta intensificacdo ndo afeta as montagens
de cilindros ou as roscas da haste do pistao sob a forma de
carga ampliada. Esta pressao induzida ndo deve exceder o
limite de fadiga do corpo do cilindro de 340 bar. Os dados de
absorcéo de energia do amortecedor contidos na pagina 52
sé@o baseados nesta pressdo maxima induzida. Em caso de
duvida, consulte a fabrica.

Para informagdes adicionais sobre limitagdes de presséo, consulte o
programa de selegéo de cilindros europeus inPHorm 1260/1-Eur.

> Todas as dimensdes estio expressas em milimetros, exceto se
especificado de outra forma.

—Darker X
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Limitagcoes de pressao

¢ Montagens dos cilindros

Como estao sujeitas as restricdes impostas pelo corpo do cilindro

e pela haste do pistdo/extremidade da haste do pistéao, todos as
montagens de cilindros HMI e HMD estéo dentro dos seus limites de
fadiga quando operadas em 210 bar.

¢ Hastes do pistao (esforco de avanco)

Tensbes de fadiga acontecem apenas sob condi¢des de cargas de
tensdo. Consequientemente, para esforgos de avango, em que uma
haste de pistao estiver em compressao e os acessorios estiverem
firmemente fixados nela, a fadiga ndo é um problema. Todos os cilindros
HMI e HMD podem ser utilizados para esforgos de presséo de 210 bar.
Entretanto, deve ser considerada a deformagéo da haste do pistéo -
consulte a pagina 48.

¢ Hastes do pistao (esforco de retorno)

Em condigdes de esforgo de retorno, as roscas entre o pistdo e a
haste do pistdo podem estar sujeitas a variagdes de carga total. Sob
estas condi¢cbes, devem ser consideradas falhas de fadiga. Muitas
opcdes de haste de pistédo séo livres de fadiga em 210 bar. Os gréaficos

abaixo apresentam os perfis de resisténcia a fadiga apenas das hastes
de pistdo que sao afetadas por fadiga sob pressdo nominal de 210 bar
ou abaixo. Isto permite ao projetista reduzir a pressédo de trabalho de

forma a atingir uma resisténcia a fadiga para a haste do pistédo, ou para
estimar a resisténcia a fadiga da haste em termos de ciclos do cilindro.

Cilindros de haste passante

O método de fixagdo das hastes do pistdo ao pistdo nos
cilindros de haste passante faz com que uma haste seja
mais forte do que a outra. Consulte as paginas 64 e 71. A
haste mais forte é identificada pela letra “K” estampada

em sua extremidade, e as suas limitacdes de pressao sao
idénticas aquelas mostradas nos graficos para a montagem
correspondente a haste simples. O grafico para o cilindro de
haste dupla tipo 4, abaixo, aplica-se apenas a haste mais
fraca.

Obs.: As curvas sao classificadas de acordo com o tamanho do
diametro e o nimero da haste, como, por exemplo, 100/3 € um
cilindro com 100 mm de diametro, montado com uma haste n° 3.

Resisténcia a fadiga de hastes de pistdo sob condi¢coes de esforgo de retorno
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Pérticos de alimentacao

Os cilindros série HMI e HMD sé&o fornecidos com pérticos de
alimentacéao roscados, de tamanho adequado a aplicagdes de
velocidades normais. Consulte a tabela abaixo.

Os cilindros HMI também estéo disponiveis com poérticos
métricos para DIN 3852 Parte 1 e ISO 6149. Os pérticos
roscados sdo rebaixados para arruelas de vedacéo.

O orificio ISO 6149 inclui um anel em relevo na face rebaixada
para identificagao.

Orificios, localizacdes e velocidades de pistao

Identificacao do orificio ISO 6149

Anel em relevo
com face rebaix@\

Diametro do Orificios de cilindros padrao
cilindro Tamanho do orificio Diametro das linhas | Fluxo da extremidade | Velocidade do pistao

BSPP Métrico 1 de conexao da tampa em I/min m/s
25 G1/4 M14x1,5 7 11,5 0,39
32 G1/4 M14x1,5 7 11,5 0,24
40 G3/8 M18x1,5 10 23,5 0,31
50 G1/2 M22x1,5 13 40 0,34
63 G1/2 M22x1,5 13 40 0,21
80 G3/4 M27x2 15 53 0,18
100 G3/4 M27x2 15 53 0,11
125 G1 M33x2 19 85 0,12
160 G1 M33x2 19 85 0,07
200 G11/4 M42x2 24 136 0,07

Diametro Orificios de cilindros sobremedida (nao para DIN 24.544)
do cilindro Tamanho do orificio Diametro das linhas Fluxo da extremidade | Velocidade do pistao

BSPP Métrico 1 de conexao da tampa em I/min m/s
25 G3/8 2 M18x 1,5 2,3 10 23,5 0,80
32 G3/8 2 M18x 1,5 2,3 10 23,5 0,48
40 G1/2 M22x1,5 3 13 40 0,53
50 G3/4 M27x2 3 15 53 0,45
63 G3/4 M27x2 3 15 53 0,28
80 4 G1 M33x2 19 85 0,28
100 4 G1 M33x2 19 85 0,18
125 4 G11/4 M42x2 24 136 0,18
160 4 G11/4 M42x2 24 136 0,11
200 4 G11/2 M48x2 30 212 0,11

1 - N&o para DIN 24.554

2 - Ressalto de 20 mm no pértico de alimentagdo na extremidade da tampa.
3 - Orificios ISO 6149 nao disponiveis em algumas combinagdes de diametro/haste.
4 - Consulte a fabrica — disponivel para alguns tamanhos de didmetro apenas.

N&o recomendado para montagens JJ em pressdes acima de 100 bar.

Alimentacoes adicionais e sobremedida

Para aplicagdes em velocidades maiores, os cilindros HMD nao padronizados e HMI estéo disponiveis com pérticos métricos ou
BSP sobremedida para os tamanhos apresentados na tabela acima, ou com pérticos adicionais na superficie da cabega ou da
tampa, que ndo séo utilizadas para montagens ou parafusos de amortecimento.

Em cilindros de diametro 25 mm e 32 mm, sdo necessarios ressaltos para os orificios de forma a proporcionar um comprimento

total da rosca na extremidade da tampa.

Consulte as paginas 36 e 38 para altura aumentada na extremidade da cabeca. Deve-se observar que as dimensdes Y e PJ
podem variar ligeiramente para acomodar porticos sobremedida. Contate a fabrica quando essas dimensdes forem criticas.
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Tamanho do orificio e velocidade do pistao
Um dos fatores que influencia a velocidade de um cilindro
hidraulico é o fluxo do fluido nas linhas de conexéo,
alimentacao ou escape pelo orificio da extremidade da tampa.

Devido ao deslocamento da haste do pistdo, o fluxo no orificio
da extremidade da tampa é maior que o da extremidade da
cabega, na mesma velocidade do pistéo.

A velocidade do fluido nas linhas de conex&o deve ser
restringida a 5 m/s para minimizar a turbuléncia no fluido,
perda de pressao e choque hidraulico. As tabelas ao lado
servem de orientagdo de uso na determinacao, se os orificios
do cilindro sdo adequados para a aplicagédo. Os dados
mostrados apresentam velocidades de pistdo para orificios e
linhas de conexao padrao e sobremedida em que a velocidade
do fluido seja de 5 m/s.

Se a velocidade desejada do pistéo resultar em um fluxo de
fluido superior a 5 m/s nas linhas de conexao, devem ser
consideradas conexdes maiores ou com dois orificios por
tampa. A Parker recomenda que nao se ultrapasse um indice
de fluxo de 12 m/s nas linhas de conexao.

Limitacoes de velocidade

Orificios, sangrias de ar e localizacao do

ajuste de amortecimento

A tabela abaixo apresenta as posi¢cdes padronizadas para os
porticos e parafusos de ajuste de amortecimento, quando
fornecidos.

Para cilindros de até 63 mm, é montado uma valvula agulha
tipo cartucho, que pode se projetar em até 3 mm em cilindros
de diametro 25 mm e 32 mm.

Em diametros acima de 63 mm, é
utilizado um parafuso de regulagem
fémea embutido; este também pode
ser montado em cilindros menores se
0 espacgo de montagem for limitado.

@ @

As sangrias de ar (consulte a pagina 58) podem ser montadas
em superficies ndo ocupadas da cabeca ou da tampa,
dependendo da montagem.

Quando estéo envolvidas grandes massas ou as velocidades do pistao ultrapassarem 0,1 m/s, e o pistao fizer o curso maximo,
recomenda-se a utilizagdo de amortecedores. Consulte as paginas 50 e 51.

Para cilindros com orificios sobremedida e com velocidade de fluido ultrapassando 8 m/s na extremidade da tampa, entre em

contato com a fabrica com detalhes da aplicagao.

Posicao dos orificios e parafusos Tipos de montagem - ISO e DIN
de amortecimento na TB, TC JJ 5 HH C 6 B e BB SBd D DB DD
cabeca e na tampa eTD
Dianteiro Alimentagdo [1[2(3|4|1[2|3|4|1|2]|3|4 1 112[3[|4[1[2]3[4] 1 3 [1]2[3[4]1]2|3]|4
Amortecedor |2 |34 |1|3|3|1][1|3[|4]1]|2 2 213|4(1|2]|3|4]|1| 3 1 |3[4]|1]2|3]|4]1]|2
Traseiro Alimentagdo |[1[2(3|4|1[2|3|4|1|2]|3|4 1 112[3|4[1[2|3[4[1]2[3|4]| 1 3 |1]|2|3|4
Amortecedor |2 |3 (4 |1|3[4(1|2(3|3|1]|1 2 2|13|4|11|12|3|4|1|3|4|1]|2| 3 1 [3]4(1]2

5 - As posigdes de orificio JJ se aplicam a todos os cilindros HMI e a cilindros HMD de diametro 125-200 mm.
Para cilindros HMD de até 100 mm de didmetro, os orificios podem ser apenas colocados nas posicdes 1 e 3, com parafusos de

amortecimento na superficie oposta.

6 - Os orificios podem ser colocados nas posicdes 2 e 4, mas serdo posicionados fora do centro.

Todas as dimensdes estdo expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.

Vedacoes, fluidos e pesos
Informacodes sobre fluidos e vedacgoes

Grupo | Materiais de vedacao - uma combinacao de: | Meio fluido para ISO 6743/4 - 1982 Faixa de temperatura
Nitrilo (NBR), PTFE, poliamida, poliuretano Oleo mineral HH, HL, HLP, HLP-D, HM, HV, 6leo MIL-H-5606,
1 reforcado (AU) ar, nitrogénio. -20°C a +80°C
2 Nitrilo (NBR), PTFE, poliamida Agua glicol (HFC). -20°C a +60°C
Fluidos a prova de fogo baseados em ésteres fosfatos (HFD-R).
Elastémero fluorocarbono (FPM), PTFE, Também adequado para 6leo hidraulico em altas temperaturas/
5 poliamida ambientes. Nao adequado para utilizagcao com Skydrol. -20°Ca +150°C
Consulte as recomendagdes do fabricante.
Varios compostos incluindo nitrilo, poliamida, Agua
6 | poliuretano reforcado, elastémeros Oleo em emulsdo de agua 95/5 (HFA) +5°C a+55°C
7 | fluorocarbono e PTFE Agua em emuls&o de 6leo 60 / 40 (HFB) +5°C a +60°C

56
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Meio de funcionamento

Os materiais de vedagéo utilizados no cilindro padréo
sdo adequados para utilizagdo com a maioria dos fluidos
hidraulicos com base de petroleo.

VedacgOes especiais estao disponiveis para utilizagdo em
emulsdes de agua-glicol ou agua-em-6leo, e com fluidos,

tais como: éster de fosfato sintético a prova de fogo e fosfatos
baseados em éster.

Em caso de duvidas em relagdo a compatibilidade com o meio
de funcionamento, consulte a fabrica.

A tabela na pagina 56 serve como uma orientagé@o para os
compostos de vedagao e parametros de funcionamento dos
materiais utilizados para mancal da haste padronizado e
opcional, vedagdes do corpo e pistao.

Fluidos ecolégicos

VedagOes especiais para utilizagdo com “fluidos ecolégicos”
estdo disponiveis mediante pedido especial. Por favor,
consulte a fabrica para mais detalhes.

Temperatura
As vedacgdes padronizadas podem ser utilizadas em
temperaturas entre -20°C e +80°C.

Quando as condigdes de operagao resultarem em
temperaturas que ultrapassem estes limites, podem ser
necessarios compostos de vedagao especiais para assegurar
uma vida util satisfatoria. Consulte a fabrica.

Vedacoes especiais

As vedagdes do Grupo 1 sdo fornecidas como padrdo em
cilindros HMI e HMD. Para outras aplicagdes, estdo disponiveis
os grupos de vedacgdes opcionais 2, 5, 6 e 7 - mencione no
codigo do pedido de cilindros HMI - ISO (apresentado na
pagina 37) e HMD - DIN (apresentado na pagina 39).

Também podem ser fornecidas vedagdes especiais, além
daquelas apresentadas na tabela abaixo. Inclua a letra S
(especial) no cédigo do pedido e especifique o meio fluido
no pedido.

Vedacoes de baixo atrito

Para aplicagdes em que forem importantes atrito muito
baixo quanto auséncia de vibragao, esta disponivel a opgao
com vedagdes de baixo atrito. O seu uso também deve ser
considerado em aplicagdes para baixa presséo.

Em caso de duvidas, consulte a fabrica. As vedacgoes de
mancal compreendem duas vedacgdes escalonadas de baixo

atrito PTFE e uma guarnicao

de limpeza de borda dupla
convencional.

O pistao fornecido para
aplicagdes de baixo atrito esta
ilustrado na pagina 44.

Utilizacao com agua

Estao disponiveis cilindros especiais para utilizagdo com agua
como meio fluido. As modificagdes incluem hastes de pistao
em aco inoxidavel com o pistao de gaxeta e galvanizagdo das
superficies internas.

Ao fazer o seu pedido, especifique a pressdo maxima de
trabalho ou as condi¢des de carga/velocidade, visto que a
haste de aco inoxidavel possui uma resisténcia menor que o
material padréo.

Garantia: A Parker Hannifin garante que os cilindros
modificados para utilizagdo com agua ou fluidos baseados em
agua sao livres de defeitos em materiais e mao-de-obra, mas
néo aceita a responsabilidade por falha prematura causada por
corrosao, eletrélise ou depdsitos minerais no cilindro.

Pesos - Cilindros Série HMI e HMD

(%] (%] Tipos de montagem - Peso em curso zero |Peso por
Cilindro |Haste [TB,TC| C |JJ,HH|B,BB,|D,DB,| DD |cursode
D kg SBd kg kg kg 10 mm
kg kg
25 12 1,2 1,4 1,5 1,4 1,3 15 0,05
18 1,6 0,06
32 14 1.6 1,9 2,0 1,9 1,7 2,0 0,06

22 1,7 0,08

18 3,7 4,0 4,7 4,2 3,9 4,6 0,09

40
28 3,8 4,1 4,8 4,3 4,0 4,7 0,12
22 59 6,5 7,2 7,0 6.3 7,9 0,14
50 28 6.0 6,6 73 7,1 8,0 0,16
36 7,2 6,4 0,18

28 8,5 97 [ 101 ] 101 | 89 | 10,6 0,19

63 36 8,6 9,8 102 | 10,2 | 9,0 | 10,7 0,22

45 8,7 9,9 10,3 | 10,4 | 9,1 10,9 0,27

36 | 160 | 17,3 | 189 | 195 | 16,5 205 0,27

80 45 [ 161 | 17,4 | 19,0 | 196 | 16,6 ‘ 0,32
56 | 163 | 17,7 | 192 | 198 | 16,8 | 20,7 0,39

] 45 22,0 | 24,0 250 28,0 | 22,7 26,0 0,40
00 56 26,0 270 0,47
70 | 23,0 | 25,0 29,0 | 232 0,58

- ?6 42,0 44,0 48,0 53,0 430 ;18,0 0,65
5 0 450 540 9,0 0,76
90 | 43,0 49,0 44,0 | 50,0 0,95

o [0 00|70 | i T i
’ 72,0 | 85,0 :

110 | 70,0 | 74,0 | 79,0 | 92,0 1,40

90 [122,0 | 129,0 138,0 157,0 | 127,0 153,0 1,50

200 110 |123,0 | 130,0 158,0 | 128,0 1,80
140 |124,0 | 131,0 | 140,0 | 160,0 | 129,0 | 155,0 | 2,30

Os pesos dos acessorios podem ser consultados a partir da pagina 65
para cilindros HMI e a partir da pagina 72 para cilindros HMD.

> Todas as dimensdes estdo expressas em milimetros, exceto se
especificado de outra forma.

—Darker K

Parker Hannifin Ind. Com. Ltda.
Cachoeirinha, RS - Brasil
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Informacodes técnicas

Cilindro Hidraulico
Séries HMI e HMD

Caracteristicas opcionais

Sangrias de ar

A opcgéo de parafusos de sangria esta disponivel para ambos os lados
do cilindro, em qualquer posicao exceto na superficie do orificio. As
posicoes escolhidas devem ser mostradas no cédigo do pedido.
Consulte a pagina 37 para cilindros HMI e a pagina 39 para

cilindros HMD. Os cilindros com tamanhos de diametro de até 40
mm sdo montados com parafusos de sangria M5; para tamanhos

de didmetro de 50 mm ou acima, sdo montados os parafusos de
sangria M8. Deve-se observar que, em cilindros de diametro 50 mm
ou superior, nos quais é essencial ter a sangria de ar na superficie do
orificio, podem ser soldados ressaltos no tubo do cilindro. Entre em
contato com a fabrica para mais detalhes.

Drenos de mancal

Em certas condig¢des de funcionamento, a tendéncia do fluido
hidraulico em aderir a haste do pistdo pode resultar em acimulo de
fluido na cavidade atras da guarnigdo de limpeza do mancal. Isto pode
ocorrer em cilindros de curso longo, quando houver uma constante
pressao de retorno como em circuitos diferenciais, ou em que o indice
de velocidade de extensao para a velocidade de retragédo for maior
que 2 para 1.

Pode ser fornecido um orificio para dreno de mancal no retentor em
todos os tipos de montagem, exceto no tipo JJ - com diametro de

25 a 80 mm, e no tipo D - com didmetro de 100 a 200 mm, quando

o mesmo for montado na cabeca. Quando o mancal for fornecido

no retentor, a espessura do retentor € aumentada em 6 mm nos
cilindros com diametro de 32 e 40 mm com haste n° 2, e em 4 mm nos
cilindros com diametro de 63 mm com haste n° 2. Deve-se observar
que, em cilindros tipo JJ, os orificios de drenagem ndo podem ser
posicionados normalmente na mesma superficie que as valvulas ou
orificios de amortecimento. Consulte a fabrica.

g do Rosca do orificio
cilindro Tipo JJ Todos os outros
25-50 1/8 BSPP 1/8 NPTF
63-200 1/8 BSPP 1/8 BSPP

Limitador de curso

Quando for necessaria precisdo absoluta no comprimento do curso,
pode ser fornecido um parafuso de regulagem ajustavel. Varios tipos
estéo disponiveis.

A ilustragdo mostra uma versao que permite ajuste na extremidade
da tampa sem amortecimento de um cilindro. Contate a fabrica,
especificando os detalhes da aplicagéo e o ajuste necessario.

Vedagao

Roscas D

J
Perfil
quadrado
para chave

Dispositivos de travamento da haste

Estas unidades proporcionam travamento positivo da haste do pistao.
Elas requerem pressao hidraulica para liberar, fazendo com que a
perda de pressao faga a presilha funcionar, permitindo que elas sejam
usadas como dispositivo a prova de falha. Contate a fabrica para mais
informacoes.

e Cilindros de simples acao

Os cilindros séries padronizadas HMI e HMD séao do tipo dupla agéo.
Eles sdo apropriados para utilizacdo como cilindros de simples acao,
em que a carga ou outra forga externa é utilizada para retornar o pistao
apos o curso de pressao.

e Cilindros de simples acao, mola de retorno

Os cilindros de simples agdo Séries HMI e HMD também podem ser
fornecidos com uma mola interna para retornar o pistao apés o curso
de avanco ou retorno. Forneca detalhes das condi¢des de carga e os
fatores de atrito, e informe se a mola é necessaria para avangar ou
retornar a haste do pistéo.

Em cilindros com mola de retorno, recomenda-se que sejam
especificadas extensdes dos tirantes para permitir que a mola seja
“recuada”, até que a pressao seja aliviada. As porcas dos tirantes
devem ser soldadas aos tirantes na extremidade oposta do cilindro,
para assegurar uma desmontagem ainda mais segura. Contate a
fabrica ao fazer pedido de cilindros com mola de retorno.

Posicionamento de curso miiltiplo

Varios projetos estdo disponiveis para obter forga linear em um plano
com parada controlada em pontos intermediarios. Para posicdes com
3 paradas, é pratica comum montar dois cilindros tipo HH padrao com
haste simples em oposi¢éo ou utilizar tirantes de ligag&o.

Estendendo ou retraindo o curso de cada cilindro independentemente,
é possivel atingir trés posi¢des nas extremidades do pistdo. Uma
alternativa técnica é utilizar um cilindro tandem, com uma haste de
pistdo independente na cabega. Consulte a fabrica para mais detalhes.

Sanfonas da extremidade da haste

Superficies desprotegidas da haste do pistéo, que estdo expostas a
contaminantes, devem ser protegidas por sanfonas na extremidade
da haste. Sdo necessaérias extensdes de haste mais longas para
acomodar o comprimento dobravel das sanfonas. Consulte a fabrica
para informagdes adicionais.

Limpadores de hastes metalicos

Os limpadores de hastes metalicas substituem as guarnicoes de
limpeza padrao e sdo recomendados quando poeira ou aspersoes
puderem danificar o material da guarnicéo de limpeza. Os limpadores
de hastes metélicos ndo afetam as dimensdes gerais dos cilindros de
diametro 50 mm ou superiores.

Um mancal especial € montado nos cilindros de diametro 32 e 40 mm,
com hastes de 14 mm e 18 mm. Quando as dimensdes gerais forem
limitadas, consulte a fabrica. Ndo ha disponibilidade de limpador de
haste metdlico para cilindros de diametro de 25 mm.

i b« Sensores de proximidade DC
2 do D J K L Estes podenj ser montafjos parafiar sina_is cqnfiéveis de fim de curso.
Cilindro min Max. Consulte a fabrica para informagdes adicionais.
40 M12x1,25 ! 75 130 Informacéao de posicao
50 M20x1.5 12 75 200 Transdutores de posigéo linear de varios tipos estio disponiveis para
63 M27x2 16 75 230 cilindros de Séries HMI e HMD. Entre em contato com a fabrica para
80 M33x2 20 85 230 mais detalhes.
100 M42x2 26 70 450
125 M48x2 30 70 500 > Todas as dimensdes estéo expressas em milimetros, exceto se
160 M64x3 40 75 500 especificado de outra forma.
200 M80x3 50 80 500
58 Parker Hannifin Ind. Com. Ltda.
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Cilindro Hidraulico

Tipos de montagem para cilindro ISO Série HMI

Tipos de montagem para cilindros ISO e onde encontra-los

A linha padr&o dos cilindros HMI Parker compreende 12 tipos
de montagem ISO, de forma a atender a maioria das aplicacdes.
As orientacbes gerais para a selecdo dos cilindros ISO séo
descritas abaixo, com informagdes dimensionais sobre cada
tipo de montagem nas paginas indicadas. As informacdes sobre
montagem em aplicagdes especificas sdo apresentadas na
pagina 45.

Quando for necessario um tipo de montagem fora de padrao
para satisfazer uma aplicagdo especifica, os nossos engenheiros
estardo a sua disposi¢ao para orienta-lo. Entre em contato com a
fabrica para mais detalhes.

Tirantes estendidos

Cilindros com montagem TB, TC e TD s&o proprios para aplicagdes

de transferéncia de forga linear, e sdo particularmente recomendados
quando ha limitagdes de espacgo. Para aplicacdes de compressao
(avanco), as montagens com extensao de tirantes nas tampas sdo mais
apropriadas; quando a carga principal coloca a haste do pistdo sob
tenséo (aplicagdes de retorno), devem ser especificados os tipos de
montagem com extenséo de tirantes nas cabegas. Os cilindros com

a montagem pela extensdo dos tirantes, em ambas as extremidades,
podem ser fixados na maquina por qualquer uma das extremidades,
respeitando o tipo de esforgo ao qual estd submetida a haste, deixando
livre a outra extremidade para montagem de dispositivo que ndo
comprometa a rigidez do cilindro.

Cilindros montados por flange

Estes cilindros também s&o apropriados para uso em aplicagcoes de
transferéncia de forca linear. Estao disponiveis dois tipos de montagem
com flange, cada um oferecendo um flange na cabega dianteira (JJ) ou um
flange na tampa trazeira (HH). A seleg@o do melhor tipo de montagem com
flange depende se a forga principal aplicada a carga resultara em esforco
de compressao (avango) ou tensdo (retorno) na haste do pistéo. Para
aplicagdes do tipo compresséo, o tipo de montagem na cabega é o mais
apropriado; quando a carga principal coloca a haste do pistéo sob tensao,
devera ser especificada a montagem na tampa.

Cilindros montados por orelhas laterais

Os cilindros montados por orelhas laterais Tipo C ndo absorvem as

forgas em sua linha de centro. Por isso, a aplicagéo de forga pelo cilindro
produz um momento de rotagdo que tenta girar o cilindro em torno dos
pinos de montagem. Conseqlientemente, é importante que o cilindro
esteja firmemente preso a superficie de montagem e que a carga seja
efetivamente controlada, de forma a evitar que cargas laterais sejam
aplicadas ao mancal da haste e ao pistdo. Deve ser especificada uma
chaveta adequada de fixagé@o para garantir uma fixagdo positiva do cilindro.
Consulte a pagina 45.

Cilindros montados por articulacées

Os cilindros montados por articulagées, que absorvem as forgcas em
suas linhas de centro, devem ser utilizados quando o dispositivo da
maquina, que estara em movimento, percorrer uma trajetéria ndo linear.
As montagens por articulagdes podem ser utilizadas para aplicagoes de
tenséo (retorno) ou compresséo (avango). Os cilindros que empregam
articulagao fémea do tipo BB e B podem ser utilizados se a trajetdria ndo
linear da haste do pistéo trabalhar em um Unico plano; para aplicagdes
em que a haste do pistao trabalhar em uma trajetéria em varios planos
reais de movimento, recomenda-se uma montagem com rétula SBd.

Cilindros montados por munhées

Estes cilindros do tipo D, DB e DD sao projetados para absorver a forca
em suas linhas de centro. Eles séo proprios para aplicagdes de tensado
(retorno) ou compressao (avanco), e podem ser utilizados quando o
dispositivo da maquina que estara em movimento percorrer uma trajetoria
néo linear em um plano simples. Os pinos do munhao sao projetados
apenas para cargas de cisalhamento e devem ser submetidos a minimos
esforcos de flexao.

Tipos TB, TC e TD
ISO MX3, MX2 e MX1
Pagina 60

Tipos JJ e HH
ISO ME5 e ME6
Péagina 61

Tipo C
ISO MS2
Pagina 61

Tipos B, BB e SBd
ISO MP3, MP1 e MP5
Péagina 62

Tipos D, DB e DD
ISO MT1, MT2 e MT4
Péagina 63

TB

HH

BB

DB

Série HMI
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Dimensoes Série HMI
Dimensoes
Tipo TB - Extensao dos tirantes dianteiros (tipo ISO MX3)
ZJ + Curso
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Tipo TD - Extens&o dos tirantes em ambos os lados (tipo ISO MX1)

2ZJ + Curso

:—W YT PJ + Curso 4-‘

Sk EL
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D}LZ‘ | B
LBBﬂ o T
FT
TB, TC e TD
Consulte também dimensdes, pagina 36 e informagcdes de montagem, pagina 45.
@ do AA BB DD E EE F FT G J KB TG WF WH Y + Curso
cilindro BSPP PJ ZJ
25 40 19 M5x0,8 40 1| G1/4 10 10 40 25 4 28,3 25 15 50 53 114
32 47 24 M6x1 45 1| G1/4 10 10 40 25 5 33,2 35 25 60 56 128
40 59 35 M8x1 63 G3/8 10 10 45 38 6,5 41,7 35 25 62 73 153
50 74 46 M12x1,25 75 G1/2 16 16 45 38 10 52,3 41 25 67 74 159
63 91 46 M12x1,25 90 G1/2 16 16 45 38 10 64,3 48 32 71 80 168
80 117 59 M16x1,5 115 G3/4 20 20 50 45 13 82,7 51 31 77 93 190
100 137 59 M16x1,5 130 G3/4 22 22 50 45 13 96,9 57 35 82 101 203
125 178 81 M22x1,5 165 G1 22 22 58 58 18 125,9 57 35 86 117 232
160 219 92 M27x2 205 G1 25 25 58 58 22 154,9 57 32 86 130 245
200 269 115 M30x2 245 G11/4 25 25 76 76 24 190,2 57 32 98 165 299

1 - Altura da cabega aumentada em 5 mm para acomodar um orificio em cilindros de didmetro de 25 mm e 32 mm - consulte a pagina 36.
> Todas as dimensodes estdo expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.

—Parker i

Parker Hannifin Ind. Com. Ltda.
Cachoeirinha, RS - Brasil
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Dimensoes Série HMI

Tipo JJ - Montagem por flange dianteiro (tipo ISO ME5) Obs: Uma cabeca inteirica € montada para
diametros de cilindros de 50-80 mm

ZB + Curso
ZJ + Curso —————

HT/Q& :

=iy s A
b

] 1l

L7$F4J oFB

(x4)

Tipo HH - Montagem por flange retangular traseiro (tipo ISO MES)

ZJ + Curso ——————

HY—Ti PJ + Curso 4-‘

~ WFT f EE N
g T

Uma chaveta de fixagao pode ser usada
com este tipo de montagem. Consulte a

PJ + Curso pagina 45.

ZJ + Curso

mY ——[;PJ +E(E)urso ——‘

e sw —sw \
le— XS —==—— 85 + Curso ——=
JJJ,HHeC
Consulte também dimensdes, pagina 36 e informagdes de montagem, pagina 45.
@ do E EE F |FB| G J |KB|LH| R |SB |ST [SW|TF| TS|UO |US |WF| XS | Y + Curso
cilindro BSPP h10 PJ | SS| ZB | ZJ
max.

25 401 G1/4| 10 [ 55|40 | 25| 4 | 19|27 |66 |85 | 8 51| 54|65 | 72 | 25 | 33 | 50 | 53 | 73 | 121|114
32 451 G1/4| 10 |66 | 40 | 25| 5 | 22 |33 | 9 |125| 10 | 58 | 63| 70 [ 84 | 35| 45 | 60 | 56 | 73 | 137|128
40 63 |G3/8| 10 | 11 | 45 [ 38 | 65| 31 [ 41 | 11 |[125] 10 | 87 | 83 [110 |103| 35 | 45 | 62 | 73 | 98 | 166 | 153
50 75 |G1/2| 16 | 14 | 45 [ 38| 10 | 37 [ 52 | 14 | 19 | 13 |105| 102|130 |127| 41 | 54 | 67 | 74 | 92 | 176|159
63 90 [G1/2 | 16 | 14 | 45 | 38| 10| 44 | 65 | 18 | 26 | 17 | 117 | 124|145 [161| 48 | 65 | 71 | 80 | 86 | 185|168
80 115/ G3/4 | 20 | 18 | 50 | 45| 13 | 57 | 83 | 18 | 26 | 17 | 149| 149(180 [ 186 | 51 | 68 | 77 | 93 | 105| 212|190
100 |130|G8/4 |22 | 18 | 50 | 45| 13 | 63 | 97 | 26 | 32 | 22 | 162| 172|200 | 216 | 57 | 79 | 82 | 101 | 102 | 225|203
125 165| G1 22 | 22 | 58 | 58 | 18 | 82 |126 | 26 | 32 | 22 | 208| 210|250 [ 254 | 57 | 79 | 86 | 117 | 131] 260|232
160 [205| G1 25 | 26 | 58 | 58 | 22 | 101|155 | 33 | 38 | 29 [ 253 | 260|300 [ 318 | 57 | 86 | 86 | 130 | 130 | 279|245
200 |[245|G11/4| 25 | 33 | 76 | 76 | 24 | 122|190 | 39 | 44 | 35 [ 300| 311|360 [ 381 | 57 | 92 | 98 | 165 | 172 | 336 | 299

1 - Altura da cabega aumentada em 5 mm para acomodar um orificio em cilindros de didmetro de 25 mm e 32 mm, exceto no tipo JJ nas posi¢des
do orificio 2 e 4 - consulte as paginas 36 e 55 e 56.
> Todas as dimensdes estio expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.

61 0800 PAR KER H Parker Hannifin Ind. Com. Ltda.
727 537 4 Cachoeirinha, RS - Brasil
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Dimensoes

Cilindro Hidraulico
Série HMI

Tipo B - Montagem por articulagio traseira macho (tipo ISO MP3)

Pino da articulagdo néao fornecido.

ZC + Curso

ZJ + Curso

f—Y PJ + Curso
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Fornecido completo com o pino da articulagéo.
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XC + Curso

Pino da articulagdo nao fornecido.
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ZJ + Curso
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B, BB e SBd
Consulte também dimensdes, pagina 36 e informagdes de montagem, pagina 45.
@do | CB|CD|CW cX E EE |EP|EW|EX| F | G| J ([KB| L [LR|LT| M [MR|MS|WF| Y + Curso
cilindro | A16 | H9 BSPP hi4 max. PJ | XC| X0 | ZC | ZJ | ZO
25 12 10| 6 | 12-0008 [401| G1/4 | 8 |12 [ 10|10 | 40 [ 25| 4 | 13|12 [ 16| 10|12 |20 | 25| 50 | 53 | 127 | 130 | 137 | 114 | 150
32 16 | 12| 8 | 16-0008 (451 G1/4 |11 |16 | 14|10 | 40 [ 25| 5 | 19|17 [ 20 | 12 | 15 (225 35| 60 | 56 | 147 | 148 | 159 | 128 |170,5
40 20 | 14 | 10 | 200012 (63 | G3/8 |13 20 | 16| 10 | 45| 38 (65|19 |17 |25 | 14 ({16 | 29 | 35| 62 | 73 | 172 | 178 | 186 | 153 | 207
50 30| 20 | 15 | 250012 (76 | G1/2 |17 30 | 20| 16 | 45| 38 (10 [ 32 |29 | 31 | 20 [ 25 | 33 | 41 | 67 | 74 | 191 | 190 | 211 | 159 | 223
63 30 | 20 | 15 | 300012 (90 | G1/2 |19 30 |22 | 16 | 45| 38 (10 (32|29 |38 | 20 [ 25 | 40 | 48 | 71 | 80 | 200 | 206 | 220 | 168 | 246
80 40 | 28 | 20 | 40-0012 [115| G3/4 |23 |40 | 28 | 20 | 50 | 45 | 13 | 39 | 34 | 48 | 28 [ 34 | 50 | 51 | 77 | 93 | 229 | 238 | 257 | 190 | 288
100 50 | 36 | 25 | 50-0012 |130| G3/4 (30|50 | 35|22 | 50 [ 45| 13 | 54 [ 50 | 58 | 36 | 44 | 62 | 57 | 82 | 101 | 257 | 261 | 293 | 203 | 323
125 60 | 45 | 30 | 60-0015 |165| G1 (38|60 | 44 |22 | 58 | 58 | 18 | 57 | 53 | 72 | 45| 53 | 80 | 57 | 86 | 117 | 289 | 304 | 334 | 232 | 384
160 70 | 56 | 35 | 80-0015 |205| G1 [47[70 | 55|25 | 58 | 58 | 22 | 63 [ 59 | 92 | 59 | 59 [ 100 | 57 | 86 | 130 | 308 | 337 | 367 | 245 | 437
200 80 | 70 | 40 [100-0,020(245| G11/4 {57 |80 | 70 [ 25 | 76 | 76 | 24 | 82 | 78 |116| 70 | 76 [120| 57 | 98 | 165 | 381 | 415 | 451 | 299 | 535

1 - Altura da cabeca aumentada em 5 mm para acomodar um orificio em cilindros de didametro de 25 mm e 32 mm — consulte a pagina 36.
> Todas as dimensdes estdo expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.
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Dimensoes Série HMI
Tipo D - Montagem por munh&o dianteiro (tipo ISO MT1) 7B + Curso
ZJ + Curso
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Obs.: Uma cabecga inteirica e um retentor sdo utilizados em cilindros de tamanho 100 mm a 200 mm - dimensao G1.
Em diametros internos de 160 e 200 mm, o mancal aparafusado é encaixado, com tirantes aparafusados a tampa.

Tipo DB - Montagem por munh&o traseiro (tipo ISO MT2)

ZJ1 + Curso

ZB + Curso
ZJ + Curso

—Y PJ + Curso
=—WF EE
1N

Fe=TT
Wl
Y-

=

delo

|
J
Ly

I
I

XJ + Curso ———

Obs.: Em cilindros de didametro de 100 a 200 mm, a dimens&o J muda para J1, a ZJ1 substitui a ZB e os tirantes sdo

aparafusados diretamente na tampa.

Tipo DD - Montagem por munhao fixo intermediario (tipo ISO MT4)

ZB + Curso
ZJ + Curso
HY—TiPJ+Curso4—‘
W £ ' TL: E'
———TL
/N T
T T T
€ [T l =} m @) &)
1 I — A@m—m ORI | 72 P
al A \S¥ 0
@}» ‘ Ag R3mm
delg ‘ ey L—KB
—— X1?———=
D,DBe DD
Consulte também dimensdes, pagina 36 e informacées de montagem, pagina 45.
@do |BD| E EE F G | Gi J|J1|KB|TC|T|TL|TM |TY | W |WF | XG | Y + Curso EstilioDD | X1
cilindro BSPP 8 PJ | X4 | ZJ |ZJ1| 2B curso | min.
max. min. dim'n?
25 20 [ 401 G1/4 10 | 40 | - 25| - 4 | 38| 12| 10| 48 | 45 25| 44 | 50 | 53 | 101 | 114 | - | 121 10 78
32 25 | 451 G1/4 10 | 40 | - 25| - 5| 44| 16 | 12 | 55 | 54 35|54 | 60| 5 | 115|128 - | 137 10 90
40 30 | 63 G3/8 10 | 45 - 38| - 65| 63| 20| 16 | 76 | 76 - | 3% | 57| 62| 73 | 134|153| - | 166 15 97
50 40 | 76 G172 16 | 45 | - 38| - 10| 76 | 25| 20 | 89 | 89 - | 41|64 | 67 | 74 [ 140|159| - | 176 15 107
63 40 |1 90 G1/2 16 | 45 | - 38| - 10| 89 | 32| 25 (100 | 95 - | 48|70 | 71| 80 | 149|168 | - | 185 15 114
80 50 | 115| G3/4 | 20 | 50 | - | 45 | 50 | 13 | 114 | 40| 32 |127 [127| - | 51 | 76 | 77 | 93 | 168 | 190 | 194 | 212 20 127
100 60 | 130 G3/4 | 22 | 50 | 72 | 45 | 58 | 13 [ 127 | 50 | 40 | 140 | 140 | 35 | 57 | 71 | 82 | 101 | 187 | 203 | 216 | 225 20 138
125 73 [165| G 22 | 58 | 80 | 58 | 71 | 18 | 165| 63 | 50 (178 | 178 | 35 | 57 | 75 | 86 | 117 | 209 | 232 | 245 | 260 25 153
160 9 [205| G 25 | 58 | 88 | 58 | 88 | 22 | 203 | 80 | 63 [215 (216 | 32 | 57 | 75 | 86 | 130 | 230 | 245 | 275 | 279 30 161
200 110|245 G11/4 | 25 | 76 | 108 | 76 [ 108 | 24 | 241 | 100| 80 |279 (280 | 32 | 57 | 85 | 98 | 165 | 276| 299 | 330 | 336 30 190

1 - Altura da cabeca aumentada em 5 mm para acomodar um orificio em cilindros de didametro de 25 mm e 32 mm - consulte a pagina 36.
> Todas as dimensdes estdo expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.
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Série HMI

Cilindro haste passante - Disponivel com tipos TB, TD, JJ, C, D e DD (tipo C ilustrado)

ZM + (2x Curso)

—fY—Ti PJ +Curso4—‘

f=—WF LV + Curso

&7

el —-

€ [

|
delo o Fl—
L« SW

T

-—sw
S SV + Curso
Tipos de montagem e cédigos _ - _
Os cilindros de haste passante sdo indicados pela letra “K” no Diametro Haste Adicionar curso Adicionar
codigo de modelo do cilindro ISO, apresentado na pagina 37. do cilindro curso 2x
N [@mm]| LV [ PJ sv M
Dimensoes 25 ; 1; 104 53 88 154
Para obter dadqs dimgnsignais para c?lindros de haste 32 1 14 108 56 88 178
passante, selecione primeiramente o tipo de montagem 2 22
desejado, consultando os modelos apresentados nas 40 ; ;2 125 73 105 195
paginas 60 a 63. 1 25
. N . 50 2 36 125 74 99 207
As dimensbes dos modelos nas paginas 60 a 63 devem 3 o8
ser acrescidas as constantes na tabela ao lado, de forma a 1 28
fornecer um conjunto completo de dimensdes. 63 2 45 127 80 93 223
3 36
1 36
Forca da haste N - 80 2 | 56 | 144 | 93 | 110 | 246
Os cilindros de haste passante utilizam duas hastes de pistao 3 45
separadas, sendo uma aparafusada na extremidade e a outra 1 45
dentro da montagem do pistdo. Desta forma, uma haste do 100 2 70 151 101 107 265
pistao é mais forte do que a outra. A haste mais forte pode ser 3 56
identificada pela letra “K”, estampada na sua extremidade. 1 56
125 2 90 175 117 131 289
A haste mais fraca deve ser sempre utilizada para a carga ? ;8
menor. Difgrentes poténgias de presséao méximas se aplicam 160 > 110 188 130 130 302
a haste mais forte ou mais fraca de um cilindro de haste 3 h)
passante. Consulte limitagdes de presséo, pagina 53. 1 90
200 2 140 242 160 172 356
Comprimento minimo do curso - 3 1 10

extremidade de haste tipo 9

Consulte a fabrica caso seja necessaria uma rosca da haste
de pistao estilo 9 (fémea) em um cilindro de haste passante
com curso de 80 mm ou menos, e um didmetro de 80 mm ou
superiofr.

Amortecimento

Os cilindros de haste passante podem ser fornecidos
com amortecimentos em qualquer uma ou em ambas as
extremidades.

As exigéncias de amortecimento devem ser especificadas
através da inclusdo da letra “C” no cédigo do pedido.
Consulte a pagina 37.

> Todas as dimensdes estdo expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.
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Selecao de acessoérios
Os acessorios para a extremidade da haste de um cilindro sédo

Dimensodes da articulacao fémea da haste

selecionados através da referéncia da rosca da extremidade - n I—-cc,\: —I
da haste, mostrada na pagina 36, enquanto que os mesmos = R || |
acessorios, quando utilizados na extremidade da tampa, . a | L j
sdo selecionados por tamanho do diametro do cilindro. As oK N T T
articulagdes do tipo fémea e macho das hastes € as rétulas | Lf ‘
montadas como acessoérios, na extremidade da haste, tém — A~ Z= cE
o mesmo didmetro do pino utilizado nas extremidades da = Eﬁsc—a/——’rﬁ m
cabega do cilindro do tipo de montagem correspondentes - '
B, BB e SBd, quando montadas com a haste n° 1, n° 2 ou Peca |AV|CE|CK|CL|CM|CR|ER KK LE | Peso
n° 3 com a extremidade de haste estilo 7. Consulte as tabelas n° H9 A16 kg
abaixo e paginas seguintes para obter o codigo 143447 | 14 | 32 | 10 | 25 [ 12 | 20 | 12 | M10x1,25| 14 | 0,08
dos acessorios. 143448 | 16 | 36 | 12 | 32 | 16 | 32 | 17 | M12x1,25| 19 | 0,25

143449 | 18 | 38 | 14 | 40 [ 20 | 30 | 17 | M14x1,5 | 19| 0,32
As forgas nominais apresentadas sdo baseadas em presséo de 143450 | 22 | 54 | 20 | 60 | 30 | 50 | 29 | M16x1,5 | 32| 1,0
operacao de 210 bar no didmetro do cilindro em questao. 143451 | 28 | 60 | 20 | 60 | 30 | 50 | 29 | M20x1,5 | 32 | 1,1
Consulte a pagina 54 para limitag6es de pressao do 143452 | 36 | 75 | 28 | 83 | 40 | 60 | 34 | M27x2 39| 23
cilindro, especialmente a resisténcia a fadiga de hastes de 143453 | 45 | 99 | 36 [103] 50 | 80 | 50 | M33x2 54| 26
pistéo sob condigaes de carga de tragéo_ 143454 56 | 113 | 45 | 123 | 60 | 102 | 53 | M42x2 57| 55

143455 | 63 | 126 | 56 | 143 | 70 [ 112 | 59 | M48x2 63| 7,6
Acessorios para a extremidade da 143456 | 85 | 168 | 70 | 163 | 80 | 146 | 78 | M64x3 83 | 13,0
tampa e da haste Dimensées do suporte macho
Os acessorios para os cilindros HMI ISO compreendem:

ub FL
Extremidade da haste: oHB ~EM—] FI—L:‘
¢ Ponteira fémea, suporte macho para ponteira fémea e pino pivo; \ j—
¢ Ponteira macho, suporte fémea para ponteira macho e pino pivo; %} é MR
e Ponteira com rétula, suporte para ponteira com rétula e pino pivo. y_ SE=E i X
TG - CK
Extremidade da tampa: =
* Suporte macho para montagem tipo BB. Consulte a pagina 62; _/ by | $
e Suporte fémea para montagem tipo B. Consulte a pagina 62; AR i —
¢ Pino pivd para suporte macho e suporte fémea; -—TG——I
e o uaortgen de o s Peca [ GK [ EW [ FL | WA LE [ | A6 | 10 | 0D
’ ’ n° H9 | h13 max. | min.
144808 10 12 23 12 13 40 55 | 283 | 40
- - - 144809 12 16 29 17 19 47 | 66 [ 332 | 45
Rosca Ponteira | Suporte Pino Forca nominal Peso . .

KK famea macho pivo ¢ kN kg 144810 14 20 29 17 19 59 9 41,7 | 65
M10x1,25 | 143447 | 144808 | 143477 103 0.3 144811 1 20 | 30 | 48 | 29 } 32 | 74 | 13519523} 75
M12x1,25 | 143448 | 144809 | 143478 16,9 06 144812 | 20 | 30 | 48 | 29 | 32 | 91 1135|6431 90
M14x1,5 | 143449 | 144810 | 143479 26,4 0.8 144813 | 28 | 40 | 59 | 34 139 | 7 | 17,5 | 82,7 | 115
M16x1,5 | 143450 | 144811 | 143480 41,2 22 144814 | 36 | S0 | 79 | 50 } 54 | 137 | 17,5 | 96,9 | 130
M20x1,5 | 143451 | 144812 | 143480 655 2.7 144815 | 45 | 60 | 87 | 53 1 S57 | 178 | 26 11259} 165
M27x2 143452 | 144813 | 143481 106 5.9 144816 56 70 103 59 63 219 | 30 |154,9| 205
M33x2 143453 | 144814 | 143482 165 9.4 144817 70 80 132 78 82 269 | 33 |190,2| 240
M42x2 143454 | 144815 | 143483 258 17,8
M48x2 143455 | 144816 | 143484 422 26,8 Suporte macho - montagem da extremidade
M64x3 143456 | 144817 | 143485 660 39,0 da tampa para tipo BB

Ponteira fémea, Peca | EK | EL |Peso Diametro Suporte macho | Forca nominal Peso
n° 8 k do cilindro kN kg

Sl_'lport_e Amacho e 143477 10 29 o,gg 25 144808 10,3 0,2
pINo pivo 143478 12 37 | 0,05 32 144809 16,9 0,3
143479 14 45 | 0,08 40 144810 26,4 0.4

o 143480 20 66 0,2 50 144811 41,2 1,0

143481 28 87 | 04 63 144812 65,5 1,4

I 143482 | 36 | 107 | 1,0 80 144813 106 3,2

— EK 143483 | 45 [ 129 | 18 100 144814 165 5,6

143484 56 149 | 42 125 144815 258 10,5

143485 | 70 | 169 | 6,0 160 144816 422 15,0

200 144817 660 20,0

> Todas as dimensdes estao expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.
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Ponteira macho, suporte fémea e pino pivd Suporte fémea - montagem da extremidade

Rosca Ponteira | Suporte Pino Forca nominal Peso da tampa para tIpO B
KK macho | fémea | pivd kN kg Diametro Suporte fémea | Forga nominal Peso
M10x1,25 | 143457 | 143646 | 143477 10,3 05 do cilindro KN kg
M12x1,25 | 143458 | 143647 | 143478 16,9 1,0 55 123646 103 0.4
M14x1,5 | 143459 | 143648 | 143479 26.4 1.3 32 123647 16.9 0.8
M16x1,5 | 143460 | 143649 | 143480 41,2 3.2 20 143648 26.4 10
M20x1,5 | 143461 | 143649 | 143480 65,5 38 50 143649 412 25
M27x2 143462 | 143650 | 143481 106 6.9 63 143649 65.5 25
M33x2 143463 | 143651 | 143482 165 12,5 80 143650 106 5.0
M42x2 143464 | 143652 | 143483 258 26,0 100 143651 165 9.0
M48x2 143465 | 143653 | 143484 422 47,0 125 123652 258 20,0
M64x3 143466 | 143654 | 143485 660 64,0 160 143653 420 31,0
. 5 . 200 143654 660 41,0
Dimensoes da ponteira macho
EM
- — T Pino pivé para suporte fémea e ponteira
I -~ macho - dimensoes
v T T T ‘
4& /— Rosca KK P _l CA i
= |—I/ [F —I'm —
| | | min. _— EK
L cod-cod L csd
Peca |AW|CA | CB|CD|CK|EM|ER KK LE | Peso Peca EK EL Peso
n° H9 | h13 kg n° 18 kg
143457 | 14 [ 32 | 18 | 9 | 10 | 12 | 12 | M10x1,25| 13| 0,08 143477 10 29 0,02
143458 | 16 [ 36 | 22 | 11 | 12 | 16 [ 17 | M12x1,25| 19| 0,15 143478 12 37 0,05
143459 | 18 [ 38 | 20 [12,5] 14 | 20 | 17 | M14x1,5 | 19| 0,22 143479 14 45 0,08
143460 | 22 | 54 | 30 [17,5] 20 | 30 | 29 | M16x1,5 | 32| 05 143480 20 66 0,2
143461 28 | 60 | 30 [ 20 | 20 | 30 | 29 [ M20x1,5 | 32| 11 143481 28 87 0,4
143462 | 36 | 75 | 40 [ 25 | 28 | 40 | 34 | M27x2 39 15 143482 36 107 1,0
143463 | 45 | 99 | 50 | 35 | 36 | 50 | 50 | M33x2 541 25 143483 45 129 1,8
143464 | 56 [ 113 | 65 [ 50 | 45 | 60 | 53 | M42x2 57| 4.2 143484 56 149 42
143465 | 63 [ 126 90 | 56 | 56 | 70 | 59 | M48x2 63 [ 11,8 143485 70 169 6,0
143466 | 85 [ 168 | 110| 70 | 70 | 80 | 78 | M64x3 83| 17,0
Dimensoées do suporte fémea
L R
i T I
ﬁ .
|
8B I T UH E CK
ol Q H
— 1 3
]
Peca |CK |[CM|CW | FL (MR | HB | LE [RC | TB | UR | UH
n° H9 | A16 max. min.
143646 | 10 | 12 6 23 | 12 |55 | 13 | 18 | 47 | 35 ] 60
143647 | 12 16 8 29 17 | 66 [ 19 | 24 | 57 45 | 70
143648 | 14 | 20 [ 10 [ 29 [ 17 9 19 | 30 | 68 | 55| 85
143649| 20 | 30 | 15 [ 48 | 29 |13,5| 32 | 45 | 102 | 80 | 125
143650 28 | 40 [ 20 [ 59 | 34 [175] 39 | 60 | 135 | 100 | 170
143651 36 | 50 [ 25 | 79 | 50 [17,5| 54 | 75 | 167 | 130 | 200
143652 45 | 60 | 30 | 87 | 53 | 26 | 57 | 90 | 183 | 150 | 230
143653 | 56 | 70 | 35 [ 103 | 59 | 30 | 63 | 105 | 242 | 180 | 300
143654 | 70 | 80 | 40 | 132 | 78 | 33 | 82 | 120 | 300 | 200 | 360

> Todas as dimensdes estdo expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.
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Acessorios Série HMI
Ponteira com rétula, suporte da
extremidade da tampa e pino piv6
Rosca Ponteira macho | Suporte e | Forca nominal Peso —=EN—
KK com rétula pino pivo kN kg —{EUf—
M10x1,25 145254 145530 10,3 0,2 n / EF
M12x1,25 145255 145531 16,9 0,3 o=
M14x1,5 145256 145532 26,4 0,4 & - 1 | . C
M16x1,5 145257 145533 41,2 07 ‘— > 5 o 'F KI/ v —
M20x1,5 145258 145534 65,5 1,3 — CHI | l FU
M27x2 145259 145535 106 23 = =
. I Secgdo X -Y
M33x2 145260 145536 165 4.4 Ax |
M42x2 145261 145537 258 8,4 | P
M48x2 145262 145538 422 15,6 t‘ff j‘ I—_ A _J MA Torque
M64x3 145263 145539 660 28,0

Ponteira macho com rétula
Todas as rétulas devem ser impregnadas com graxa apds a preparagéo para funcionamento. Em condigdes de trabalho ndo
usuais ou severas, consulte a fabrica em relagdo a adequacéo da rétula escolhida. Se as rotulas estiverem sujeitas as forgas
nominais descritas, é essencial lubrifica-las freqlientemente para uma vida util satisfatéria.

Dimensoes da ponteira com rétula

> Todas as dimensdes estio expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.

Peca A AX EF CH CN EN EU FU KK LF N MA max. P
n° max. min. max. min. max. Nm
145254 40 15 20 42 120008 | 10-0,12 8 13 [M10x1,25] 16 17 10 M6
145255 45 17 22,5 48 16-0008 | 14-0.12 11 13 [M12x1,25| 20 21 10 M6
145256 55 19 27,5 58 20-0012 | 16-0,12 13 17 |[M14x1,5 25 25 25 M8
145257 62 23 32,5 68 250012 | 20-012 17 17 |M16x1,5 30 30 25 M8
145258 80 29 40 85 30-0012 | 22-0,12 19 19 | M20x1,5 35 36 45 M10
145259 20 37 50 105 | 40-0012 | 28-012 23 23 |M27x2 45 45 45 M10
145260 105 46 62,5 130 | 50-0012 | 35-012 30 30 | M33x2 58 55 80 M12
145261 134 57 80 150 | 60-0015 | 44-015 38 38 | M42x2 68 68 160 M16
145262 156 64 102,5 185 | 80-0015 | 55-015 47 47 | M48x2 92 90 310 M20
145263 190 86 120 240 | 100-0020 | 70-020 57 57 | M64x3 116 110 530 M24
Dimenso6es do suporte e do pino pivo
Peca CF CG CO | CP | FM | FO | GL | HB KC LG | LU | LO | RE| SR | TA | W | UK
n° K7/h6 |+0.1 +0.3| N9 js11 | js14 | js13 0 +0.30 js13 | max. | js13
145530 12 10 10 30 40 16 | 46 9 3.3 28 29 56 55 12 40 75 60
145531 16 14 16 40 50 18 | 61 11 4.3 37 38 74 70 16 55 95 80
145532 20 16 16 50 55 20 | 64 14 4.3 39 40 80 85 20 58 | 120 | 90
145533 25 20 25 60 65 22 | 78 16 5.4 48 49 98 | 100 | 25 70 | 140 | 110
145534 30 22 25 70 85 24 | 97 18 5.4 62 63 | 120 | 115 | 30 90 | 160 | 135
145535 40 28 36 80 | 100 | 24 | 123 | 22 8.4 72 73 | 148 | 135 | 40 | 120 | 190 | 170
145536 50 35 36 | 100 | 125 | 35 | 155 | 30 8.4 90 92 | 190 | 170 | 50 | 145 | 240 | 215
145537 60 44 50 | 120 | 150 | 35 | 187 | 39 114 | 108 | 110 | 225 | 200 | 60 | 185 | 270 | 260
145538 80 55 50 | 160 | 190 | 35 | 255 | 45 114 | 140 | 142 | 295 | 240 | 80 | 260 | 320 | 340
145539 100 70 63 | 200 | 210 | 35 | 285 | 48 124 | 150 | 152 | 335 | 300 | 100 | 300 | 400 | 400
Suporte da extremidade da tampa e pino para tipo SBd  Suporte e pino pivd
Diametro Suporte e Forca nominal Peso P
do cilindro pino pivd kN kg . — Cef‘
25 145530 10.3 0.6 .- aL
32 145531 16.9 1.3 —lror— .
40 145532 26.4 2.1 LN T - _—|—|
50 145533 41.2 3.2 i B B T
63 145534 65.5 6.5 o | Le Ly
80 145535 106 12.0 i REERN |
100 145536 165 23.0 LIZI_}__L,_, 1H i R
125 145537 258 37.0
160 145538 422 79.0 “ _‘J_COTI;___ | 0 |
200 145539 660 140.0 P
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Tipos de montagem para cilindro DIN Série HMD

Tipos de montagem para cilindros DIN e

onde encontra-los

A linha padréao de cilindros Parker HMD compreende cinco tipos
de montagem DIN. Uma linha maior de tipos de montagem e
extremidades de haste de pistao esta disponivel na linha de
cilindros métricos ISO. Consulte a pagina 59 deste catalogo.

O

Abaixo seguem orientagdes gerais para a escolha do tipo de
montagem, com informagdes dimensionais a respeito de cada

tipo apresentado nas paginas indicadas. ¢

Informacdes adicionais para montagem em aplicacdes Bileo I\;Ijés
especificas sdo apresentadas na pagina 45. .

P P pag Pagina 69
Quando for necessario um tipo de montagem n&o padronizada
para atender a uma aplicagado especial, 0s nossos engenheiros
estardo a sua disposicao para prestar-lhe assessoria. Entre em
contato com a fabrica para maiores detalhes.

Cilindros montados por flange

Estes cilindros sdo apropriados para utilizagdo em aplicagdes de
transferéncia de forga linear. Dois tipos de montagem por flange estéao
disponiveis, oferecendo tanto um flange da cabeca (JJ) quanto um flange
da tampa (HH). A escolha do tipo apropriado de montagem por flange
resultara em esforgos de compressao (avango) ou tensao (retorno) na

haste do pist&o. Tipo HH

DIN ME6

Lo . < . . Agina 69
Para aplicagdes do tipo compressao, o tipo de montagem na tampa é o Pagi

mais adequado; quando a carga principal coloca a haste do pistao sob
tensao, deve ser especificada uma montagem na cabeca.

Cilindros montados por orelhas laterais

Os cilindros do tipo C ndo absorvem as forgas em suas linhas de centro.
Como resultado, a aplicagao de forga pelo cilindro produz um momento
de rotagao que tenta girar o cilindro em torno dos pinos de montagem.

Assim, é importante que o cilindro esteja firmemente preso a superficie

de montagem e que a carga esteja efetivamente controlada, de forma

a evitar que cargas laterais sejam aplicadas ao mancal da haste e ao Tipo C
pistdo. Pode ser especificada uma modificacdo de chaveta de fixacdo DIN MS2
para garantir uma posicao positiva do cilindro, consulte a pagina 45. Pagina 69

Montagens por rétula

Os cilindros montados por rétula SBd, que absorvem as forgas em
suas linhas de centro, devem ser utilizados quando o dispositivo do
equipamento que estara em movimento percorrer uma trajetéria ndo
linear.

Eles podem ser utilizados para aplicagdes de tenséo (retorno) ou
compressao (avango), em que a haste do pistao trabalhara em uma
trajetéria em cada lado do plano real de movimento.
Tipo SBd

Cilindros montados por munhéo DIN MP5
Os cilindros tipo DD, montados por munh&o central, s&o projetados Pagina 70
para absorver a forga em suas linhas de centro. Eles sé@o apropriados

para aplicagdes de tensdo (retorno) ou compressao (avango), e podem

ser utilizados quando o dispositivo do equipamento que estara em

movimento percorrer uma trajetéria ndo linear em um unico plano.

Os pinos de munhao séo projetados apenas para cargas de cisalhamento
e devem ser submetidos a esforgos minimos de flexao.

Tipo DD
DIN MT4
Pégina 70
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Dimensoes Série HMD
Tipo JJ - Montagem por flange retangular dianteiro (tipo DIN ME5) Obs: Uma cabeca inteirica € montada para
diametros de cilindros de 50-80 mm
ZB + Curso
ZJ + Curso
Y PJ + Curso
tWFj EE

=)
o ] -

Tipo HH - Montagem por flange retangular traseiro (tipo DIN ME6)

ZJ + Curso —————=
—fY—Ti PJ + Curso 4-‘ uo
- WF*‘ f EE N I‘i ?

€ [Ti7 T 7

T T

& |
‘ T i
e - N 1

Tipo C - Montagem por orelhas laterais (tipo DIN MS2)

PJ + Curso
ZJ + Curso —————
-—Y—Ti PJ + Curso ——‘
«WFT ! EE !
f N 1
& [T T
g [ i
N N
JF«G LJ»
- s
e—— X8 —=r=——S8 + Curso ——=
JJJ,HHeC
Consulte também dimensdes, pagina 38 e informagdes de montagem, pagina 45.
@ do E EE F |FB| G J | KB|LH| R |SB |[ST |[SW| TF| TS|UO |US (WF| XS | Y + Curso
cilindro BSPP h10 PJ | SS | ZB | ZJ

max.

25 401 G1/4| 10 | 55|40 | 25| 4 | 19 |27 |66 |85 | 8 51 | 54|65 | 72 | 25 | 33 | 50 | 63 | 73 121|114

32 451 G1/4| 10 |66 | 40 | 25| 5 | 22 |33 | 9 |125|10 | 58 | 63|70 [ 84 | 35| 45| 60 | 56 | 73 | 137|128

40 63 |G3/8 | 10 | 11 | 45 [ 38 |65 31 |41 | 11 |125| 10 | 87 | 83 |[110 [103| 35 | 45 | 62 | 73 | 98 | 166 | 153

50 75|G1/2 |16 | 14 | 45 | 38| 10| 37 [ 52 | 14 | 19 | 13 |105| 102|130 |127| 41 | 54 | 67 | 74 | 92 | 176|159

63 90 |G1/2 | 16 | 14 | 45 | 38 | 10| 44 | 65 | 18 | 26 | 17 [117]| 124|145 [161| 48 | 65 | 71 | 80 | 86 | 185|168

80 115 G3/4 | 20 | 18 | 50 | 45| 13 | 657 | 83 | 18 | 26 | 17 [149| 149|180 [ 186 | 51 | 68 | 77 | 93 | 105]| 212|190

100 |130|G8/4 |22 | 18 | 50 | 45| 13 | 63 | 97 | 26 | 32 | 22 |162| 172|200 | 216 | 57 | 79 | 82 | 101 | 102 | 225|203

125 165| G1 22 | 22 | 58 | 58 | 18 | 82 |126| 26 | 32 | 22 | 208| 210|250 [ 254 | 57 | 79 | 86 | 117 | 131] 260 | 232

160 [205| G1 25 | 26 | 58 | 58 | 22 | 101|155 | 33 | 38 | 29 [ 253| 260|300 [ 318 | 57 | 86 | 86 | 130 | 130 | 279 | 245

200 [245|G11/4| 25 | 33 | 76 | 76 | 24 | 122|190 | 39 | 44 | 35 | 300 | 311|360 [381| 57 | 92 | 98 | 165 | 172 | 336 | 299

1 - Altura da cabeca aumentada em 5 mm para acomodar um orificio em cilindros de didametro 25 mm e 32 mm - consulte a pagina 38.
> Todas as dimens0es estdo expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.
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Catalogo HY-2017-1 BR Cilindro Hidraulico
Dimensoes Série HMD

Tipo SBd - Articulacao traseira macho com rétula (tipo DIN MP5)

Z0 + Curso
ZJ + Curso
—Ti PJ + Curso —-1 CX
/ - \
T T
] o
MS
R LTT‘
XC + Curso

Tipo DD - Montagem por munhao fixo intermediario (tipo DIN MT4)

ZB + Curso

ZJ + Curso
TJ[T— % T"[T
ﬁ v s
al-{or-
&1 M| <]

dekod | Lyl e
e XPP——~

1 - Altura da cabeca aumentada em 5 mm para acomodar um orificio em cilindros de diametro 25 mm e 32 mm - consulte a pagina 38.
2 - Dimens&o a ser especificada pelo cliente.

SBd e DD
Consulte também dimensdes, pagina 38 e informagdes de montagem, pagina 45.
@do | BD CX E| EE |[EP|EX| F | G| J [KB|[LT |[MS|TD|TL |[TM|TY |WF| Y + Curso EstiloDD| X1

cilindro BSP/G 8 PJ | XO| 2B | ZJ | 20 curso | min.
pol. max. min. | dim'n?
25 20 | 12-0008 |401| 1/4 8 (10|10 | 40| 25| 4 |16 |20 | 12| 10 | 48 | 45 | 25 | 50 | 53 | 130| 121 | 114 | 150 10 78
32 25 [ 16-0008 |451| 1/4 | 11 | 14|10 | 40 | 25| 5 |20 |22,5| 16 | 12 | 55 | 54 | 35 | 60 | 56 | 148| 137 | 128 [170,5 10 90
40 30 [20-0012|63 | 3/8 | 13| 16|10 | 45| 38|65 |25 |29 |20 | 16 |76 | 76 | 35 | 62 | 73 | 178| 166 | 153 | 207 15 97
50 40 | 25-0012 |75 | 1/2 | 17| 20 |16 | 45 | 38 | 10 | 31 | 33 | 25| 20 | 89 |89 | 41 | 67 | 74 | 190| 176 | 159 | 223 15 109
63 40 | 30-0012(90 | 1/2 | 19| 22 |16 | 45| 38 | 10 | 38 | 40 | 32 | 25 |100 | 95 | 48 | 71 | 80 | 206| 185| 168 | 246 15 114
80 50 | 40-0012 [115| 3/4 | 23 | 28 | 20 | 50 | 45 | 13 | 48 | 50 | 40 | 32 |127 (127 | 51 | 77 | 93 | 238| 212| 190 | 288 20 127
100 | 60 | 50-0012 {130 3/4 | 30| 35|22 | 50 | 45| 13 | 58 | 62 | 50 | 40 |140 [ 140 | 57 | 82 | 101 | 261| 225 | 203 | 323 20 138
125 | 73 | 60-0015 [165| 1 38 | 44|22 | 58|58 |18 |72 |80 | 63 | 50 (178|178 | 57 | 86 | 117 | 304 | 260 | 232 | 379 25 153
160 | 90 | 80-0015 [205| 1 47 | 55| 25 | 58 | 58 | 22 | 92 [100| 80 | 63 (215|216 | 57 | 86 | 130 | 337 | 279 | 245 | 437 30 161
200 | 110 {100 -0,020|245| 11/4 | 57 | 70 | 25 | 76 | 76 | 24 [116|120 |100 | 80 |279 |280 | 57 | 98 | 165 | 415| 336 | 299 | 535 30 190

> Todas as dimensdes estéo expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.
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Dimensoes

Cilindro Hidraulico
Série HMD

Cilindro haste passante - Nao para DIN. Disponivel com tipos JJ, C e DD (tipo C ilustrado)

ZM + (2x Curso)

LV + Curso

EEN

——Y—Ti PJ + Curso 4—‘
=—WF

& [T T B
& [l IHEE;
rl e Fl—
sw -—sw
le— XS SV + Curso
Tipos de montagem e cédigos
Os cilindros de haste passante sdo indicados pela letra “K” Diametro Haste Adicionar curso Adicionar
no cédigo de modelo do cilindro, apresentado na pagina 39. do cilindro . curso 2x
Deve-se observar que, apesar de ndo haver opc¢ao de haste ": 01";'“ o PJ SV M
no padrao DIN, estes cilindros correspondem as dimensoes 25 > 18 104 53 88 154
de montagem especificadas na norma DIN 24 554 para os 1 14
cilindros ME5, MS2 e MT4 - tipos Parker JJ, C e DD. 32 > 22 108 | 56 88 178
. ~ 40 1 18 125 73 105 195
Dimensoes 2 28
Para obter dados dimensionais para cilindros de haste 50 1 22 125 74 99 207
passante, selecione primeiramente o tipo de montagem 2 36
desejado, consultando os modelos correspondentes 63 ; 4212 127 80 93 223
apresentados nas péaginas 69 e 70. ] 36
80 5 56 144 93 110 246
As dimensées dos modelos de simples agdo devem ser 1 45
acrescidas as constantes na tabela ao lado, de forma a 100 > 70 151 | 101 | 107 265
fornecer um conjunto completo de dimensdes. 1 56
125 175 117 131 289
2 90
Forca da haste 160 ; 17100 188 | 130 | 130 302
Os cilindros de haste passante utilizam duas hastes de pistao 1 90
separadas, sendo uma aparafusada na extremidade e a outra 200 > 140 242 | 160 172 356

dentro da montagem do pistédo. Desta forma, uma haste do
pistdo é mais forte do que a outra.

A haste mais forte pode ser identificada pela letra “K”,
estampada na sua extremidade. A haste mais fraca deve ser
sempre utilizada para a carga menor. Diferentes poténcias de
pressdo maximas se aplicam a haste mais forte ou mais fraca
de um cilindro de haste passante. Consulte limitagdes de
presséo, pagina 53.

Amortecimento

Os cilindros de haste passante podem ser fornecidos
com amortecimentos em qualquer uma ou em ambas as
extremidades.

As exigéncias de amortecimento devem ser especificadas
através da inclusdo da letra “C” no cédigo do pedido.
Consulte a pagina 39.

Todas as dimensdes estdo expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.

—Darker "
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Acessorios Série HMD
Selecao de acessoérios Ponteira macho com rétula,

Os acessorios para a extremidade da haste de um cilindro séo suporte e pino in6
selecionados através de referéncia a rosca da extremidade

da haste, mostrada na pagina 38, enquanto que os mesmos e EN—

acessoérios, quando utilizados na extremidade da tampa, U
sé&o selecionados por tamanho do didmetro do cilindro. i EF
Consulte as tabelas de numeros de pega abaixo e nas paginas AN /
seguintes. ] ra

Devido a relagédo entre a rosca da extremidade da haste e o
tamanho do didametro, as rétulas montadas como acessoérios

%
24
A-C

2

na extremidade da haste tém o mesmo didmetro de pino que Ax | I Segdo X -Y
as utilizadas nas extremidades das tampas dos cilindros SBd. b | L P
ﬁKKj I__ A—-I MA Torque
As forgcas nominais apresentadas sdo baseadas em presséo de N
operacao de 210 bar no didametro do cilindro em questao.
Consulte a pagina 54 para limitacoes de pressao do Rosca Ponteira macho | Suporte e | Forga nominal Peso
cilindro, especialmente a resisténcia a fadiga de hastes de KK com rétula pino pivé kN kg
pistdo sob condigées de cargas de tragéo. M10x1,25 145254 145530 10,3 0,2
M12x1,25 145255 145531 16,9 0,3
z - - M14x1,5 145256 145532 26,4 0,4
Acessorios para a extremidade MiBx 5 145057 145533 12 07
tampa e da haste M20x1,5 145258 145534 65,5 1,3
Os acessorios para os cilindros HMD DIN compreendem: M27x2 145259 145535 106 2,3
Extremidade da haste: M33x2 145260 145536 165 4,4
® Ponteira macho com rétula, suporte/montagem de pino pivé. M42x2 145261 145587 258 84
’ M48x2 145262 145538 422 15,6
Extremidade da tampa: M64x3 145263 145539 660 28,0

e Suporte/montagem de pino pivd para cilindro montado com
rétula SBd - ilustrado ao lado.

Uma gama mais ampla de acessorios é oferecida na linha de
cilindros ISO. Consulte a pagina 65 deste catalogo.

Ponteira macho com rétula

Todas as rétulas devem ser impregnadas com graxa apés a preparagéo para funcionamento. Em condi¢des de trabalho nao
usuais ou severas, consulte a fabrica em relacdo a adequacéo da rétula escolhida. Se as rotulas estiverem sujeitas as forgas
nominais descritas é essencial lubrifica-las constantemente para uma vida util satisfatéria.

Dimensoes da ponteira com rétula

Peca A AX EF CH CN EN EU FU KK LF N MA max. P
n° max. min. max. min. max. Nm
145254 40 15 20 42 12 -0008 | 10-0,12 8 13 M10x1,25 16 17 10 M6
145255 45 17 22,5 48 16-0,008 | 14-0,12 11 13 M12x1,25 20 21 10 M6
145256 55 19 27,5 58 20-0012 | 16-0,12 13 17 M14x1,5 25 25 25 M8
145257 62 23 32,5 68 250012 | 20-0,12 17 17 M16x1,5 30 30 25 M8
145258 80 29 40 85 30-0012 | 22-0,12 19 19 M20x1,5 35 36 45 M10
145259 90 37 50 105 40 0012 | 28-0,12 23 23 M27x2 45 45 45 M10
145260 105 46 62,5 130 50 -0,012 | 35-0,12 30 30 M33x2 58 55 80 M12
145261 134 57 80 150 60 -0015 | 44-0,15 38 38 M42x2 68 68 160 M16
145262 156 64 102,5 185 80-0,015 | 55-0,15 47 47 M48x2 92 90 310 M20
145263 190 86 120 240 100-0,020 | 70-0,20 57 57 M64x3 116 110 530 M24

> Todas as dimensdes estao expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.
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Suporte para montagem com rétulas
O suporte com pino pivé ilustrado abaixo é apropriado para utilizagdo tanto com rétula de extremidade da haste, quanto com
rétula utilizada na extremidade da tampa do cilindro tipo SBd.

A tabela abaixo identifica o suporte correto para cada tamanho de didametro quando utilizado com rétula de extremidade da tampa

tipo SBd. Quando utilizada para apoiar uma rétula de extremidade da haste, o suporte de montagem correto deve ser identificado
através da consulta a tabela de nimeros de pega na pagina 65.

Suporte da extremidade da tampa e pino para tipo SBd  Suporte e pino pivo

Didmetro Suporte e Forca nominal Peso cp
do cilindro pino pivd kN kg o —= CG[—
25 145530 10.3 0.6 . aL
32 145531 16.9 1.3 e
40 145532 26.4 2.1 N & "_ 1
50 145533 41.2 3.2 i - 1]
63 145534 65.5 6.5 M ¥ 2 I LG L
80 145535 106 12.0 e 1 —! T LJ - _l I
100 145536 165 23.0 LT o N I
125 145537 258 37.0 w || _deole | -
160 145538 422 79.0 TA— us
200 145539 660 140.0 e ——

Dimensoes do suporte e do pino pivd

Peca CF CG co|cP [FM | FO | GL | HB KC [ LG | LW O] RE]SR]| TA | uJ | UK
n° K7/h6 [+0.1 +0.3| N9 jst1 | js14 | js18 0 +0.30 js13 | max. | js13
145530 12 10 10 | 30 | 40 6 | 46 9 33 28 | 29 | 56 | 55 | 12 | 40 | 75 | 60
145531 16 14 16| 40 | 50 18 | 61 11 43 37 | 38 | 74 | 70 [ 16 | 55 | 95 | 80
145532 20 16 16 | 50 | 55 | 20 | 64 14 43 39 | 40 [ 80 [ 85 [ 20 [ 58 | 120 [ 90
145533 25 20 25 | 60 | 65 | 22 | 78 16 5.4 48 | 49 [ 98 | 100 [ 25 | 70 | 140 | 110
145534 30 22 25 | 70 [ 85 | 24 [ o7 18 5.4 62 | 63 | 120 [ 115 | 30 | 90 | 160 | 135
145535 40 28 36 | 80 | 100 | 24 [ 123 | 22 8.4 72 | 73 | 148 | 135 | 40 | 120 [ 190 | 170
145536 50 35 36 | 100 [ 125 | 35 | 155 | 30 8.4 90 | 92 [ 190 | 170 | 50 | 145 | 240 | 215
145537 60 44 50 | 120 | 150 | 35 | 187 | 39 11.4 | 108 | 110 [ 225 | 200 [ 60 | 185 | 270 | 260
145538 80 55 50 | 160 | 190 | 35 | 255 | 45 11.4 | 140 | 142 [ 295 | 240 [ 80 | 260 | 320 | 340
145539 | 100 70 63 | 200 | 210 | 35 | 285 | 48 124 | 150 | 152 | 335 | 300 | 100 | 300 | 400 | 400

> Todas as dimensdes estdo expressas em milimetros, exceto se especificado de outra forma.
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Kit de reparo

Cilindro Hidraulico
Séries HMI e HMD

Kits de manutencao e kits de vedacao

Os kits de manutencgéo e kits de vedagéo para cilindros HMI

e HMD simplificam os processos de execucéo de pedido

e manutencao. Eles contém subconjuntos prontos para
instalagdo e sdo fornecidos com todas as instrucdes. Ao fazer
pedidos de kits de vedagdo e kits de manutencéo, consulte

a placa de identificagdo no corpo do cilindro e forneca as
seguintes informacdes:

Numero de série - Diametro - Curso - Modelo nimero - Tipo de fluido

Item | Descricao
1 | Cabeca
7 | Tampa

14 | Mancal/pacote do mancal

15 | Camisa do cilindro

17 | Embolo

18 | Amortecedor

19 | Tirante

23 | Porca do tirante

26 | Guarnicdo

27 | Flange

34 | Haste do pistéo - haste simples, sem amortecedor

35 | Haste do pistdo - haste simples, amortecedor na extremidade da cabeca

36 | Haste do pistéo - haste simples, amortecedor na extremidade da tampa

37 | Haste do pistdo - haste simples, amortecedor em ambas as extremidades

40 | Guarnicdo de limpeza - para 14 e 122

41 | Gaxeta -para 14

43 | "Back-up" gaxeta do mancal 41 (vedagdes do grupo 5)

45 | O’ring mancal/cabeca

47 | O’ring - corpo do cilindro

55 | Pino de travamento - pistao/haste

571 | Haste do pistéo - haste dupla (mais fraca 2), sem amortecedor

581 | Haste do pistéo - haste dupla (mais fraca 2), amortecedor em uma extremidade

601 | Haste do pistdo - haste dupla (mais fraca 2), sem amortecedor

611 | Haste do pistdo - haste dupla (mais fraca 2), amortecedor em uma extremidade

69 | O’ring - parafusos da valvula de agulha e valvula de controle

69a | O’ring - vélvula de agulha tipo cartucho

70 | Valvula de agulha, ajuste do amortecedor

70 | Conjunto valvula da agulha, tipo cartucho

71 | Esfera - valvula de controle do amortecedor (tamanhos de diametro acima de 100 mm)

72 | Parafuso da valvula de controle do amortecedor (tamanhos de diémetro acima de 100 mm)

1 - N&o ilustrado.
2 - Consulte as paginas 64 e 71. Forga da haste dupla.

73 | Bucha de amortecimento flutuante

74 | Anel de retenc@o para bucha flutuante

122 | Pacote do mancal de baixo atrito

123 | Vedagao escalonada

124 | Anel de pré-carga para vedagdo escalonada 123

125 | Vedag&o padréo para pistdo

126 | Anel de energizagao para vedacgéo padréo 125

127 | Anel de desgaste para pistdo padrao

128 | Vedacé@o para pistdo LoadMaster

129 | Anel de energizagao para vedagédo LoadMaster 128

130 | Anel de desgaste para pistdo LoadMaster

131 | Vedagao de pistdo de baixo atrito

132 | Anel de energizagao para vedacéo de baixo atrito 131

133 | Anel de desgaste para pistao de baixa friccao

@ da Porcado | Chave de
haste | pacote do porca
mancal cilindrica
12 69590 11676
14 69590 11676
18 84765 11676
22 69591 11676
28 84766 11703
36 69592 11703
45 69593 11677
56 69595 11677
70 69596 11677
90 84768 11677
110 - -
140 - -

Pistao padronizado

127 125 126

Cartucho do mancal
e vedacgoes
40 43 41 14 45

Mancal de baixa friccao
e vedacgoes

40 124 122 45

Pistao de baixa friccao
133 131 132

—Parker "
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Kit de reparo

Cilindro Hidraulico
Séries HMI e HMD

Conteudo e niumeros de pecas de

kits de vedacao para pistoes e mancais
(consulte os codigos na pagina 74)

Kit RG - Pacote do mancal e vedagoes*. Contém os itens
14, 40, 41, 43, 45. Quando o mancal original incluir um dreno
de mancal, consulte a fabrica.

Kit RK - Vedacoes do pacote do mancal*. Contém os itens
40, 41, 43, 45.

Kit RGF- Pacote do mancal de baixa fricgao e vedagoes*.
Contém os itens 122, 40, 45, mais dois de cada de 123 e 124.

Kit RKF - Vedacdes para pacote de mancal de baixa
friccdo*. Contém os itens 40 e 45, mais dois de cada de

123 e 124.

@ da Kit RG * Kit RK * Kit RGF * Kit RKF *

Haste
12 RG2HMO0121 RK2HMO0121 | RG2HMF0121 | RK2HMF0121
14 RG2HMO0141 RK2HMO0141 | RG2HMF0141 | RK2HMF0141
18 RG2HMO0181 RK2HMO0181 | RG2HMF0181 | RK2HMF0181
22 RG2HMO0221 RK2HMO0221 | RG2HMF0221 | RK2HMF0221
28 RG2HM0281 RK2HMO0281 | RG2HMF0281 | RK2HMF0281
36 RG2HMO0361 RK2HMO0361 | RG2HMF0361 | RK2HMF0361
45 RG2HMO0451 RK2HMO0451 | RG2HMF0451 | RK2HMF0451
56 RG2HMO0561 RK2KM0561 | RG2HMF0561 | RK2HMF0561
70 RG2HMO0701 RK2HMO0701 | RG2HMF0701 | RK2HMF0701
90 RG2HMO0901 RK2HM0901 | RG2HMF0901 | RK2HMF0901
110 RG2HM1101 RK2HM1101 | RG2HMF1101 | RK2HMF1101
140 RG2HM1401 RK2HM1401 | RG2HMF1401 | RK2HMF1401

Kit CB - Vedacoes para a extremidade do corpo do
cilindro*. Contém dois de cada, dos itens 47, 26
(ndo @ 25 - 50 mm).

Kit PN - Vedacoes para pistdao padronizado*. Contém o kit
CB, mais dois do item 127 e um de cada item 125 e 126.

Kit PZ - Vedacoes para pistao LoadMaster*. Contém o kit
CB, mais dois do item 130 e um de cada item 128 e 129.

Kit PF - Vedacoes para pistao de baixa friccao*. Contém o

kit CB, mais dois do item 133 e um de cada item 131 e 132.
@ do |Kit de vedacao|Kit de vedacgao |Kit de vedacao | Kit de vedacao

cilindro | do corpo CB * | do pistdao PN * | do pistao PZ * | do pistao PF *
25 | CB025HMO001|PN025HMO001 | PZ025HMO001 | PFO25HMO001
32 CB032HMO001 | PN032HMO001 | PZ032HMO001 | PFO32HMO001
40 | CB040HMO001|PN040HMO001 | PZ040HMO001 | PFO40HMO0O01
50 | CB0O50HMO001|PN050HM001 | PZ050HMO001 | PFO50HMO001
63 | CB0O63HMO001|PN063HMO001 | PZ063HMO001 | PFO63HMO001
80 | CBO8OHMO001|PN0O80HMO001 | PZ080HMO001 | PFO80HMO01
100 | CB100HMO001|PN100HMO001 | PZ100HMO001 | PF100HMO001
125 | CB125HMO001 |PN125HMO001 | PZ125HMO001 | PF125HMO001
160 | CB160HMO001|PN160HM001 | PZ160HMO001 | PF160HMO001
200 | CB200HMO001 |PN200HMO001 | PZ200HMO001 | PF200HMO001

* Grupos de vedacao - pedidos
Os numeros de pecga apresentados nas tabelas acima se
referem as vedagdes do grupo 1, indicadas pelo ultimos
caracteres de cada numero de pecga.
Para as vedagdes dos grupos 2, 5, 6 ou 7, substituir o nimero
2,5, 6, ou 7 pelo nimero 1 ao final da seqtiéncia numérica.

Conteudo e nimeros de pecas de

kits de montagem de manutencao
(consulte os codigos para os nimeros de peca na pagina 74).

Montagem da cabeca
Sem amortecedor: 1,26, 47
Com amortecedor: 1, 26, 47, 69, (69a), 70, (70a), 71, 72

Montagem da tampa
Sem amortecedor: 7,26, 47
Com amortecedor: 7,26, 47,69, (69a), 70, (70a), 73, 74

Corpo do cilindro
Todos os tipos: 15

Parafuso do amortecedor/montagem do cartucho
Tipo de parafuso: 69, 70
Tipo de cartucho: 69a, 70a

Montagem do parafuso da valvula de controle
Tipo de parafuso: 69, 71, 72 (diametro do furo acima de 100 mm)

Montagem da haste do pistao

Estes kits contém um pistédo totalmente montado e um
conjunto de haste pronto para instalagdo. Eles contém um
conjunto de pistao - padronizado, "LoadMaster" ou baixa
friccdo (consulte a lista de pegas abaixo), além de um conjunto
de hastes dos tipos listados abaixo:

Montagem do pistao

Padrao: 17,125,126, 127 x 2
LoadMaster: 17,128,129, 130 x 2
Baixo atrito: 17,131,132,133x2

Montagem das hastes

Haste simples, sem amortecimento: 34

Haste simples, cabega com amortecimento: 35, 18

Haste simples, tampa com amortecimento: 36

Haste simples, amortecimento em ambas extremidades: 37,18

Haste passante, sem amortecimento: 57,60

Haste passante, amortecimento na extremidade mais forte: 58, 68, 18
Haste passante, amortecimento na extremidade mais fraca: 58, 61, 18
Haste passante, amortecimento em ambas as extremidades: 58, 61, 18 x 2

Torque nos tirantes
Consulte a tabela na pagina 45.

Reparos

Embora os cilindros HMI e HMD sejam apropriados para
manutencao ou reparos no local da forma mais simples
possivel, algumas operagdes podem ser executadas apenas
em nossa fabrica.

E diretriz padrédo ao reparar um cilindro que retorna a fabrica o
uso de pecas de reposi¢cao que garantam que o cilindro ficara
tdo bom quanto novo. Caso néo seja viavel o reparo a fabrica
informara.

>Todas as dimensdes estdo expressas em milimetros, exceto se
especificado de outra forma.
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