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CETESB E 13.210

CILINDROS HiDRAULICOS

SUMARTO Paginas
1 Obj'&tévo @ & e 8 6 ¢ © 6 6 6 & 8 8 6 & + o s 6 & © s o & v 6 s o o o o 1

z Reé Mem ® & & P & 6 6 ¢ 8 * 6 6 ° ¢ & ° o 6 A& 8 o e e s s s s o ’

3 Deﬂinfégau e ¢ 6 o @ 6 o & & & & & & s 6 o o o & & s s & s 0 s °o o s o ] /2
4 COPlCL(:Q.OQA gm ® © o ¢ o o ¢ o & o o o o o e/le s o o s s s e 2 s e o 2 /3
5 Ccnda('.(,‘,seé MPQCI&('.MA e O o 6 6 e & e * 4 e & S e o ¢ s o s o+ & o o o 3 / 7
6 Emajroé . - * * . * L] L ] . * - . . L] * L] * L] * * . * L] > L] L ] * . * . e 7/ 1 o
7 Emma'g em e TMMPOMQ e o o 6 o ¢ e o o e & o o & 0 el s s e s e o o 1 0

1 OBJETIVO

1.1 Esta Norma fixa as caracterTsticas mlnimasjexigiveis para o recebimento de
indros Hidraulicos.

1.2 Esta Norma se aplica a cilindros hidrauldcos destinados a_funcionar com
agua pressurizada na faixa de 4 _xil0%a 10 N/m? (4 a 10 kgf/cm?).

2 REFERENCIAS
Na aplicagao desta Norma pode serliiecessario consultar:

a) da ABNT, : ‘
- NB-93 - Rugosidade das Superflicies;
- P.EB-344 - Zincagem.em Produtos de Ago ou Ferro Fundido;
- MB-775 =~ Ensaios de Resisténcia a Corrosao por Exposigao a Névoas Sall
nas; ~
b) da SAE,
- J403f -/ Chemilcal Compositions of SAE Carbon Steels;
- J405d 4 Chemical Compositions of SAE Wrought Stainless Steels,

3 DEFINICOES

Para os efeitos/desta Norma sao adotadas as definigoes 3.1 a 3.12,

3.1 Cilindro hidraulico

Hidromotor que transforma a energia hidraulica em energia mecanica.

3.2 Calibre do cilindro
Diametro interno do corpo do cilindro, em mm.
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3.3 Haste principal

Elemento que transmite o esforgco mecanico do eémbolo ao dispositivo comandado:

3.4 Haste secundaria

Elemento que indica a posigao do émbolo dentro do cilindro.

3.5 Corpo do cilindro

Tubo em cujo interior se desloca o émbolo.

2;2 Embolo

Peca sobre a qual atua a pressao hidraulica e o esforgo mecanico a vencer,

3.7 Tirante

Parafuso, com porcas e arruelas nos extremos, que comprime os cabegotes contra o
corpo.

3.8 Cabecotes

Tampas do corpo.

3.9 Chave fim de curso

Chave elétrica que quando acionada pela haste principal ou secundaria envia si
nal elétrico que indica a posigao'do embolo.

3.10 Conector de pressao

Peca roscada que faz a conexao entrejo cilindro e o circuito externo de pressao
hidraulica.

3.11 Pressao de serviko

Faixa de pressao comfa qual o cilindro esta capacitado para trabalhar em regime
continuo.

3.12 Suporte

Parte do cilindro qué o fixa a estrutura.

4 CONDICDES GERAIS

L, Condicoes de utilizacao

Entende-se que os cilindros hidraulicos se destinam a funcionar em regime contl
nuo, com agua livre de impurezas solidas.
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4,2 \dentificacao

4.2.1 0 cilindro deve ser provido de uma placa metalica de identificagao conten
do indelevelmente marcadas, no minimo, as informagoes relacionadas a seguir:-

a) razao social e endereco do fabricante;

b) calibre do cilindro;

c) diametro da haste principal;

d) pressao maxima de servigo em N/m? (kgf/cm?);
e) nimero e/ou letras de fabricagao ou de série;
f) ano de fabricagao.

4,2,2 A placa sera firmemente presa no cabecotelsuperior e no lado oposto ao
orificio da conexao de pressao. Ver Figura 1.

4,3 Inspecao e aceitacao

4.,3.1 Os cilindros fabricados conforme esta Norma podem ser inspecionados pelo
comprador ou seu representante,

4,3,1.1 0 fabricante deve facilitar /o livre/acesso, do comprador ou seu repre
sentante, a todas as fases de fabricacao e a realizacao de ensaios.

4,3,1.2 A instalagao para a realizagao de ensaios deve estar sujeita a aprova -
cao previa do comprador ou seu representantes

4,3,2 0 cilindro sera aceitolse for constatado que cumpre com todos os requisi
tos desta Norma.

5 CONDIGDES ESPECIFICAS

5.1 Caracterlsticas de construcao

5.1.1 Corpo

5.1.1.1 0 tubo‘deve Ser reto e de segao circular uniforme.

5.1.1.2 A paréede deve ter espéssura suficiente para que o tubo possa sﬁportar
a pressao maxima de ensaio com o fator de seguranca indicado em 5.1.9.

5.1.1.3 A superflfcie interna deve ter acabamento retificado com rugosidade
de no maximop0s40 u. Este acabamento deve obedecer ao disposto na norma NB-93 da
ABNT, ‘

5.1.1.4 0s tubos destinados § fabricagao dos corpos devem ser de bronze fundi
do centrifugado contendo no maximo 15% de Zn ou 2% de Al, ou tubo de a$o carbo-
no sem costura com revestimento interno, de cromo duro, de espessura minima de
50 .
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5.1.1.5 0 calibre do cilindro deve enquadrar-se num dos valores da Tabela 1.

Tabela 1 - Calibres (mm)

8 10 12 16 20 25 32 ko 50

63 80 100 125 160 200 250 |[320 Loo

5.1.2 Cabecotes

5.1.2,1 Os cabecotes devem ser fabricados com material‘cuja minima resistén
cla a tracao seja de 14x107 N/m? (1400 kgf/cm?).

5.1,2.2 O0s encaixes dos cabegotes devem ser usihados/com precisao para atua
rem como guias dos corpos dos cilindros, assegurandojofalinhamento correto do
embolo e da bucha da haste.

5.1.2.3 Se o material escolhido for passivel de sofier €orrosao pela agua, os
cabecotes devem ser protegidos contra corfosao. Esta protecao deve resistir pe
lo menos 144 horas ao ataque de névoa salina quando ensaiado segundo MB-775 da
ABNT.

5.1.2.4 0 cabegote deve ser providogdepbucha'de bronze para a passagem da
haste, alinhada e ajustada com as tdlerancias, devidas. A bucha deve atender

aos seguintes requisitos:~-

a) conter uma sede para alojar o sistema de vedacao da haste e uma se
gunda para o guardarpd;. ‘ -
b) garantir o perfeitd alinhamientofda haste, mesmo quando esteja total
mente extendida; -
c) o dispositivo de guarda=po deve. evitar a entrada de partlculas so
lidas no interior do cilindro quando da retracao da haste; -
d) o sistema de vedagaopdeve ) atender ao especificado em 5.1.5.2 e

5.‘.5.3.

5.1.3 Embolo

5.1.3.1 0 émbolo deve Iser de material metalico cuja minima resisténcia a tra
gao seja de 2x10° N/m? (2000pkgf/cm?) e atender ao especificado no - paragrafo
5.1.2.3.

5.1.3.2 Deve /ser projetado de modo que a troca do elemento de vedagao seja
facil e nao impligue/na necessidade de desmontar a haste.

5.1.4 Haste

5.1.4,1 A haste principal, e a secundaria quando houver,deve ser de aco inoxida
vel SAE 30302, 30304 ou 30316, ou ago SAE 1045 revestido de cromo duro por pro
cesso eletrolltico, com uma espessura minima de 50 u., Em ambos os casos a haste
deve ser polida com acabamento de 0,1 a 0,2 u de rugosidade:: Este acabamento de
ve obedecer ao disposto na norma NB-93 da ABNT.
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Figura 1 = Cilindro hidraulico

1) Haste secundaria; 2) Cabecote superior; 3) Placa de identificagao; 4) Tiran
te; 5) Vedacao haste-émbolo; 6) Vedagdo émbolo-corpo; 7) Corpo; 8) Cabecote in
ferior; 9) Arruela; 10) Haste principal; 11) Quadrado da haste; 12) Chave ele
trica fim de curso 13) Porca; 14) Orificio para conexao de pressao; 15) Veda
¢ao corpo-cabecote; 16) Embolo; 17) Vedagdo haste-cabegote; 18)Bucha da haste}
19) Guarda-po; 20) Conexao de pressao; 21) Mangueira.
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NOTA: O cilindre que aciona a valvula de borboleta nao possue haste secundaria.

5.1.4.2 A haste principal deve satisfazer aos esforgos a que vai ser submetida,
considerando cada caso especifico de aplicagao do cilindro, obedecer ao fator de
seguranca especificado em 5.1.9 e seu diametro enquadrar-se em qualquer dos valo
res da Tabela 2. -

Tabela 2 - Diametro da haste principal (mm)

s | 5| 6| 8] 10l 12] wl 16| A8 20|22 25

28 | 32| 36| 4o L5 50 56 63 70 80 90 | 100

110 125 (140 [ 160 | 180 | 200 | 220 | 250} 280 { 320 | 360

5.1.4.3 Imediatamente acima do trecho roscado inferior deve ser prevista _ uma
secao quadrada destinada a chave de boca,|visando possibilitar a facil juncao do
cilindro ao equipamento comandado.

5.1.4.4 A haste principal deve sergprovida de mancal externo intermediario

quando os esforcos provenientes do @lemento comandado possam submete-la a flamba
gem.

5.1.5 Vedacoes

5.1.5.1 A vedagao corpo-cabecote deve ser realizada através de aneis de vedacao,

ring'", protegidos do esmagamento durante a montagem por meio de correta usina
gem do corpo e cabegoteg nao devendo ultrapassar a deformacao maxima recomendada
pelo fabricante do anel.

5.1.5.2 As vedagoes haste-cabecote, €mbolo-corpo, haste-émbolo e o guarda-pé po
dem ser de borracha mitrilica, neoprene, teflon, silicone oupoliuretano.

5.1.5.3 A vedagdo hasteé=cabecoteldeve ser nao regulavel externamente,auto-com
pensavel com relacao a pressao interna variavel, e auto-ajustavel em relagao ao
desgaste.

5.1.5.4 A veda¢ao émbolo=cofpo deve = ser nao regulavel, auto-compensavel em re

Tacao ao desgaste, auto-ajustavel pela face interna do corpo e nao deve funci§
nar como mancal,

5.1.6 Tubos e conexoes

5.1.6.1 0s cilindros hidraulicos devem ser fornecidos com um metro de mangueira
para baixa pressao, cuja minima pressao de trabalho seja 15 x 105 N/m?
(15 kgf/cm?) provida de conexao e terminal adequados.
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6.1.1 Aparelhagem

Para a execugao deste ensaio sao necessarios:

a) manometro com precisao de 1% do fundo de escala. Aferido por entidade

reconhecida e trabalhando na faixa de 1/2 a 3/4 do fundo de escala;
b) dispositivo hidro-pneumatico capaz de fornecer a pressao de ensaio;

c) dispositivo que possibilite a instalagao de um mandmetro para compara

¢ao,

6.1.2 Materiais necessarios

Para a execucao do ensaio € hecessario agua

6.1.3 Execucao do ensaio

limpa pressurizada.

Para a realizacao deste ensaio, como ilustrado na Figura 2, devem seguir-se

seguintes etapas:

as

_a) colocar o eémbolo do cilindro a ser ensaladolaproximadamente na metade
do curso e fixar a haste em gabarito apropriado de'modo a impedir

seu movimento durante o ensaio;

o

b) ligar a energia hidraulica a um dos lados do émbolo, deixando o outro

lado a pressao atmosférica.

cilindro a ensaiar

gabarito

pressdo atmosférica

vilvula de ftres) vias
parc instalacGo ‘dep——
mandmetro { comparador

—

C:.
N5

o

mandmetro

circuito \de pressdo
hidraulica

Figura 2 - Esquema para _ensaio de

pressao

c) aplicar a pressao de énsaio durante pelo menos 5 min. A pressao de
salo nao.deve serlinferior a 200% da pressao de servigo;-

d) examindr a existéncia ou nio de deformagoes e vazamentos de agua
qualqder parte do cilindro. Nao se levarao em conta fugas de ar;

e) anotar a pressao hidraulica e desliga-la;

f) repetir, tddo o processo anterior para o outro lado do embolo,

6.2 Ensalo de vedacao de arrasto

6.2.1 Aparelhagem

em

Para a execucao deste ensaio pode-se usar o dispositivo da Figura 3 desconectan-
do o cilindro de acionamento e o relogio comparador.
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6.2.2 Execucao do ensaio

Para a realizacao deste ensaio, devem seguir-se as seguintes etapas:

a) colocar o émbolo do cilindro a ser ensaiado aproximadamente na metade
do curso deixando a haste livre de qualquer esforcgo;

b) encher ambos lados do émbolo com agua;

c) conectar o circuito de pressao hidraulica a undosplados deixando o
outro a pressao atmosferica;

d) aplicar pressoes crescentes ao lado conectado ao cirCuito de pressao;

e) anotar a mfnima pressao com a qual o eémbolo-haste Comeca a mov imen
tar-se e a pressao hecessaria para manter.este movimento; -

f) repetir o ensaio aplicando pressao no lalo que anteriormente estava a
pressao atmosférica.

As pressoes maximas necessarias para que o eémboloprealize um ciclo completo de
movimento em cada diregcao sao as relacionadas na Tabela 3 abaixo.

Tabela 3 - Relacao diametro - pressao delensaio

Dismetro Internofl’ Pressao
do Cilindro N/m? “Akgf/cm?)
(mm)
atée 50 0335x10° (0,35)
50 a AV25 0,28x10° (0,28)
maior de 125 | 10,21x10% (0,21)

6.3 Ensailo de vazamento

6.3.1 Aparelhagem

Para a execucao degste ensaio sao necessarios os elementos mostrados na Figura 3.

6.3.2 Execucao dolensaio

Com o cilindroga,ensafafpifistalado como mostra a Figura 3, seguir as seghintes
etapas:

a) £olocar osémbolo, do cilindro a ser ensaiado, aproximadamente na meta
de do/curso;

b) encher, ambos os lados do cilindro a ensaiar, com agua;

¢) fechar awilvula | e deixar o lado 2 ap pressao atmosférica;
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d) pressurizar o lado B do c1lindro de acionamento até obter no lado |
do cilindro ensaiado 5% da pressao de servico deste cilindro; '

e) manter esta pressao durante 15 min;

f) observar no relogio comparador se houve movimento da haste;

g) repetir o teste pressurizando agora o lado A do cilindro de acionamen
to ate obter 5% da pressao de servigo do cilindro ensaiado no lado 2
tendo_fechado a valvula 2 e colocado o lado 1 do cilindrogensaiado a
pressao atmosférica;

h) repetir todos os passos anteriores.para 50% e 100% da)pressao de ser
vigo. -

Em todos os casos o reldgio comparador nao deve acusar/ nehum movimento da haste,

CILINDRO A SER ENSAIADO § ~nRELOSO cILiNDRO DE ACIONAMENTO
LADO 1 LADO 2 LADO/B
2,

vaiwla de MANOMETRO

tres vias
. pora. insta_f~—f——" .~
ST fagdo de

manometr

comparador. - L vaivuLAs :
. 1 DE 2 : .
L FECHAMENTO .

ot
’
VALVULA DE_ : ; VALVULA DE
: 4VIAS 3POSIGOES =) 4VIAS 3POSICOES
7 1.
} *
T " BoMBA VALVUL'A :
DE .
' DESCARGA . l

{

Figura 3 - Montagem tipicaypara ensaio de vazamento

7 EMBALAGEM E TRANSPORTE

7.1 ~Apés os ensaios, todospos orificios do cilindro devem ser fechados com
tampoes. '

-

7.2 A parte da haste que ainda permanecer fora do cilindro deve ~ ser profegl
da contra danos. .

7.3 0 cilindrofdeve) ser engradado a fim de prevenir danos no corpo do ci ilin
dro por ocasiad do transporte, e da estocagem no local de instalagao.






