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DESCRIPCION
Equipo de prensado guiado a mano

La invencion se refiere a un equipo de prensado guiado a mano para la unién de dos piezas de trabajo. En particular,
el equipo de prensado segun la invencion es apropiado para la unién por compresion de una tuberia con una pieza de
empalme por presion. Ademas, la invencion se refiere a herramientas de prensado guiadas a mano para la unién por
compresion de terminales de cable.

Tales equipos de prensado guiado a mano presentan una herramienta de prensado con multiples mordazas de
prensado. En una herramienta de prensado para uniones de tuberias, las mordazas de prensado encierran la pieza
de empalme por presion enchufada sobre la tuberia. Mediante el cierre de las mordazas de prensado se produce una
deformacién o unién por compresién de la pieza del empalme por presion y la tuberia. En las herramientas de prensado
para terminales de cable, estos son comprimidos mediante el cierre de mordazas de prensado, estando el terminal de
cable dispuesto entre al menos dos mordazas de prensado. En este caso, una de las mordazas de prensado puede
ser estatica. Para la generacion de las elevadas fuerzas de presion necesarias, la herramienta de prensado esta
conectada a un dispositivo de conversion generalmente electrohidraulico o electromecanico. Por regla general, el
dispositivo de conversion es accionado por medio de un motor eléctrico intercalando un engranaje. Un dispositivo de
conversion hidraulico presenta una bomba hidraulica que es, habitualmente, una bomba de émbolo o una bomba de
rueda dentada. La bomba es accionada mediante un motor a escobillas. Las bombas aplicadas, mediante las cuales
se debe generar un par elevado requieren en términos constructivos una velocidad de accionamiento relativamente
baja de, habitualmente, 2.000 a 5.000 revoluciones por minuto. Sin embargo, debido a que el motor a escobillas es
operado a velocidades considerablemente mas elevadas se encuentra dispuesto entre el motor y la bomba un
engranaje reductor. En un dispositivo de conversion hidraulico, el medio hidraulico transportado por la bomba desplaza
un émbolo de trabajo. El émbolo de trabajo esta conectado con las mordazas de prensado, de manera que por medio
del émbolo de trabajo se pueden transferir elevadas fuerzas de compresion a las mordazas de prensado. En cuanto
se alcanza la fuerza de compresion méaxima o especificada, mediante una valvula configurada generalmente como
vélvula de aguja se abre la camara de presién prevista para el accionamiento del émbolo de trabajo, de manera que
en la cadmara de presion se produce una brusca reduccion de presion. La reduccion de presion produce en la bomba
un aumento de velocidad, detectada por un sensor de revoluciones, generando una desconexion automatica del motor
eléctrico. Por medio de un resorte de reposicién se produce seguidamente un empuje inverso del émbolo de trabajo
y, por lo tanto, una apertura de las mordazas de prensado.

Por el documento DE 20 2006 001 889 U1 se conoce una unidad de accionamiento para un equipo de prensado guiado
a mano, compuesta de un motor eléctrico y un dispositivo de conversion hidraulico. La bomba accionada por el motor
transporta un medio hidraulico mediante el cual se desplaza un émbolo de trabajo. El émbolo de trabajo puede ser
conectado a una herramienta de prensado

Los equipos de prensado de este tipo guiados a mano deben ser sometidos a mantenimiento a intervalos regulares.
Las investigaciones han demostrado que el componente que determina el intervalo de mantenimiento es el motor a
escobillas. Debido al arranque frecuente bajo carga y debido a la previsién de las funciones de parada, en las cuales
por medio de las escobillas se produce un cortocircuito, las escobillas del motor a escobillas estan expuestas a un
desgaste importante.

El objetivo de la invencion es crear un equipo de prensado guiado a mano en el que se realizan intervalos de
mantenimiento més extensos.

El objetivo se consigue segun la invencién mediante las caracteristicas de la reivindicacion 1.

El equipo de prensado guiado a mano segun la invencién para la unién por compresiéon de una tuberia que incluye
una pieza de empalme por presién presenta una herramienta de prensado con multiples mordazas de prensado. La
herramienta de prensado es accionada por medio de un motor eléctrico con la intercalaciéon de un dispositivo reductor.
El dispositivo de conversion es, en particular, un dispositivo de conversion electrohidraulico o electromecénico. Segun
la invencion, el motor eléctrico es un motor eléctrico sin escobillas. Un motor eléctrico sin escobillas tiene, respecto
del motor a escobillas usado en las herramientas de prensado conocidas, la ventaja considerable de que no estan
dispuestas escobillas sujetas a desgaste Mediante el uso de un motor eléctrico sin escobillas es posible prescindir de
las escobillas sujetas a un gran desgaste debido a las cargas importantes. De esta manera es posible reducir
ostensiblemente los ciclos de mantenimiento. El nimero de compresiones realizables entre dos mantenimientos
puede, en particular, ser duplicado e incluso triplicado. Una ventaja segun la invencién del uso de un motor eléctrico
sin escobillas para el accionamiento del equipo de prensado consiste en que mediante un motor eléctrico sin escobillas
o el sistema de mando del motor eléctrico sin escobillas se puede realizar funciones adicionales de manera sencilla.
De esta manera, mediante la invencién se produce por medio de un sistema de mando conectado al electromotor o
integrado al mismo un control de la velocidad necesaria para conseguir un par deseado o una fuerza de presion
deseada. Segun la invencion, mediante el sistema de mando de realiza una determinacion de la actual velocidad del
motor y el motor se desconecta ante un aumento de la velocidad.
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Ademas, el uso segun la invencién de un motor eléctrico sin escobillas tiene la ventaja de que los costes de
mantenimiento se reducen por no ser necesario un cambio de escobillas o de todo el motor de escobillas

El motor eléctrico es un motor de rotor exterior o interior. Preferentemente, el motor eléctrico es un motor de rotor
exterior sin escobillas. Los motores de rotor exterior tienen respecto de los motores de rotor interior sin escobillas la
ventaja de que los mismos rotan mas lentamente y presentan un par mayor con las mismas dimensiones totales. Por
ejemplo, un motor de rotor exterior de siete polos presenta un estator de doce ranuras, estando arrollada cada segunda
ranura. La consecuencia es que al cambiar la fase, el campo gira en 60°. La campana o el rotor exterior que rodea el
estator presentan en este ejemplo catorce imanes o bien siete pares de polos, que estan dispuestos distribuidos sobre
360°. Al cambiar la fase, el rotor exterior se mueve siete veces mas lento que el campo, de manera que el rotor exterior
en un movimiento de campo de 60° gira solamente 8,57°. De esta manera se encuentra realizada en el rotor exterior
una menor velocidad.

En una forma de realizacion particularmente preferente, el motor eléctrico sin escobillas esta conectado directamente
con el dispositivo de conversion. En este perfeccionamiento preferente segun la invencion es posible prescindir de un
engranaje reductor forzosamente necesario en el uso de motores de escobillas. Por lo tanto, al prever un dispositivo
de conversion electrohidraulico es particularmente preferente que el arbol de accionamiento del motor eléctrico esté
conectado directamente a la bomba hidraulica, es decir al arbol de accionamiento de la bomba hidraulica. Gracias a
esta forma de realizacién, en la cual es posible prescindir del engranaje, es posible reducir los costes Sin embargo,
en particular el espacio necesario puede ser reducido considerablemente. Una ventaja particular del uso de un motor
sin escobillas prescindiendo de o simplificando fuertemente un engranaje reductor consiste en que el grado de eficacia
puede ser mejorado considerablemente. En particular, debido a la friccion generada en el engranaje se presentan
pérdidas que pueden ser reducidas fuertemente mediante la simplificacion o incluso mediante la prescindencia
completa del engranaje. Por la supresién del engranaje, algo que es posible al usar un motor sin escobillas, se puede
conseguir un aumento del grado de eficiencia de, en particular, mas de un 20% y, especialmente preferente, de mas
del 25 %. Esto tiene la ventaja de que con el uso del mismo acumulador, puede ser aumentada considerablemente la
vida util o, con la misma vida util, usar un acumulador mas pequefo y, consecuentemente, mas ligero. Otra ventaja de
la simplificacion o prescindencia del engranaje consiste en que se produce una generacion sonora considerablemente
menor. También son menores las vibraciones aparecidas asi como el calentamiento generado.

Preferentemente, el arbol de salida del motor eléctrico esta dispuesto de tal manera que se encuentre coaxial al arbol
de accionamiento de la bomba hidraulica. De esta manera es posible en menor espacio realizar una unioén sencilla de
los arboles.

Segun la invencion se produce una determinacién de la velocidad actual por medio de un sistema de mando conectado
al motor eléctrico o integrado al mismo. Por ejemplo, la tensién inducida en los arrollamientos permite deducir la
velocidad del motor. De esta manera es posible detectar facilmente el aumento de la velocidad del motor. Un aumento
brusco de la velocidad del motor se produce al abrir la valvula de presion, es decir en cuanto se ha alcanzado la fuerza
de presioén requerida. Este aumento de la velocidad del motor puede ser determinado de manera sencilla por medio
del sistema de mando y usado para la desconexién del motor eléctrico. El sensor de velocidad requerido en los equipos
de prensado conocidos, obligatoriamente necesario para la determinacion del aumento de velocidad al abrir la valvula,
puede suprimirse mediante el uso segun la invencién de un motor eléctrico sin escobillas. De esta manera pueden
reducirse los costes de fabricacion. En particular, ello presenta la ventaja de remplazar un componente importante
para la funcién del equipo de prensado por el sistema de mando del motor y de generar asi una determinacion de
velocidad considerablemente mas fiable. Ya no se puede presentar un fallo del sensor de velocidad que pueda llevar
a dafos importantes de la herramienta de prensado.

En otra forma de realizacion diferente, se produce directamente por medio de los parametros del motor eléctrico sin
escobillas una determinacién o calculo del par motor y/o de la fuerza de presion generada por las mordazas de presién.
De esta manera, es posible de manera sencilla realizar automaticamente una desconexién del motor eléctrico al
alcanzar la fuerza de presion deseada o ajustada.

Una ventaja adicional del uso de un motor eléctrico sin escobillas, en particular en relacion con el sistema de mando
ya existente o conectado con el motor eléctrico, consiste en que al alcanzar la fuerza de presion ajustada o presentarse
fallos pueda producirse un frenado de motor mediante instrucciones de mando correspondientes o mediante software.
Por lo tanto, es posible evitar el elevado desgaste que se produce en motores de escobillas por medio del cortocircuito
generado.

Otra ventaja del uso de un motor eléctrico sin escobillas consiste en que es posible una conmutacion sin sensores Ya
no es necesaria la prevision de transmisores de revoluciones susceptibles a fallos para el control de la fuerza de
presioén o el control de secuencia.

En un perfeccionamiento preferente del equipo de prensado se ha previsto un dispositivo de ajuste. Con ayuda del
dispositivo de ajuste es posible ingresar parametros de presion por medio de, por ejemplo, teclas y una pantalla. Estos
son transmitidos al sistema de mando del motor eléctrico, de manera que es posible un control directo sencillo del
motor eléctrico y, de esta manera, de todo el equipo de prensado. Por lo tanto, en funcion de la configuracién del
sistema de mando y de los parametros determinados por el sistema de mandos solamente es necesario entrar la
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fuerza de prensado deseada a través del dispositivo de ajuste. No es necesaria una modificacion mecanica mediante
la cual varia, por ejemplo, el punto de presion en el que se abre la valvula. En este sentido, la estructura del equipo
de prensado se ve simplificada considerablemente. Ademas, se suprimen componentes mecanicos que podrian ser
eventualmente dafiados o al menos necesitar de un mantenimiento mas frecuente debido, en particular, a las grandes
fuerzas presentes.

En un perfeccionamiento particularmente preferente de la invencién es posible, por ejemplo, introducir por medio del
dispositivo de ajuste el tipo de herramienta de prensado usada. Ello tiene la ventaja de que puede preverse un equipo
de prensado guiado a mano en el que la herramienta de prensado es recambiable. En este caso ya no se requiere un
ajuste complicado del equipo de prensado a la herramienta de prensado. Solamente es necesario ingresar, por
ejemplo, un numero indicativo de la herramienta de prensado. En un perfeccionamiento particularmente preferente,
mediante el equipo de prensado, se produce una deteccién automatica de la herramienta de prensado. Ello se puede
producir mediante una identificacion de la herramienta de prensado que es registrada, en particular, automaticamente
por el sistema de mando. Por lo tanto, el usuario puede recambiar la herramienta de prensado y no necesita prestar
atencién a que sean ajustados los correspondientes parametros de prensado. De esta manera se previene, por
ejemplo, que se supere la fuerza de prensado maxima admitida para una determinada herramienta de prensado.

En otra forma de realizacion preferente de la accién, un dispositivo emisor de sefiales esta conectado con el sistema
de mando del motor eléctrico sin escobillas. Mediante el dispositivo de emision de sefales es posible de manera
sencilla sefalizar la terminacién de la compresion. También es posible sefializar mediante el dispositivo de emisién de
sefales la apariciéon de fallos o el requerimiento de realizar un mantenimiento. El dispositivo de emision de sefales
puede ser un dispositivo de emision de sefiales acuUsticas y/o tactiles (vibracion). Particularmente, la emisién de
sefales acusticas puede ser realizada directamente mediante el sistema de mando. Adicionalmente, el dispositivo de
emision de sefales puede presentar una pantalla.

Segun la invencion, el equipo de prensado guiado a mano es operado en una forma de realizacion preferente de tal
manera que el sistema de mando conectado con el motor eléctrico, tal como se ha descrito anteriormente, es usado
para la determinacion de la velocidad. Adicionalmente, el sistema de mando también puede ser usado para el control
de un dispositivo de emision de sefales.

A continuacién, la invencion se explica en detalle con referencia a los dibujos adjuntos mediante ejemplos de
realizacién preferentes.

Muestran:

la figura 1, una vista lateral esquematica de una forma de realizacién segun la invencién de un equipo de prensado
guiado a mano para la unién por compresién de una tuberia con una pieza de empalme por presién, y

la figura 2, una vista lateral esquematica de una forma de realizacién segun la invencién de un equipo de prensado
guiado a mano para la compresion de terminales de cable.

El equipo de prensado guiado a mano para la unién por compresion de tuberias mediante una pieza de empalme por
presion (figura 1) presenta un motor eléctrico 10 sin escobillas cuyo arbol de salida 12 esta conectado a un excéntrico.
Por medio del excéntrico se acciona un émbolo de bomba 16. Ademas, para la alimentacién de energia el motor
eléctrico 10 sin escobillas esta conectado a una bateria recargable no mostrada, por ejemplo un acumulador o una
fuente de alimentacion o la red.

El fluido hidraulico es llevado a una camara 20 por medio de una valvula de control 18. Mediante el bombeo del fluido
hidraulico a la camara 20 se produce un movimiento de un émbolo de trabajo 22 hacia la izquierda del dibujo. En la
figura, el extremo izquierdo del émbolo de trabajo 22 esta conectado con las mordazas de prensado 24 de la
herramienta de prensado 26. Mediante el aumento de la presién en la camara 20 y un desplazamiento consecuente
del émbolo de trabajo 22 hacia la izquierda se produce, por lo tanto, un cierre de las mordazas de presion 24. Las
mordazas de presion 24 envuelven la tuberia no mostrada y la pieza de empalme por presién, dispuesta en una
escotadura 25, rodea la tuberia.

El equipo de prensado mostrado presenta, por lo tanto, tres componentes principales: la herramienta de prensado 26,
un dispositivo de conversion 28 y el motor eléctrico 10.

En la forma de realizacion mostrada se ha previsto una valvula de aguja 30 que al alcanzar la fuerza de presién abre
la camara 20, de manera que la presién en la cdmara se reduce abruptamente. Gracias a esta reduccion de presion
en la camara 20 aumenta significativamente la velocidad del motor. Este aumento de velocidad es detectado por medio
de un sistema de mando 32 conectado con un motor eléctrico 10 sin escobillas y produce la desconexion del motor
eléctrico 10. En cuanto el motor eléctrico 10 esta desconectado, el émbolo de trabajo 22 es empujado mediante el
resorte 34 hacia atras a su posicién inicial mostrada en la figura 1.

Ademas, el sistema de mando 32 puede estar conectado a un dispositivo de ajuste 34 previsto, particularmente, en la
carcasa no mostrada del equipo de prensado. Por medio del dispositivo de ajuste 34 que presenta, por ejemplo, una
pantalla 36 y teclas de entrada 38, es posible preseleccionar parametros de bomba, fuerzas de presion, etc. Ademas,
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el motor eléctrico sin escobillas previsto en la invencion puede ser usado como dispositivo de emision de sefales. En
este caso, puede ser una emision de sefnal acustica, una emision de sefal tactil, tal como la generacion de vibraciones,
o también una emisién de sefial 6ptica a través de una pantalla. Por supuesto, para la emision de sefiales también se
puede usar la pantalla 36 ya existente del dispositivo de ajuste.

En otra forma de realizacion preferente de un equipo de prensado se trata de un equipo de prensado para terminales
de cable (figura 2). El equipo de prensado para terminales de cable mostrado esquematicamente en la figura 2 se
muestra en una vista lateral no seccionada, correspondiendo el modo de funcionamiento al de la herramienta de
prensado descrita mediante la figura 1. Segun la invencion, en este caso también se ha previsto un motor eléctrico 10
sin escobillas que también esta conectado a un excéntrico. Por lo tanto, dentro de una carcasa 41 estan dispuestos
los mismos componentes que se ven en la figura 1. Solamente se suprime la pieza intermedia 42 cilindrica (figura 1)
prevista para el alojamiento de las mordazas de prensado. En su lugar, con el émbolo de trabajo 22 (figura 1) estan
conectadas mordazas de prensado 44 (figura 2). Las mordazas de prensado 44 estan dispuestas dentro del cabezal
de mordazas de prensado 46. El cabezal de mordazas de prensado 46 presenta una abertura 48 en la que se introduce
el terminal de cable a prensar.

Por lo demas, la estructura de la herramienta de prensado mostrada en la figura 2 corresponde, en particular en lo
que se refiere a la configuracion del accionamiento para las mordazas de prensado, a la herramienta de prensado
descrita mediante la figura 1.
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REIVINDICACIONES

1. Equipo de prensado guiado a mano para unir por compresion dos piezas de trabajo, en particular una tuberia con
una pieza de empalme, por presion, con

una herramienta de prensado (26) que presenta multiples mordazas de prensado (24) y

un dispositivo de conversion (28), accionado mediante un motor eléctrico (10), conectado con la herramienta de
prensado (26),

donde el motor eléctrico (10) esta conectado a un émbolo de bomba (16) mediante un excéntrico para bombear un
fluido hidraulico por medio de una valvula de control (18) a una camara (20) del dispositivo de conversién (28), con lo
que se cierran las mordazas de prensado de la herramienta de prensado, donde esta prevista una valvula de aguja
(30), de manera que al alcanzar la fuerza de presion dada establecida como una fuerza de presidbn maxima, la valvula
de aguja (30) abre la camara (20), por lo que la presion en la camara (20) se reduce abruptamente,

caracterizado por que

el motor eléctrico (10) esta configurado como motor eléctrico sin escobillas, el motor eléctrico (10) esta conectado a
un sistema de mando (32) para el control de velocidad y mediante el sistema de control (32) se produce una
determinacion de la velocidad de motor actual y el motor eléctrico (10) es desconectado al aumentar la velocidad de
manera significativa a causa de la reduccion de presion en la camara (20).

2. Equipo de prensado guiado a mano segun la reivindicacién 1, caracterizado por que el motor eléctrico (10) esta
configurado como motor de rotor exterior sin escobillas.

3. Equipo de prensado guiado mano segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el motor eléctrico (10) esta
configurado como motor de rotor interior.

4. Equipo de prensado guiado a mano segun una de las reivindicaciones 1 - 3, caracterizado por que el motor eléctrico
(10) esta conectado directamente al dispositivo de conversion (28).

5. Equipo de prensado guiado a mano segun las reivindicaciones 1 - 4, caracterizado por que mediante el sistema de
mando (32) se produce una determinacién de la velocidad del motor y/o de la fuerza de presiéon generada por las
mordazas de prensado (24).

6. Equipo de prensado guiado a mano segun una de las reivindicaciones 1- 5, caracterizado por un dispositivo de
ajuste (34) conectado con un sistema de mando (32) para la entrada de parametros de presion.

7. Equipo de prensado guiado a mano segun las reivindicaciones 1 - 6, caracterizado por un dispositivo de emision de
sefales (40) conectado con el sistema de mando (32).

8. Procedimiento para la operacion de un equipo de prensado guiado a mano segun una de las reivindicaciones 1 - 7,
en el cual

se inicia la compresion,
se detecta la tension inducida en los arrollamientos del motor,
se determina la velocidad del motor sobre la base de la tensién detectada y

el motor es desconectado ante un aumento significativo de la velocidad del motor.
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