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0.- Introduccion

El presente proyecto ha sido elaborado como ptoyectde carrera para
la obtencion del titulo de Ingeniero Técnico Indasten la especialidad de
Mecanica.

El proyecto consiste en el disefio y calculo de pneasa hidraulica con
las siguientes caracteristicas:
- Fuerza de trabajo: 100 Tm.
- Carrera: 250 mm
- Dos velocidades: aproximacion y trabajo (regepbl

- Posibilidad de ciclo manual y automatico.

1.- Descripcion general de las prensas hidraulicas

1.1.- Principio de funcionamiento

Una prensa hidraulica es una maquina herramieggtindda a realizar
procesos de conformacion de material sin arranquardta.

En su funcionamiento emplea el Principio de Paszgun el cual, la
presion en un punto de un fluido en reposo es igndbdas las direcciones, asi,
Si se ejerce una presion en cualquier punto deldjwesta sera transmitida, por
él, a todos los puntos del fluido con la misma nitadgn Este principio es el que
hace posible la multiplicacién de fuerzas en presisdas prensas.

Aplicando este razonamiento podemos hacer quesRgm suministrada
por una bomba hidraulica al fluido sea transmitida éste a todo el circuito
hidraulico. La presion en el interior del cilindde trabajo actia sobre la
superficie del émbolo, haciendo que pueda realimar fuerza de compresion
igual al producto de la presion que actua pored,aegun la ecuaciok: = P-S
por tanto a mayor seccion del émbolo o mayor presitayor fuerza se puede
conseguir. Por ello una prensa es un multiplicaldofuerza que permite obtener

facilmente esfuerzos rectilineos de gran magnitud.
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1.2.- Empleo
Las Prensas Hidraulicas pueden utilizarse paraammplio rango de

trabajos segun su tonelaje, principalmente se empara trabajos de:

Estampacion en frio (sobretodo para piezas de tamafio o de elevada
complejidad)
- Punzonado o corte (troquelado)
- Doblado
- Curvado
- Embuticion
- Estirado
- Enderezado

Compresion de polvos, carbén, metal duro, ferridaras, fabricacion de
baldosas.
- Sinterizado de metales
- Extrusién de perfiles de aluminio, inyeccion dateniales plasticos, trefilado
- Para la comprobacion y puesta a punto de moldestyices para materias
plasticas, caucho, etc.
- Moldeado por compresion de compositores y tertabks
- Calar y decalar casquillos, ruedas, rodamiesetas,
- Para pruebas hidrostaticas de tuberias

- Para empaquetar chatarra.
1.3.- Ventajas de las prensas hidraulicas
Las prensas hidraulicas presentan una serie d&jaenfrente a las

prensas mecanicas.

13- Fuerza maxima en toda la carrdfa posible mantener el total de la

fuerza a lo largo de la carrera, no solamenteraddm el final de la carrera como
en las prensas mecanicas. La ventaja de éstaites lgunecesidad de hacer
calculos de la presion del tonelaje al principiolaecarrera, asi es que no se
requiere la compra de una prensa de 200 tonefmtasalcanzar a la presion de
solamente 100 toneladas.
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22- Méas capacidad a menos castes mas facil y menos caro

generalmente tener grandes tonelajes en prengasiliids.

3°- Coste de comprano hay ninguna maquina que de la misma fuerza por

el mismo precio

42 Coste de mantenimientas prensas hidraulicas son bastantes sencillas

en su disefio, con pocas partes en movimiento y ess¢dnpre lubricadas por
fluido de aceite a presién. En las pocas ocasideeaveria casi siempre son
defectos menores. En cambio, en las prensas masania cigiuefal roto es
significativo tanto en el coste de la parte compérdida de produccién. No solo
es el menor costo estas partes, sino tambiénesiepeparar sin tener que hacer
maniobras de desmontar piezas de gran tamafio; ieedoc tiempos de

mantenimiento, y menos afectacion en la produccion.

52 Seguridad de sobrecarga incluidan una prensa de 100 toneladas si

se calibra una fuerza de 100 toneladas, no se ebriesgo de romper troqueles
o la misma prensa por un exceso de fuerza; poaliemer el maximo de fuerza

permitida, se abre una valvula de seguridad.

62-Mayor flexibilidad en control y versatilidadomo siempre se puede

mantener un control en una prensa hidraulica, clones fuerza, carrera, tiempo
de trabajo, movimientos con secuencia, etc. Seegdegoner de una velocidad
rapida de aproximacion, y otra de trabajo, con ajastde productividad, y de
cuidado de herramientas. En una prensa hidrautiqauede controlar distancias
de profundidad, aproximacién, tiempos de trabajotoda una secuencia de
operaciéon, por medio de temporizadores, alimen&sjocalentadores... 0 un
automata. Por este motivo una presas hidraulicaolm sube y baja, como lo

haria una presa mecanica.

7°- Mas compactasina prensa hidraulica de 200 toneladas es sélo un

poco mas grande que una de 20 toneladas, pordanforme va incrementando

la fuerza se va economizando comparado con lasgsanecanicas.
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82- Menos gasto en herramient&$ hecho de minimo choque y de

vibracion beneficia a las herramientas en las pehglraulicas.

92- Menos ruidocon menos partes moviles, y sin rueda volantejval
de ruido iniciado por la prensa hidraulica es muoienos que la mecanica.
Armadas segun las normas, aunque estan a todarréas bombas emiten
ruidos bajos. También es posible minimizar el hike ruido controlando la

velocidad del vastago.

10%- La seguridadas dos clases son seguras si se instalan ydesda
manera apropiada, pero es mas facil fabricar lagsas hidraulicas con mas
seguridad por el hecho del control completo caistéma hidraulico.

1.4.- Limitaciones de las prensas hidraulicas

1°- La velocidadNo existe ninguna prensa hidraulica que seadpita
como una mecanica. Si es que solo importa querdasp sea rapida y la

alimentacion sea corta, es mejor una prensa mecanic

22- La longitud de la carreran general las prensas hidraulicas presentan

para un mismo tonelaje una carrera menor que W@Ts@Mecanica.

32- Equipo de alimentacion autométitas prensas hidraulicas requieren

otra fuerza externa para alimentar la materia prilBaalimentador requiere su
propia fuerza, luego tiene que estar integrado elosistema de control de la

prensa.

1.5.- Elementos constructivos
Estan formadas basicamente por:
- Un cilindro hidraulico que ejerce la fuerza sobteslemento a

prensar.
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- Un circuito hidraulico capaz de suministrar aeeit presion al
cilindro.

- Una estructura capaz de soportar los esfuerzesejaesarrollan
durante el trabajo de la maquina.

- Una mesa movil que unida al cilindro ejerce larha sobre el
material.

- Un sistema de guiado que evite rotaciones dedsantebido a
giros del piston.

- Una instalacion eléctrica desde la que se aliamemnddos los

elementos del sistema y se controla el trabajo.

1.6.- Prensa proyectada

Prensaidraulica vertical.
- Potencia: 100 Tm
- Velocidad trabajo: 5 mm/s (regulable)
- Velocidad aproximacion: 20 mm/s
- Velocidad retorno: 55.7 mm/s
- Presion maxima: 315 bar
- Carrera piston: 250 mm
- Dimensiones mesas: 800x500 mm
- Altura de trabajo: 1100 mm
- Largo total: 600 mm
- Ancho total: 1580 mm
- Alto total: 3445 mm
- Peso: 2000 kg
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2.- Cilindro hidraulico

El cilindro hidraulico es el elemento de la prensacargado de
transformar la energia hidraulica en trabajo mexarit!| valor de este trabajo es
directamente proporcional a la presion del fluide kg seccion del émbolo segun
la formulaF =P - S.

El disefio del conjunto se ha elaborado buscandwalkdma robustez a la
vez que la mayor sencillez.

El nimero de piezas que lo componen es el minio® garantiza el
cambio de todos los elementos de estanqueidad en aperacion de
mantenimiento, de ahi el disefio de la cabeza Htatai que hace posible
desmontar todo el cilindro sin mas que aflojar uioosillos.

La seccion del émbolo ha sido dimensionada derdgcueon la serie
UNE-101 que contempla todo lo relativo a las trasgmes hidraulicas como la
presion de trabajo y el diametro del vastago.

El cilindro se puede dividir en dos partes baseat®, la camisa o tubo
hidraulico, que es la parte estatica del conjunt,piston, que es la parte movil.
El aceite entra en el tubo hidraulico empujandpisién que mientras nada lo
impide va saliendo de la camisa, una vez que etreuema oposicion a su
movimiento la presion dentro del cilindro comieszaumentar y a transmitirse al
exterior por medio del piston.

Mas profundamente el cilindro estd compuesto portubo llamado
cuerpo o camisa; un émbolo, el cual recibe la éaeatgl fluido; un vastago; una
tapa; un casquillo guia; una brida; una cabezaeslebgue montar casquillo y
brida; y todas las juntas de estanqueidad apropiada

El vastago se disefia atendiendo al movimiento \que realizar (de
avance y retroceso) y por tanto las fuerzas queavatervenir (en nuestro caso
la mas significativa es la de compresion).

Todos los elementos que componen el cilindro somptetamente
definidos en la presente memoria y en los planggnsmbs, asi como quedan
justificadas las decisiones adoptadas en la merderélculo.

El cilindro sera montado completamente antes deumsidn con la

estructura.
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2.1.- Camisa

El tubo suministrado sera un tubo lapeado intecmm acabado H8 de
acero E-355 segiNorma EN-10305-40n rugosidad interior menor que @y,
de dimensiones & = 300 mm / €=200 mm /L = 785 mm
Se llevaran a cabo la mecanizacion de las rostdeseextremos. Una en el
interior del tubo, que servird de union con la tdpa®10x3 con una longitud
efectiva de 65 mm. Y otra en el exterior (y enxteamo opuesto al de la rosca
antes practicada) que servird de union con la ehe290x4 con una longitud
efectiva de 65 mm. Realizando en ambas un vaciadosta en el final de éstas.
Como entradas de aceite se practicardn dos aguj@soados Korma X DIN
3852 Parte 2: taladro roscado cilindrifde dimensiones 1/2” BSP y longitud 20
mm y 1”1/2 BSP y longitud 22 mm, para racores & fpara tubo de 15 mmy
1"1/2 para tubo de 42 mm.

Como orificios de purga tanto de la camara supear@mo inferior se
practicaran dos taladros roscados que iran ceraalosendos tornillos de purga
(tornillos de cabeza cilindrica con hexagono iotepavonados M8X30 DIN 912

— 8.8 mecanizados segun plano) y junta de cobréx@x1

2.2.- Tapa cilindro

Es el cierre del tubo hidraulico por la parte sigyeVa roscada a éste
mediante una rosca M 210x3 (serie 2 “UNE 17702R&@sca métrica ISO para
usos generales; Serie general de diametros y pasopbsteriormente soldada
para evitar fugas de aceite. Sera roscada mediaatdave de puntos gracias a
los taladros que presenta la tapa.

Este elemento serda mecanizado en material F-114@syeriormente
normalizado. Todas las dimensiones, toleranciasemsmonales, tolerancias
superficiales y tolerancias geométricas quedan cégmalas en el plano
correspondiente.

Es importante realizar los chaflanes antes dé&zegadl roscado pues de lo

contrario podria quedar inutilizada la rosca.
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2.3.- Cabeza cilindro

Es la pieza que ira roscada al extremo inferidrtdeo con M 290x4
(serie 3 “UNE 17702-02: Rosca métrica ISO para ugeserales; Serie general
de diametros y pass presentando para asegurar el cierre estanamigddn de
soldadura de garganta igual a 14 mm (proceso 18Kte8& MAG: soldeo por
arco con gas activo; soldeo MAG, UNE-EN-ISO 4068@0Diametro del hilo
1,2 mm, material daporte G46 I1ISO 2560-2006 de limite elasticasgs4600
kp/cnf y resistencia a tracciémgr=5300+6800 kp/ch La atmoésfera de
proteccion sera mezcla de Argon al 80% y,@D20%. El voltaje/amperaje de
28V/250A. Y la velocidad del hilo de 30cm/mirE)l material elegido es el acero
F-1140
Sobre él iran montados el casquillo guia y la bddaierre tal y como se aprecia
en el plano de conjunto.

La rosca practicada para los tornillos debe temer longitud de 30 mm
para garantizar el apriete de los tornillos.

Todas las dimensiones, tolerancias dimensionaléslerancias
superficiales y tolerancias geométricas quedan cégmalas en el plano

correspondiente.

2.4.- Casquillo guia

El casquillo guia lleva un anillo guia que evitarsce con el vastago
(impidiendo asi que se toguen acero y acero) yjaoh la brida aprisionan el
retén de aceite que evita la perdida de aceitelpastago. También queda entre
casquillo, brida y cabeza aprisionada una juntazadcuyas caracteristicas se
especifican en el apartado correspondiente a elesyate estanqueidad. Las
dimensiones y tolerancias de estos elementos nién gon las demas piezas del
conjunto definen las dimensiones de éste.

El material elegido es acero F-1140.

Todas las dimensiones, tolerancias dimensionaléslerancias
superficiales y tolerancias geométricas quedan cégmalas en el plano

correspondiente.

PRENSA HIDRAULICA 100 Tm 12



MEMORIA DESCRIPTIVA

2.5.- Brida de cierre

La brida seré el ultimo elemento ensamblado exoljunto. Se realizara
en acero F-1140 normalizado. Presentara taladro® d& mmpor los que
pasaran los tornillos de union con la cabdzbE-EN 20273-92: Elementos de
fijacion; Agujeros de paso para pernos y tornijlos

Presentara alojamientos para un anillo guia qitarawel contacto con el
vastago y un rascador que evite la entrada de wiealoqmpureza en el cilindro.
Ambos elementos de detallan en el apartado de ateméde estanqueidad de la
presente memoria.

Todas las dimensiones, tolerancias dimensionaléslerancias
superficiales y tolerancias geométricas quedan cégmalas en el plano

correspondiente.

2.6.- Vastago

Es el encargado de transmitir la fuerza generada prensa. El material
sera acero F-1140 templado y revenido (bonificalio)que le dotard de
excelentes caracteristicas.

Se le realizaran antes de los tratamientos tésrtiodas las operaciones
de mecanizado.

Presenta en su parte superior un taladro roscadm fpar el émbolo
mediante un tornillo de cabeza hexagonal M 36x7® BIN 933. También
presenta una ranura en la parte inferior para actgpimesa movil.

Todas las dimensiones, tolerancias dimensionaléslerancias
superficiales y tolerancias geométricas quedan cégmalas en el plano

correspondiente.

2.7.- Embolo

Es la pieza que transmite la presion del acelbeesel vastago. Se hara de
acero F-1140 (normalizado) por sus buenas carsiites mecanicas.

Tendra un taladro roscado en el centro de diam@tranm UNE-EN

20273-92: Elementos de fijacion; Agujeros de pam@ernos y tornillospara
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el paso del tornillo de cabeza hexagonal M 36xB0C8N 933 pavonado que lo
une al vastago (y arandela grower M36 DIN 912 —p&nada).

Llevara acoplado una “junta de pistén” que evitawaun lado el paso de
aceite de una camara a otra del cilindro y por tdw, gracias a sus anillos
guias, evitara el roce entre materiales y el pesibeceo del émbolo dentro de
la camisa.

Todas las dimensiones, tolerancias dimensionaléslerancias
superficiales y tolerancias geométricas quedan cégmalas en el plano

correspondiente.

2.8.- Casquillo de prueba
Es muy similar al casquillo guia. Unicamente skzata en la prueba del
cilindro y su mision es la de ejercer como tapacdeldro durante ésta.

Queda perfectamente definido en su plano correkpote.

2.9.- Tornillo de purga

Los tornillos de purga seran tornillos de cabeafiadrica con hexagono
interior pavonados DIN 912 M8x30- 8.8 mecanizadaso se describe en el
plano correspondiente. Lo que se consigue por na&lesta mecanizacion es no
tener que desenroscar por completo los tornilloarde la purga, de modo que el
aire que abandona la cdmara purgada fluya portsuaan

El cierre estanco se produce por el aplastamignto sufre la junta de

cobre 8x14x2 al apretar el tornillo. La junta déreoes de un solo uso.

2.10.- Brida estructura

Sera el elemento de unién entre tubo y estruckahricado en acero F-
1110, soldado al tubo y cogido a la estructura argdi 4 tornillos de cabeza
cilindrica y hexagono interior pavonados M 27x9N¥12 — 8.8 roscados en
sendas tuercas pavonadas M27 DIN-555 y contratudi’ DIN-439-B, todo

con arandelas elasticas de abanico con dentadaoeXxdN 6798-A (8 en total).
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Durante el montaje del cilindro sobre la estruectge colocara entre
ambos un trozo de neopreno o goma similar de dramgtal al del tubo
hidraulico.

2.11.- Elementos de estanqueidad
Los elementos de estanqueidad son la soluciémobdlgma de fuga de

fluido que se produce entre los elementos metalicos

2.11.1.-Anillo guia

Se utilizara para evitar el contacto entre pielmacero. Su forma
rectangular sirve de apoyo para la carga radialtigme que soportar y su
seccion le aporta la resistencia. Fabricada en (P@dina vegetal, lo que
le confiere una baja rotura y un buen coeficiergefritcion. Apto para
temperaturas entre -40°C y +130°C , para el aggiteado en la maquina y
la presion.

Se contara con dos, uno alojado en el casquilia g otro en la
brida, ambos con las siguientes dimensiones 1664168 (Ref.com.
I/DWR 160) fabricados con tolerancia ISO H11

2.11.2.- Rascador

Encargado de obturar cualquier impureza que pgevedel
exterior, ya sea de tipo arenoso 0 acuoso. Apta fEnperaturas entre -
40°C y +130°C , para el aceite utilizado en la nreguy la presion
alcanzada.

Se contara con uno alojado en la brida y sus minaes seran
160x172,2x7,1 (Ref. com. WRM 690637) con toleranSi@ h11.
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2.11.3.- Retén de aceite

Encargado de contener el aceite a presion defgrocilindro.
Fabricado en caucho acril (nitrilo butadieno) semeh elastomero que da
muy buen resultado en cilindros hidraulicos. Su peratura de
funcionamiento va de -30°C a 110°C , es compatitreel aceite usado y la
presion de trabajo.

Ira una pieza alojada en el casquillo guia yipnesla por la brida,
sus dimensiones 160x180x14,5 (Ref. com. A76959®myidadas con
tolerancia ISO H11.

2.11.4.- Junta torica

Garantiza la estanqueidad perfecta entre piezasmoviles.
Fabricado de acril nitrilo butadieno NBR, de buedaformacion
permanente, dureza (shore A) 80, y temperaturdiligaaion entre -40°C y
140°C. Compatible con el aceite usado y la pred@trabajo.

Habra una junta térica entre cabeza, casquillea gu brida,
garantizando la estanqueidad de la unién, cuyaserdimnes seran
283,74x3.53

Otra junta creara un cierre estanco en la unioreedinbolo y

vastago, de dimensiones 153.74x3.53
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2.11.5.-Junta de pistén

Es la pieza que evita el traspaso de aceite de@mara a otra del
cilindro. Consta de tres partes, una junta estapofral y dos anillos guia
en los laterales. Su forma permite ser montadaneimos de una sola
pieza. Sutemperatura de funcionamiento va deif€-4 +130°C.

Habra una junta de pistén en el émbolo garardizda separacion
entre cAmaras del cilindro. Sus dimensiones se8@rR2D0x50 (Ref. com.
BS-DPS 200) fabricados con tolerancia h11.

2.12.- Montaje del conjunto

- En primer lugar se limpia el interior de la caanicon desengrasante
rebajado con agua, utilizando para ello traposmuguelten pelusa.

- Una vez limpio se procede a roscar la tapa galzeza a la camisa.
Ambas piezas se sueldan posteriormente mediantadoh, (proceso 135:
Soldeo MAG: soldeo por arco con gas activo; soléds, UNE-EN-ISO 4063-
2000). Diametro del hilo 1,2 mm, material de apddé6 1SO 2560-2006 de
limite elastico esg=4600 kp/cm y resistencia a tracciak=5300+6800 kp/crh

- Por otro lado se colocan los elementos de astétad al émbolo,

previamente sometido a una aplicacion de desengeas@iambién el vastago
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debe ser limpiado con desengrasante. Hecho éstissene el émbolo sobre el
vastago y se asegura mediante un tornillo de cabezagonal pavonado de M
36x70 — 8.8 DIN 933 con su correspondiente arandstwer M 36 DIN 127
también pavonada, sometiendo el tornillo a un paaygtiete de 24.810 kg cm.

- El émbolo ya unido al vastago se introduce enalaisa hasta dejar
aproximadamente 100 mm de véastago fuera.

- Se limpia el casquillo guia y se le introduceaeillo guia, ahora se
introduce el casquillo entre el cilindro y el vagiahasta que hace tope con la
cabeza.

- Se limpia la brida y se le coloca el anilloayi el rascador. Ya
preparada la brida se introduce el retén entrasjullo guia y el vastago, asi
como la junta térica entre la cabeza y el casqudkrrando el conjunto por
medio de la brida.

- Se colocan finalmente los tornillos con cabe#adtica y hexagono
interior pavonados M 16x50 DIN 912 — 8.8 con ardemlelasticas de abanico
con dentado exterior DIN 6798-A, aplicando un pargriete sobre cada tornillo
de 2.108 kg cm.

- En lo que respecta a la soldadura no se remspeccion alguna, se
comprobara cualquier posible defecto de éstas prukba a la que se sometera

el cilindro.

2.13.- Prueba

Antes de la puesta en servicio, el cilindro dalférsun ensayo hidraulico
a una presion 1,5+2 veces mayor que la presionigheete servicio (Rnicio =
315 bar). Esta prueba se realizara sobre el oiliath vastago ni émbolo.

Una vez hecha la unién camisa-tapa-cabeza conmalisa en el apartado
del montaje del conjunto se introduce el casquitoprueba. Se coloca la junta
térica correspondiente entre cabeza y casquillprdeba, y se cierra el cilindro
mediante la brida, colocando los tornillos de cabe#indrica y hexagono
interior pavonados M 16x50 DIN 912 — 8.8 con ardemlelasticas de abanico
DIN 6798-A, aplicando un par de apriete sobre ¢addllo de 2.108 kg cm.

Se introduce el aceite por la entrada mayor dejasalir el aire por la

entrada menor hasta que el cilindro esté purgadegupleto, entonces se lleva
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a la presion de prueba. Una vez conseguida lagorels prueba ésta se mantiene
15 minutos durante los cuales no debe observafda alguna de presion, rotura
del material o salida de aceite por pequeiia que sea

2.14.- Purga del cilindro

El cilindro como todo actuador hidraulico requi€i® una purga de aire
antes de entrar en funcionamiento.

Primero se realizara la purga de la camara supdtara ello se dejara
caer el vastago por su propio peso hasta que sope$a mavil con la mesa fija.
Se roscara aproximadamente la mitad de su longittdrnillo de purga con su
correspondiente arandela a la camisa del cilintlhoa vez hecho ésto se
comenzard a llenar dicha cadmara, una vez que Egugro de purga comience a
salir aceite se detendrd la entrada de aceite eAnara. Se dejara reposar el
aceite en el interior de la camara aproximadamenteninuto, de esta forma el
aire acumulado en el aceite pueda separarse yarsopor encima. Pasado este
tiempo se volvera a introducir aceite en la camabaiendo a parar cuando salga
aceite por la purga. Se volvera a realizar estecgso, al menos, dos veces mas.
La ultima vez que se introduzca aceite se proceal@errar el tornillo de purga
mientras entra aceite en la camara. Si una vezgeesservicio la maquina no
llegara a ejercer el cilindro la presion de tralfajede ser debido a un defecto en
la purga, lo que llevara a completar la purga.

En segundo lugar se procedera a purgar la camfedor. Dejando el
cilindro en la posicién que quedo de la purga dealaara superior se roscara el
correspondiente tornillo de purga con su arandatdahla mitad de su longitud.
Una vez hecho ésto se procedera exactamente igealon la purga de la camara

superior.
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3.- Circuito hidraulico

El disefio del circuito hidraulico se hace atendieml trabajo que la
prensa debe realizar, estudiando cada operaciontigoe lugar en un ciclo
completo. La eleccion de los componentes del ¢ocse hace atendiendo a la
normativa vigente (UNE-EN 982 Seguridad en maquin@equisitos de
seguridad para sistemas y componentes para traossss hidraulicas vy
neumaticas. Hidraulica).

Existen muchas opciones en el disefio del cirduicdulico, todas ellas
con sus ventajas, inconvenientes y limitaciones.

Para la sintesis del circuito debemos establecgué basicamente sera un
ciclo completo de la prensa, para en base a elfiefiniendo los componentes
necesarios Yy realizar los calculos pertinentesuRaamente la prensa realizara
en un ciclo los siguientes pasos:

1.- Carrera de aproximacién
2.- Carrera de trabajo
3.- Carrera de retorno

Partiendo del fin dltimo que es hacer moverseistbp arriba y abajo se
determina que habra una tuberia de entrada querdgbnta caAmara superior, de
modo que al llenarse el piston descienda, y unerfallde entrada que alimente la
camara inferior, de modo que al llenarse el pisadnienda. Logicamente el
llenado de una camara implica el vaciado de la, gioa tanto ambas tuberias
serviran tanto para el llenado como para el vaciado

Los didmetros interiores de las tuberias se aaicdn base a una
velocidad del fluido acorde con la operacion questé llevando a cabo.

Es logico pensar que se necesita una valvula tpiebdya el fluido de
modo que cuando se esté llenando la camara sugerasté vaciando la inferior,
y cuando se esté llenando la camara inferior s& \estiando la superior, de
modo que no se produzca un conflicto en el cilinéisto se consigue mediante
una valvula direccional de tres posiciones y cuatag, una posicion para cargar
la cAmara superior y vaciar la inferior, otra peaegar la cdmara inferior y vaciar
la superior, y una tercera que no conduzca el dlud ninguna cémara
retornandolo directamente al tanque.

Para generar el caudal de aceite que mueva éhpysgenerar la presion

de trabajo necesitamos una central hidraulica.caésente hay tres opciones en
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cuanto a la eleccion de la bomba y la regulaciofadeslocidad en el circuito,

una primera opcion es usar una bomba de caudablerila segunda optar por
montar juntas una bomba de baja presion y otraltdepaesion, y una tercera
montar una bomba de caudal constante y regulaawglat independientemente
mediante una valvula.

- Bomba de caudal variable: es siempre la mejordopdesde el punto de
vista técnico, presenta un gran rendimiento y ungplia posibilidad de
regulacion. Desde el punto de vista econdmico hag@ide esta solucion haria la
prensa hidraulica muy poco competitiva.

- Tandem BP/AP: en esta solucion la bomba de frasion suministraria
un alto caudal mientras las presiones en el coduieran bajas y la bomba de
alta presion entraria en funcionamiento con un eégucaudal para llevar el
circuito a la presion de trabajo. Por un lado rergn de una regulacién muy fina
para el paso de una bomba a otra y que las fluohes de presién no generen
un problema en el ciclo, por otro lado no es necesen caudal excesivo para la
aproximacion debido a las dimensiones del cilingrmuchas bombas de alta
presion estan capacitadas para ello, y por ultimose de dos bombas sigue
incrementando el coste de la maquina.

- Bomba de caudal constante y valvula de reguta@é la solucion que
generalmente se adopta en cualquier circuito ersgugiiera regular la velocidad
en el actuador. Cuando la véalvula actia y se pmdicestrangulamiento se
genera una sobrepresioén en el circuito que debarpal valvula limitadora de
presion, esto conlleva una calentamiento del gcegeo con el uso de un
refrigerador, con el que en cualquier caso se ilwmrdaar, el circuito puede
presentar un rendimiento mas que aceptable. Pur ¢arla opcion elegida.

Se da la circunstancia de que el pistdbn podritizeeala carrera de
descenso més rapido de lo que estableceria lalardenaceite debido a su propio
peso (todo el conjunto movil). Para que esto n@reeluzca se opta por la
utilizaciéon de una valvula de secuencia en la lideavacuacion de la camara
inferior pilotada desde la tuberia de entrada ealaara superior, de modo que
hasta que no se alcance una determinada presida entrada de la camara
superior no pueda salir el aceite de la camaraianfe

El esquema hidraulico puede verse a continuacesi, como la

descripcion de todos los componentes.
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3.1.- Bomba hidraulica

La bomba es probablemente el componente mas iamertConstituye
un campo muy complejo por la gran cantidad de nusdéhmarnos y mecanismos
de bombeo disponibles.

Su funcion es la de convertir energia mecanicarssirada por el motor
en energia oleohidraulica al empujar el fluido pbrsistema. La bomba soélo
proporciona caudal a su salida, la presion se raigior la resistencia que
encuentra el aceite al circular por las conducdgnactuadores.

Los factores que caracterizan a una bomba son:

- el caudal de impulsion: es el volumen del liquidmsferido por la bomba en
una revolucion.

- la presion de disefo: es la presion maxima gues@uwaguantar la bomba con
seguridad bajo un tiempo establecido sin que seéugan ningun tipo de

averias.
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- el rendimiento: es el rendimiento volumétrico qaleanza la bomba. Es
definido en una curva en funcion del caudal y Espgm.
- el coste: el minimo.

La bomba que usaremos sera una bomba de desptararpositivo, ésta
da una cantidad especifica de fluido para cadduenwm. Las caracteristicas mas

importantes que nos hacen decantarnos por ellas@iguientes:

- Suministran un caudal fluctuante.

- No son especialmente sensibles a cambios de \visxbsi
- Suministran caudales moderados.

- Suministran presiones altas.

- Su margen de caudal es muy estrecho.

En concreto sera una bomba de pistones en linksacdsa HPP, capaz de
suministrar un caudal de 38 I/min a una presioB5febar, todo ésto a 1000 rpm.
El motivo de elegir dicho caudal es conseguir welscidades en el actuador
suficientes para que el tiempo de subida y bajatlpidton sea el menor posible,
y l6gicamente la presion elegida es superior aeldrdbajo para absorber las
caidas del circuito y las propias de la bomba quexlen extraerse de sus curvas
caracteristicas. No obstante la disminucion de aapdra la presion de trabajo

no es significativa.

3.1.1.-Purgado

— La bomba es autoaspirante.

— Llenar la carcasa con aceite filtrado, por endilm#a marca.

— En la primera puesta en marcha conmutar la b@d&ulacion
sin presion. Para ello, aflojar el tubo de presi@onducirlo hacia
el tanque.

— Antes de la primera puesta en marcha se debarplargpomba
para protegerla contra deterioros.

— Conmutar a circulacién sin presién o conducic@iducto de
presion o el tubo de presion hacia el tanque.

— Conectar brevemente (servicio a impulsos).
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— Si después de unos 20 segundos la bomba no esatrsin

burbujas, controlar nuevamente la instalacion. WBmalcanzados
los valores de servicio, controlar la estanqueidadlos tubos.
Verificar la temperatura de servicio.

— Prestar atencion a los ruidos.

3.1.2.-Puesta en marcha

— Controlar que la instalacion ha sido montadaadodamente.
— Hacer marchar la bomba sin carga y dejarla ext@éginos
segundos sin presion para lograr una lubricacifinisate.

— La bomba nunca se debe hacer marchar sin fluido

3.2.- Motor eléctrico

El motor eléctrico sera el encargado de sumimisiranergia mecanica a
la bomba. Tendra potencia suficiente como pardajbemba alcance el caudal y
la presion maximos para los que esta disefiada.

Serd un motor eléctrico a cuatro polos, 1 500.@en sincronismo a
230/400 V y 50Hz, con una potencia nominal de 46 (33,81 kW)

La fijacion a la bomba se hace por medio de bridgimmanas acopladas a
ambos elementos. Su fijacion al depdsito se hacenpdio de 6 silent-block de
M6.

3.3.- Valvula limitadora de presion

Son valvulas cuya misién es limitar la presion rptgger el sistema
oleohidraulico o algin elemento de trabajo fren@umentos de presion. En el
circuito de la prensa se presentan dos valvulasaliforas de presion, una como
valvula de seguridad para el circuito y otra conddvwia de tarado para el

cilindro.

3.3.1.- Valvula de seguridad
Tiene por finalidad preservar al circuito de urtesivo aumento

de presion que podria provocar dafios sobre loseal@s hidraulicos. Se

PRENSA HIDRAULICA 100 Tm 24



MEMORIA DESCRIPTIVA

dispone en paralelo a la linea principal de presiés la bomba. La
vélvula permanece cerrada durante el funcionamieotmal del sistema,
y solo se abre para dar paso al aceite en su cetbrepdsito cuando la
presion en el circuito ha sobrepasado el vaload®lb (350 bar).

La valvula permanece cerrada durante el funcioeatoinormal
del circuito y se abre para dar paso al aceiteetrrmo al depdésito, es
decir, desviando el caudal hacia el tanque asedaranpresion de tarado
en el circuito.

La valvula elegida es la Duplomatic CR6/20N, tarada presion

de 350 bar una vez conectada.

3.3.2.-Vélvula limitadora del cilindro

Tiene por finalidad limitar la presion a la ent@adel cilindro,
tarando la presién a la presion maxima de trat&dj6 par). Se dispone en
paralelo a la tuberia de entrada a la cAmara supeel cilindro. La
valvula permanece cerrada mientras no se alcanmee$dn de tarado, a
partir de la cual comenzara a evacuar fluido albdigp manteniendo la
presion en el cilindro de 315 bar.

La valvula elegida es la Duplomatic CR6/20N, tarada presion

de 315 bar una vez conectada.

3.4.- Vélvula antirretorno

Las valvulas antirretorno posibilitan la circuldei del flujo en una
direccion mientras que lo impiden en la direccidntraria, es decir, su funcion
es permitir la circulacibn en un sentido e impedirtn el contrario.
Constructivamente poseen un elemento de cierrelngoe se levanta de su
asiento cénico cuando lo empuja el caudal en uarmgtado sentido, y que
encaja en su asiento deteniendo dicho caudal cuandsentido tiende a
invertirse; el impulso inicial de cierre lo propmnea un muelle precomprimido,

pero el estancamiento definitivo es realizado panisma presion.
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3.4.1.-Seguridad de la bomba

Se colocara una valvula antirretorno en la linegsion tras la
bomba, su cometido es asegurar que el fluido noculeiren sentido
contrario y retorne a la bomba provocando en éstolapso.

Sera una valvula insertable, de cierre por mye#siento esférico
insensible a la suciedad. La seleccion se hace esaatalogo
(Duplomatic) atendiendo a los 38 I/min maximos geeera la bomba y
una presion de 350 bar. Se toma la valvula amimetVVD3-W de caudal
maximo 40 |/min, presién de apertura de 0,35 baresidon maxima de
trabajo de 400 bar.

3.4.2.-Control de descenso

Dado que se dispondra de una valvula de conéralegcenso para
cuando el fluido salga del cilindro por la tubenfderior, es necesario
colocar una valvula antirretorno en paralelo a,éstando el objetivo
obligar el paso del fluido por la valvula de cohtle descenso cuando el
fluido esté saliendo del cilindro, y evitar diché@wula cuando el fluido esté
entrando en la cAmara inferior del cilindro.

Sera una valvula insertable, de cierre por myelsiento esférico
insensible a la suciedad. La seleccion se hace esaatalogo
(Duplomatic) atendiendo a los 38 I/min maximos geeera la bomba vy
una presion de 350 bar. Se toma la valvula armimetVD3-W de caudal
maximo 40 |/min, presién de apertura de 0,35 baresidbn maxima de
trabajo de 400 bar.

3.5.-Valvula direccional

Es el componente encargado de controlar la aperardetencion y la
direccion del flujo del fluido, permitiendo al filo ser dirigido en diferentes
direcciones. Se caracteriza por el nUmero de wasodexion, en nuestro caso

cuatro, y por el esquema interior 0 posiciones)uastro caso tres.
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Vias
P.- Presion
R.- Retorno
A.- Linea 1
B.- Linea 2
Posiciones:

Primera posiciénpor un lado conecta el conducto de presion comblaria 1 y la

tuberia dos con el tanque. En esta posicion edpistaliza la carrera de trabajo.
(P-A;B-R)

Posicién intermediabloquea las tuberias de conexion con el cilingrppne en

contacto el conducto de presion con el tanquendejal circuito abierto. Se opta
por esta conexidén pues bloquear las vias de pregsitgtorno conlleva a un
elevado uso de la valvula limitadora de presiorR(RA; B)

Tercera posicionpor un lado conecta la tuberia 1 con el retormmly otro la

tuberia 2 con la presién. En esta posicion el pistdliza la carrera de retroceso.
(P-B; A-R)

La valvula elegida es Duplomatic DS5, segun cgtalpresenta las
siguientes caracteristicas: caudal maximo 120 |/miasibn maxima de trabajo
400 bar, tension de trabajo 24 VC@ado de proteccion IP-65. Lo que nos

garantiza su correcto funcionamiento en el circuito

3.6.-Valvula de control de descenso

Se trata de una valvula de secuencia cuyo comesidabrir el circuito al
alcanzar una determinada presion de pilotaje. Sidmien el circuito es evitar
que el piston descienda por su propio peso. Laulalde control se dispone en la
tuberia inferior del cilindro, esta pilotada desal@uberia superior haciendo que
hasta que no se alcance la presion de pilotajstartéberia no se abra la valvula
y por tanto no pase el fluido por la tuberia irdemi descienda el piston hasta

que ésto ocurra.
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Se elige una valvula cuyo caudal maximo sera dd/réh, con una

presion méaxima de tarado de 70 bar. Duplomatic RM2-

3.7.-Valvula reguladora de caudal

Se dispondra una valvula reguladora de caudal a#omue al actuar se
reduzca la velocidad de bajada del piston, haciepdola velocidad de trabajo
sea menor que la velocidad de aproximacion.

Se hara uso de una valvula de deceleracion el@ctomandada desde un
sensor de presencia colocado en la mesa movil do moe al detectarse la
proximidad de la pieza disminuye el caudal de pdsminuyendo la velocidad
del fluido y por tanto del pistén.. Se trata de waddvula direccional con dos
posiciones y dos vias. Puede actuar como si ntieraisvalvula (en el caso de la
velocidad de aproximacion) y reduciendo el fluja @ caso de la velocidad de
trabajo).

La valvula presentara 40l/min de caudal nomindl0® bar de presion,

tension de trabajo 24VCQ@rado de proteccion IP-65.

3.8.-Aceite hidraulico

El aceite debe transmitir la potencia generaddadmomba por todo el
circuito, para ello debe poder circular facilmepta las tuberias y elementos
siendo lo mas incompresible posible. También ejarcabajo de lubricacion de
la mayoria de los elementos que garantizara laaladgracion de los
componentes.

Las propiedades mas importantes a las que delesterader son:

- Viscosidad: es la medida de la resistencia delddlua la
circulacion del mismo. De la acertada eleccionaleiscosidad
del aceite hidraulico depende el rendimiento den$talacion,
las pérdidas de carga (proporcionales a la visadyidy la
duracion de los Organos del circuito. Si la visdadi es
demasiado alta, aumenta la friccibn; y en caso de Ia

viscosidad fuera demasiado baja aumentan las fugesnas,
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puede disminuir la eficiencia de la bomba y al @x$érdidas
por fugas aumenta la temperatura.

- Indice de viscosidad: permite apreciar el compoigato de la
viscosidad de un fluido en funcion de la eleva@disminucion
de temperatura.

- Capacidad de lubricacion: cuando el fluido hidi@uliene una
viscosidad adecuada, las pequefias imperfeccioneslasle
superficies de las piezas metdlicas no se tocaeslzdn unas
sobre otras alcanzandose una lubricacion compltando las
holguras son finas y se emplean altas presionetevwadas
velocidades, se crea una pelicula de fluido muygadtid
originAndose una condicion limite de lubricaciériendo
necesario aceites con propiedades fisico-quims@eceles.

- Compresibilidad: los liquidos son poco compresibfeso lo
son tanto mas cuanto mayor es su viscosidad. Easel de un
aceite mineral, un volumen de 100 litro de fluida2@°C y
sometido a una presion de 100 bar experimenta ignardicion
de volumen de unos 99,3 litros, o sea, disminuydi®ps. Este
fendmeno puede no tenerse en cuenta en instalacteoco
volumen y que funcionen a baja presion, pero hqbeatener en
mente cuando existan cilindros de gran capaciddzkrias de
cierta longitud y de gran diametro, porque puedamnuwhar a un
retraso en la puesta a presién, que repercute $alaheracion
total del ciclo.

- Poder antiespumante: si por cualquier causa eluaogto gas
se mezcla con el aceite y se produce espuma dbhariento
de la instalacion se vuelve muy deficiente y esalsd. La
formacion de espuma depende de la dispersion delea el
aceite. Un buen aceite para instalaciones olealiideds
contiene siempre aditivos que dificultan la absoraille gases
gue dificultan la absorcion de gases y facilitasdparacion del
aire que haya penetrado circunstancialmente. Tamimébuen

purgado reduce la espuma.
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- Poder antiemulsivo: es la capacidad que poseeetieggara
mantener el agua separada del mismo. En la mageriks
sistemas se pueden tolerar pequefias cantidadegude Re
hecho, ciertos compuestos antioxidantes favoremstoayrado
de amulsificacion. Si existe mucha agua en el acet
fomentara la acumulacién de contaminantes que puadginar
una aceleracion en el desgaste.

- Resistencia al envejecimiento: la accion del oxigdel aire
reduce gravemente la duracion en servicio de uiddluLos
aceites derivados del petréleo son particularmsmseeptibles a
la oxidacion, ya que el oxigeno se combina faciteeron el
carbono y el hidrogeno. También la presencia endtalacion
de cobre o laton favorece la oxidacion. El envejesnto que
llega mediante la oxidacién y corrosién puede esétanediante
aditivos que se depositen en forma de pelicula esdas
superficies metalicas para evitar que sean atacadas

guimicamente.

Atendiendo a las recomendaciones del fabricantéadeomba y a los
requisitos del circuito elegimos aceite con baseaffnicas altamente refinadas y
aditivacion seleccionada que le confiere las pguies requeridas a los fluidos
hidraulicos tipo HM. El grado ISO HM 68 se recontdaren sistemas hidraulicos

de alta presidon como el aqui estudiado, asi qumEyesws éste.

Presenta las siguientes caracteristicas:

- Densidad 15°C, kg/I: 0,882

- Viscosidad a 40°C, cSt: 68

- Indice de viscosidad: 98

- Punto de inflamacion V/A, °C: 210

- Punto de congelacién, °C: -18
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Y las prestaciones:

- Gran capacidad de separacion de contaminantes quoa a
(demulsividad)

- Elevada resistencia a la espuma

- Alta capacidad antidesgaste

- Resistencia a la formacién de lodos y de depdsitos

- Elevada proteccién contra la corrosion y la hermemb

- Alta resistencia a la oxidacion

- Excelente comportamiento frente a juntas y elastomdtvita
fugas

- Excelente filtrabilidad

Por tanto se utilizara aceite hidraulico cepsa 68w similar.

3.9.-Filtracion

Es esencial en todo sistema hidraulico en circogiwado para eliminar
los contaminantes que, de lo contrario, circuladamtinuamente con el fluido y
podria bloquear o levantar los componentes, dandarla erosion y desgaste
rapidos. Los filtros sirven para eliminar y reteih@s contaminantes solidos de
todo tipo cuyas particulas superen un tamafio detado, segun la graduacion
del filtro o de su capacidad de separacion.

Antes de la puesta en funcionamiento se debepdmtodo el circuito de
la cascarilla de las tuberias, el 6xido que pudiéeaer algunos componentes, la
arena de posibles elementos de fundicion, hilobonag de los trapos y virutas
producidas durante el montaje.

Los filtros que se dispondran en el circuito témdla mision de retener
las particulas metélicas provenientes del desgaay®ritariamente, las escamas
de pintura del depdsito, subproductos acidos qaeigmen de la oxidacion y de
la degradacion del aceite, barros de la oxidacitandescomposicion del aceite,
particulas de elastomeros del desgaste de lassjyrgélidos en suspensiéon que

penetran en el depdsito.
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Se colocaran tres filtros a lo largo del circuitmjo en el tubo de

aspiracion, otro en el tubo de presion tras la lmmalwtro en el tubo de retorno.

3.9.1.-Filtro de aspiracion

Sera instalado en la linea de aspiracién de labbpmentro del
depdsito, protege a la bomba de las particulasaoonantes que pueden
ocasionar fallos adversos. El medio filtrante sema malla plegada de
laton fosforoso soportado por un tubo de chapaopstf de acero
galvanizado. Segun especificaciones de la bombae deber una
capacidad filtrante de 125 micras nominales y quacidad de caudal
hasta 50 litros. El diametro sera de 2" ya queesda medida del tubo de

aspiracion de la bomba.

3.9.2.-Filtro de presion

Serd instalado en la linea de presion entre laulghntirretorno y
el distribuidor. Debe estar disefiado para sopartarpresion de 400 bar,
con una capacidad filtrante de 25 micras y una adpd de hasta 50

litros por minuto.

3.9.3.-Filtro de retorno

Sera instalado en la linea de retorno para qtlaigb sea filtrado
antes de ser devuelto al depdsito, impidiendo gsenhpurezas retornen
al depdsito y vuelvan a penetrar en el circuitoc&pacidad filtrante sera
de 100 micras con un caudal de 150 litros/min tedoepresente asi al
caudal de la bomba y el de otros elementos quenhiaternar fluido

independientemente.

3.10.- Deposito

Sera el recipiente que contenga el aceite queaflpor el circuito.
Presentard una capacidad de 50 litros y unas diomass interiores de
335x450x355mm. Seré realizado en ejecucion soldada utilizando cplan
laminada en caliente de buena calidad exenta diacwines mediante pintura,

pulida y decapada.
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En la ejecucion del depdsito hay que tener en tauts siguientes

puntos:

- El depdsito comunica con el exterior por medio decanducto

con filtro de aire incorporado.

- Las tuberias de retorno y aspiracion deben situarseas lejos

posible la una de la otra para evitar la rapidacelacion del fluido.

- Las tuberias de aspiracion y presion estaran altuna tal que las
bocas de éstas estén a una distancia de 1,5 Getiémetro de éstas.

- El depésito sera de construccion rectangular y ogliten debe

aspirarse de una zona en calma mientras que ehoete efectia por
tubo sumergido para que no se produzca emulsidicelte.

- El fondo del depdsito seréd inclinado a un lado perder evacuar
facilmente los condensados y la suciedad mediaseatga de fondo.
- El fondo del depésito estara elevado del suelo parseguir la

libre circulacion del aire ambiente y aumentar si@a enanera el calor

disipado.

Ademas el depdsito contara con los siguienteseriers:

- Indicador Optico de temperatura: que permita eno togdomento
conocer la temperatura del fluido.

- Indicador Optico de nivel: que permita conocer datlad de aceite
con indicador incluido de la necesidad de afadidd.

- Tapon de llenado vy filtro de aire: en el orificie Benado del tanque.

3.11.- Refrigerador

Se hara uso de un intercambiador aceite-aire.sEnedemento se utiliza
el aire para eliminar calorias del aceite en cacidin. El aceite que circula por
un serpentin estd sometido a una corriente depedducida por un ventilador,

cuya rotacion esta asegurada por un motor eléctrico
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El ventilador actia siempre de forma aspiranteleesr, hara pasar el aire
gue succiona a través del panel o intercambiaddanmdo calorias al aceite. De
esta forma absorbe aire de toda la cara extempgvachando todo el panal,
sacando el maximo rendimiento, pues en el caso ctiearacomo soplante
canalizaria el aire y se perderian zonas de intdrica

La instalacion del intercambiador sera verticakeycolocan en la linea
general de retorno que va al depésito y hacienéocqjan el aire lo mas fresco y
limpio posible.

El aceite entra por la boca inferior y sale posigerior de modo que
trabaje siempre lleno de aceite.

Una sonda termostatica colocada a la entradacdétease encargara de
conectar el termostato, haciendo que funcione mdilador a una temperatura de
50°C.

El nivel sonoro de dicho intercambiador es paldiconente bajo
funcionando al cien por cien.

El refrigerador elegido es OLAER LAC0022A50000Sus principales
caracteristicas son 0.06° s de flujo de aire, potencia 0.05kW (dos polos$0y
dB(A) a un metro.

3.12.- Aparatos de control

Se hara uso de algunos accesorios de mediciontgoten el circuito.

3.12.1.-Manometros

Indica la presion del fluido en el punto dondeéesinstalados.
Seré de construccién robusta, en caja inoxidalilafo de glicerina. La
presion de trabajo medida serd siempre como masondercios del total
de estallido.

Se hara uso de dos manometros en la instalacitmcbhectado a
la tuberia principal de presion (tras la bomba) eomango de medida de
0-400 bar, y otro en la tuberia de conexion condmara superior del
cilindro de rango 0-400 bar, debiendo quedar éstesible. Deberan
estar disefiados y construidos segun EN-837-1, FF28BEN-837-3.
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3.12.2.-Termdbmetro
Mide la temperatura dentro del depdsito. El ddpoésiebe
presentar uno con rango entre 0-80 °C en un lugidnle:.

3.12.3.-Indicador de nivel

Se utiliza para conocer visualmente el nivel delidd y
comprobar las alteraciones que sufre éste deldim@nsumos.

Ademas se contara con una sonda de nivel coneatd®laC que

advierta de la superacién del valor minimo de aasitel depdsito.

3.12.4.- Presostato

Habra un presostato conectado a la entrada de acgierior del
cilindro de modo que cuando se alcance la pres&itrabajo cierre el
circuito que envia la sefial al PLC. Sera un prasmsDuplomatic
PST6/20N-K1/K de presion maxima de trabajo 650ybairesion maxima
de intervencion de 350 bar. Tensién de trabajo ZICV Grado de

proteccion IP-65.

3.13.- Tuberias y racores

Las tuberias seran de tubo de precision sin sotdadrecocido
normalizado, para circuitos hidraulicos y neumd&jcde acero E235 segun
Norma EN 10305-4 con acabado NBK. Se distinguiigtindos diametros segun

donde se disponga en el circuito, asi:

- Linea principal de presion:@= 36mm; @y = 42 mm
- Linea de retorno: g = 36mm; @, = 42 mm
- Linea de conexion camara superior cilindrg; &36mm; @, = 42 mm

- Linea de conexidon camara inferior cilindrgs;@ 13mm; @, = 15 mm

Los racores para las uniones seran racores de BifiN 2353.
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3.14.- Puesta en marcha

a) Accionar el motor eléctrico y comprobar que el sEntes
correcto para la bomba. Verificar el voltaje y larrente
especificados en el motor eléctrico. La comprobaciél correcto
giro del motor debe hacerse en la mayor brevedadetepo
posible.

b) Poner el sistema a baja presion (descargando qliexrpara
expulsar el aire.

c) Dejar que el sistema trabaje en vacio duranteton ra

d) Fijar el mandmetro de la conduccion principal pkrabaja
presion.

e) Comprobar el nivel de aceite en el depdésito.

f) Posicionar el regulador de la valvula reguladoranétimo,
ajustar la valvula limitadora del cilindro al mirony comenzar
con la purga del cilindro (explicado en el apartadolicado al
cilindro).

g) Reajustar la valvula de regulacion.

h) Ajustar la valvula limitadora de presién del cilioca 315 bar.

Debe hacerse de menos a mas.

3.15.- Regulacién de la presion maxima de trabajo

La maxima presion desarrollada por el cilindroréidico es de 315 bar.
Una vélvula limitadora interna actta al alcanzaen@&rada en la camara superior
dicha presion.

Si se desea trabajar con una presion maxima anfed debe regular la
valvula externa situada en el grupo hidraulico.

Para ello, aflojar la contratuerca que bloqueaortillo de regulacion,
situado en el bloque de la valvula reguladora. rGitaornillo a la izquierda para
disminuir la presion, comprobando el resultado ebmandémetro situado a su
lado haciendo trabajar la prensa. Una vez reguladealvula a la presion

requerida, bloquear el tornillo de regulacion cdntratuerca.
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4.- Estructura
La estructura de la prensa consiste en un porticoddo por perfiles de
acero normalizados y soldados. Son numerosas l#sj&s que presenta este
disefio frente a la realizaciéon en acero de fundigjGe tanto se ha utilizado
anteriormente:
- Disminuye la cantidad de material
- Se aligera la estructura, es mas econémicawradgente a la rotura.
- La rapidez en la ejecucion.
- La facilidad con la que se podra variar el disgfara adaptarlo a
necesidades de trabajo diferentes a la del proyeigimal.
El disefio propuesto pretende conseguir una serieedtajas frente a la
utilizacién de complicadas estructuras armadas:
- Cantidad de material: conseguir hacer una estraaton la
menor cantidad de material posible.
- Variedad de perfiles: unificar la tipologia de fledf a usar en
toda la estructura, no utilizando muchos tipos eldilps y poca
cantidad de cada uno.
- Ejecucion: facilidad en la ejecucion de la estratisin que
llegue a suponer demasiadas horas de preparaeidanteo y
soldadura.
La estructura se divide en un montante superiomnontante inferior, y

dos columnas.

4.1.- Montante superior

Buscamos como montante superior un perfil conaglevmomento de
inercia y médulo resistente que pueda hacer fretdeslevada carga que ejercera
el cilindro. En principio perfiles como los IPE rmumplen resistentemente,
habria que acudir a dimensiones tremendamente @gaasi que optamos por un
perfil HEB. Concretamente se hara uso de un pdHEiB-340 en acero S 355 JR
(UNE EN 10025) cuyo limite elastico es=3500 kp/cm y resistencia a traccién
or=5200 kp/crf, suministrado con tolerancias segiin EN 10034:1993.
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4.2.- Pilares y montante inferior

Para los pilares y el montante inferior se hard tasnbién del mismo
perfil HEB-340 en acero S 355 JR (UNE EN 10025)ccliymite elastico es
oe=3500 kp/cmi y resistencia a tracciéng=5200 kp/cm, suministrado con
tolerancias segun EN 10034:1993 economizando factsta.

Sobre el montante superior se colocara el cirdidcaulico.

El sistema de guiado ira sobre dosrfiles #40.4 dispuestos entre las
columnas de la prensa y pasando por debajo deldwmli Se considera
despreciable el efecto de dichos perfiles sobestaictura pues solo soportan el
peso de los casquillos y sus correspondientes fraejaroximadamente 20 kg.
Estos perfiles serdn unidos mediante tornillos aasumpletinas soldadas
directamente a las columnas, de forma que puedamalegarse para el

mantenimiento del cilindro.

4.3.- Uniones

Las uniones entre columnas y montante superioAnseealizadas
mediante soldadura. El montante entra sobre lagasyig se soldara todo el
contorno del montante como se aprecia en el cangsgnte plano, mediante
soldadura por arco bajo gas protector activo centeldo consumible (Proceso
135: Soldeo MAG: soldeo por arco con gas activijdeso MAG, UNE-EN-ISO
4063-2000). Didmetro del hilo 1,2 mm, material gertee G46 ISO 2560-2006
de limite elastico esg=4600 kp/cm y resistencia a tracciéag=5300+6800
kp/cnf. La atmésfera de proteccién serd mezcla de Ar§80% y CQ al 20%.
El voltaje/amperaje de 28V/250A. Y la velocidad kigb de 30cm/min.

El hilo serd suministrado bajo las condicionegeatepcion indicadas en
la UNE 14-204-88.

Las vigas seran reforzadas mediante pletinasegeldaran a alas y alma
como se muestra en los detalles del plano de laictsta. Se utilizaran las
mismas condiciones de la soldadura que en la unantante superior pilar.

La unién entre columnas y montante inferior selizag mediante
soldadura. Las columnas entran en el montantesplsiarq Unicamente el alma
de éstas al ala superior del montante. Se realimadiante soldadura por arco

bajo gas protector activo con electrodo consuniiBfeceso 135: Soldeo MAG:
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soldeo por arco con gas activo; soldeo MAG, UNE{B® 4063-2000).
Diametro del hilo 1,2 mm, material de aporte G4©® 13560-2006 de limite
elastico esse=4600 kp/cm y resistencia a tracciéer=5300+6800 kp/cr La

atmosfera de proteccidon sera mezcla de Argon al %O, al 20%. El

voltaje/amperaje de 28V/250A. Y la velocidad déb ldie 30cm/min.

4.3.1.- Verificacion de las soldaduras
La inspeccion sobre las costuras soldadas astgoatidad que se
requiere de ellas. Las siguientes actividades dedenconsiderarse

durante todo el proceso.

4.3.1.1.- Inspeccion antes de la soldadura:

Sobre el material base: composicion quimica,
caracteristicas mecéanicas, homogeneidad, aspepéafisial y
dimensiones principales, posibles defectos internos

Sobre el material de aporte: composicidn quimica,
caracteristicas mecanicas, estado de conservacion.

Sobre el procedimiento de soldadura: alcance,
compatibilidad de los materiales de aportacién seba&nsayos
de cualificacion.

Sobre los operarios: vigencia de la certificacion.

Sobre los medios: caracteristicas de las maqyimasdios
auxiliares.

Sobre la preparacion de la union: control en &pgaracion
de bordes, limpieza, alineacion y separacion deddsyr

predeformaciones y posicién de soldeos.
4.3.1.2.- Inspeccion durante la soldadura

- Precalentamiento

- Temperatura entre pasadas

- Deposicion y penetracion del cordén
- Grietas en el cordon

- Saneado del corddn
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- Orden de deposicion de los cordones
- Limpieza entre pasadas

- Forma de los cordones

- Caracteristicas eléctricas

- Velocidad de soldeo

- Atmoésfera protectora

4.3.1.3.- Inspeccion posterior

- Velocidad de enfriamiento
- Aspecto exterior
- Dimensiones

- Deformaciones

4.3.1.4.- Inspeccion por ultrasonidos

Se realizara dicho ensayo no destructivo sobrestdds
cordones realizados en la estructura. Permitiréctat fisuras y
otras discontinuidades tanto superficiales coneriotes.

En el caso de existir cualquier defecto o sospegoe
pueda existir debera de eliminarse dicho cordéeryrepetido,
siempre que sea posible la reutilizacion de lo§ilpsr en caso

contrario se desecharan los perfiles y se cogaranas.

4.4.- Apoyo matriz

Sobre el montante inferior se dispondran dos psriiEB-340 de modo
que la mesa fija quede a 1020 mm del suelo.

Estos perfiles irdn simplemente apoyados sobmmaitante inferior y
soldados a los pilares segun se especifica emeb phediante soldadura por arco
bajo gas protector activo con electrodo consum(iBleceso 135: Soldeo MAG:
soldeo por arco con gas activo; soldeo MAG, UNE{B®- 4063-2000).
Diametro del hilo 1,2 mm, material de aporte G4©® 13560-2006 de limite
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elastico esse=4600 kp/cm y resistencia a tracciésr=5300+6800 kp/ct La
atmoésfera de proteccion sera mezcla de Argén al §0%0O, al 20%. El
voltaje/amperaje de 28V/250A. Y la velocidad déb lhie 30cm/min.

4.5.- Matriz

Sera construida en acero F-1110, y sus dimensise@s 500x80x800.
Presentard en su cara superior un ranurado lomggtupara poder fijar piezas,
utillajes y matrices (segun UNE 15218:1992 Mesasmquinas herramienta.
Ranuras en T y tornillos correspondientes).

Se colocara cuando finalice el montaje de la aureag se unira al apoyo
mesa fija mediante soldadura continua por arco bam protector activo con
electrodo consumible (Proceso 135: Soldeo MAG: esmlgpor arco con gas
activo; soldeo MAG, UNE-EN-ISO 4063-2000). Diametdel hilo 1,2 mm,
material de aporte G46 1SO 2560-2006 de limitetield®esce=4600 kp/crm y
resistencia a tracciéng=5300+6800 kp/cth La atmdsfera de proteccién sera
mezcla de Argon al 80% y GQ@l 20%. El voltaje/amperaje de 28V/250A. Y la
velocidad del hilo de 30cm/min.

4.6.- Carcasa

La maquina ira envuelta en una carcasa de chad® dem de espesor.
IrA soldada a la estructura mediante cordones mliscms de soldadura de
iguales caracteristicas que la empleada en la wleda estructura portante.

Sera la misma carcasa la que forme el habitadautcadbajo.

Dicha carcasa presentard dos ventanas en la sbr@dliddro de forma
gue éste sea accesible en operaciones de mantettimie

La parte superior que guarda el circuito eléctliewvara practicado unos

respiraderos, tanto por la parte de adelante camatpas.

4.7.- Anclaje
La maquina tiene unas dimensiones que la hacerestaple, no obstante

si se desea puede anclarse al suelo, en aqueflos ena los que se considere que
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puede existir peligro de vuelco por choque de agaarretilla mévil u otro
efecto.

Se realizaran unos taladros sobre la estructuraat®d que unos pernos
fijen la maquina al suelo. Dichos taladros debeeatizarse de acuerdo con las
exigencias del perfil, siendo el taladro de M27yna distancia del alma de entre
66 y 102 mm.

4.8.- Pintura
Toda la méaquina deberd ser cubierta mediante rpinpwotectora de

estructuras metéalicas.

5.- Sistema movil

El sistema moévil estara formado por una mesa monitla al vastago del
cilindro, y cuyo movimiento sera por tanto solidaal de éste, y por un sistema
de guiado cuya mision es evitar que la mesa maeldp rotar desalineandose
respecto a la mesa fija.

El sistema ha de ser robusto y fiable.

5.1.- Mesa movil

La mesa movil sera la mesa superior de presiémlianta superficie de
trabajo de la prensa que seria muy reducido siafdreéate se aprovechara la
superficie de éste. Sus dimensiones son 500x80x@&ftnada por una plancha
de acero (base mesa moévil), una brida de anclags tefuerzos y dos redondos
de unién con las guias. Todos lo elementos serumrédiante soldadura, las
caracteristicas de ésta quedan recogidas en eéspondiente plano de

ensamblaje. Antes de proceder a la soldadura dei¢ams éstas han de ser

PRENSA HIDRAULICA 100 Tm 42



MEMORIA DESCRIPTIVA

limpiadas con desengrasante rebajado con aguaoasi rociarlas con spray
antisalpicaduras.

Cada pieza de la mesa se describe a continuacién yos planos
correspondientes. Todas las dimensiones, tolemmiilmensionales, tolerancias
superficiales y tolerancias geométricas quedan cégm@las en los planos

correspondientes.

5.1.1.- Base mesa movil

Es una plancha de acero realizada en acero F-¥llde
dimensiones 500x80x800.

Por la cara de abajo presenta un ranurado longélugara poder
fijar piezas, utillajes y matrices (segun UNE 152882 Mesas de
maquinas herramienta. Ranuras en T y tornillosespwndientes).

En el plano se especifican todas las dimensiones.

5.1.2.- Refuerzos

La mesa esta reforzada contra los esfuerzos depresian y
flexion por una serie de refuerzos longitudinalégnsversales y
diagonales que parten desde la brida de anclaja lecextremos de la
base. Los refuerzos se uniran mediante soldadura.

La materia prima sera acero F-1110 cortado par l[asoxicorte.
Previo a la soldadura de las piezas deben de spangados los bordes,

ésto consistird en un fuerte matado de aristasyviva

5.1.3.- Brida de anclaje y arandela partida

La fijacidon de la mesa al cilindro se hara medialat brida de
anclaje y una arandela partida, unidas por 8 tomde cabeza cilindrica
M10x50 DIN 912 — 8.8 con sus correspondientes alasdelasticas de
abanico DIN 6798-A, todo pavonado. El par de apratque someter los
tornillos es 452.7 kg cm.

La brida seréa de acero F-1140 normalizado y ladmia de acero
F-1110.
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5.1.4.- Anclaje guia

Su misién es la de unir la mesa movil con lasgd&l sistema de
guiado. Son dos redondos obtenidos de barra pddata acero F-1110
de dimensiones @121x89. La rosca que se practidd9ex2 (serie 2
“UNE 17702-02: Rosca métrica ISO para usos generaferie general

de didmetros y pasis

5.2.- Sistema de guiado

El sistema de guiado tiene como misién evitarlguaesa movil a la cual
esta unida rote, haciendo que la alineacién entsarmovil y mesa fija varie.

El sistema guia se compone de dos ejes guia, ddasbpara los

rodamientos y dos rodamientos lineales.

5.2.1.- Eje guia

Seran dos barras de acero cromada E355+N 4&g§(k0305-1de
diametro 100x80 mm y longitud 630 ml. espesor de cromo sera de 25
micras, su dureza de 65 HRC, su rugosidad suparficiy Rectilineidad
0,5 mm/1.000 mm. IrAn mecanizadas segun se amea@aplano, el cual
ademas especifica todas las tolerancias dimensmnatiolerancias
superficiales y tolerancias geométricas.

Por un lado ira roscado a la mesa mévil, M95s&ri¢ 2 “UNE
17702-02: Rosca métrica ISO para usos generalesie Sgeneral de
diametros y pasds El roscado en los anclajes de la mesa moéviedeb
hacerse mediante una llave de cadena y un tra@o garar producir
defectos en la superficie. Asi como se aplicardestzbrosca antes de ser
introducida Loctite 9481 para fijar la unién.

Una vez finalice el montaje del sistema guia sleceman dos
tapones de plastico de diametro 80 mm a cada gpéndlo el orificio
superior, impidiendo asi que entre cualquier sustaextrafia en el

interior de las guias.
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5.2.2.-Brida rodamiento

Se soldard a dos perfiles #40.4 que van de pilpilaa de la
estructura. Estos perfiles van atornillados a dasgs soldadas sobre los
pilares de modo que puedan desmontarse para elicatabuntas del
cilindro. La funcién de esta pieza es contenerrtmamientos lineales
para los ejes guia.

Todas las dimensiones, tolerancias dimensiondigsrancias
superficiales y tolerancias geométricas quedancédg@eas en el plano

correspondiente.

5.2.3.- Rodamiento lineal

Se hara uso de dos rodamientos lineales KB10Odekgobre
catalogo comercial que se alojaran en las briddassadescritas. Iran
sujetos mediante dos anillos elésticos para ej@fia(d40x4 DIN 471)
dispuesto en cada una de las ranuras (4 anillos).

En la colocacion de los rodamientos debe atendersks
instrucciones pues la capacidad de absorber esfiatel rodamiento

varia ampliamente con la disposicion de las bolas.

5.2.4.- Soporte brida

Se trata de dos perfiles #40.4 que unen las caande la
estructura y sobre los que se dispondran las bdiess rodamientos.

Van unidos a los perfiles HEB-340 mediante toosilpara poder
desmontar los perfiles y proceder al cambio de étmmentos de

estanqueidad del cilindro.

5.3.- Montaje

Se comienza soldando la mesa maovil segun las iispemnes del plano
en el que se detalla la operacion. Antes de sasdarecesario limpiar todas las
piezas con desengrasante rebajado con agua. Readanar las roscas de la
brida de anclaje y de los anclajes guia se proaealarubrir dichas piezas que

evite la introduccion de salpicaduras procedengda doldadura.
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Una vez soldadas las piezas de la mesa mévil serara con el
ensamblaje del sistema mévil completo.

En primer lugar se sitia la mesa mévil sobre Iaaria como si de
cerrar una caja se tratara. Se deja caer el vaspagourando que no choque
fuertemente con la mesa, y se hace lo posible poégte entre en la brida de
anclaje, siempre moviendo la mesa y nunca el vas@ge s6lo debe moverse
verticalmente.

Una vez coincide el vastago con la brida se elevpoco el vastago y se
le introduce en la ranura del extremo inferior danaela partida. Una vez hecho
ésto se vuelve a bajar el vastago hasta toparaconda de anclaje.

Ahora se colocan los 8 tornillos M10 de cabezmdilca M10x50 DIN
912 — 8.8 con sus correspondientes arandelascalgiste abanico DIN 6798-A
uniendo la brida de anclaje y la arandela pariibe de suministrarse a cada
tornillo un par de apriete de 452.7 kg cm peroes®mienda no hacerlo hasta la
conclusién del montaje por si algin imprevisto hgiee haya que desmontarlos.

Una vez unida la mesa al cilindro hay que ensanablsistema de guiado.
Se comienza por limpiar todos los elementos corrdgasante rebajado con
agua.

Hay que introducir los rodamientos en sus bridasggurarlos mediante
anillos elasticos para eje 140x4 DIN 471.

Las guias se pasan entre los perfiles #40.4 lgw@nl hasta los anclajes de
la mesa donde son roscados haciendo uso paradafijpermanente de Loctite
248. Para garantizar el roscado completo se putldearuuna llave de cadena
con un trapo para no dafar la superficie de la. guia

En este momento las bridas con sus rodamientosissartados en las
guias desde arriba y son depositadas con muchadmugbbre los perfiles #40.4.
Las caras de la brida deben ser alineadas con dddep para evitar que
sobresalga material.

Una vez fijadas las bridas mediante un par degsutké soldadura manual
se realiza una soldadura continua semiautomaticaaride éste proceso debe
cubrirse los elementos ya montados de la prensac@sb extremarse la
precaucion para que no queden adheridas en nimiere salpicaduras.

El sistema movil ya esta listo para entrar enifumamiento.
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6.- Instalacion eléctrica

Toda la instalacion eléctrica se realizada atemidieal Reglamento
Electrotécnico de baja tension (RD 842/2002).

La alimentacion al cuadro de la maquina se redizzon conductor
aislado a 750 V d&5 mn? de seccién en Cu, bajo tubo metélico demtd de

diametro, a una tensién de 400 V y 50 Hz.

6.1.- Cuadro eléctrico

El cuadro eléctrico se colocara sobre la columeraaha de la maquina.
Llevaréd una placa de advertencia de peligro etétri

En su interior se dispondran los elementos neossapara el
accionamiento del motor eléctrico que acciona Ialie hidraulica, el motor del
refrigerador y el autdmata, asi como el interrugeneral de proteccion y el

interruptor diferencial.

6.1.1.- Interruptor general

Ser& un interruptor magnetotérmico de 4 polos9634% y con un
poder de corte de 65 kA, e ira provisto de un dear por emision de
tensidbn que actuara cuando se pulse la seta degemec&a y que

desconectara todo el cuadro dejando la maquineehamergético cero.

6.1.2.- Interruptor diferencial

El interruptor diferencial sera de 4 polos,A% una sensibilidad
de 300 mA que se encargara de desconectar la nadguincaso de
defecto a tierra.

6.1.3.- Arrancador estrella-triangulo

Se hard uso de un arrancador estrella-triangulb0d€V para el

accionamiento del motor de la bomba hidraulica.vaté proteccion

contra sobreintensidad mediante relé electronica peooteccion de
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sobrecargas térmicas, contra fallo de fase, sélecciase de disparo,

proteccion contra defecto a tierra y protecciénteohloqueo.

6.1.4.- Interruptor refrigerador

Se utilizara un interruptor magnetotérmico de $ B kA de poder
de corte para proteccién del motor del refrigerador

6.1.5.- Interruptor autdmata

Se utilizara un interruptor magnetotérmico de $ B kA de poder

de corte para proteccion del autémata.

6.1.6.- Autémata

El gobierno de la prensa se hara por medio de uf, PL

concretamente el autbmata Siemens S7-314C-2DP.

6.2.- Botonera

Sobre un pedestal mévil se dispondra la botoré=ta, esta conectada al
cuadro eléctrico por medio de cables que debenrzducidos en un tubo rigido.

Contara con el boton de parada de emergencia eenglo, quedando
como el boton mas accesible. Incorporard los mamtboguncionamiento, y
dispondra de unos leds que serviran de testig@slas alarmas y tipo de ciclo
activado.

La botonera se podra mover libremente o ser figdsuelo realizando
unos taladros en la base del pedestal y pasarpgross. Libre o anclada nunca

debe estar a una distancia mayor de un metro médaina.
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6.3.- Final de carrera

La prensa contard con un dispositivo de final deeta que enviara la
sefal al autobmata cuando el vastago llegue al mugerior del recorrido. Sera la

mesa movil la que tope con el dispositivo activdndo

6.4.- Detector pieza

Para la activacion de la velocidad de trabajo skzara una célula
fotoeléctrica situada en la mesa movil que al detda pieza enviara la sefal al
autémata.

Tanto el receptor como el emisor del sensor féttigto se colocaran en
el centro de los extremos de la mesa movil de nupa® envien la sefial al

autdbmata cuando la mesa se encuentra a una déstbnka pieza de 50 mm.

6.5.- Barrera de proteccion

Para prevenir posibles accidentes por la intradacde miembros en el
habitaculo de trabajo de la prensa, se dispondi@ herrera de sensores
fotoeléctricos. En caso de introducir un miembro astivara la sefial que
desencadenard la detencién del sistema.

Esta barrera estara constituida por sensoresléotaeos dispuestos a lo

largo de la vertical del habitaculo.

6.6.- Parada de emergencia

Se contard con un sistema de paro de emergenoipuesto de un
interruptor seta que actuara sobre un disparadogmqsion de tensidn conectado
al interruptor general del cuadro que desconetaaaimentacion eléctrica.

Para reconectar la alimentacion sera necesauarastbre el pulsador de
seta que se habra quedado enclavado tras accionarlo
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7.- Autdmata

El gobierno de la prensa se hard por medio delity Boncretamente el
automata Siemens S7-314C-2DP. Se desecha la apeitanlégica cableada por
la complejidad y la poca flexibilidad que presefftante a la flexibilidad,
robustez, fiabilidad, seguridad, conectividad ysegéitidad de un automata.

El automata elegido es un autémata de gama meghade facil montaje
y ampliable modularmente.

Cuenta con:
- 24 entradas digitales 0-24V / 16 salidas diga@le24V
- 4+1 entradas 0-10V, 0/4-20mA, 0-@DQ 2 salidas analégicas 0-10V, 0/4-
20mA
- Controlador PID
- Controlador de posicionamiento
- Entradas de contaje rapido
- Entradas de alarma
- Conectividad a red
- Salidas de pulsos
- Medida de frecuencia

- Fuente de alimentaciéon

7.1.- Entradas y salidas basicas

Entrada Operacion Actuador

E124.0 Marcha motor Pulsador

E124.1 Parada motor Pulsador

E124.2 Seleccion ciclo Pulsador

E124.3 Comienzo ciclo Pulsador

E124.4 Deteccion pieza Célula fotoeléctrical

E124.5 Presion maxima Presostato
alcanzada

E124.6 Final de carrera Detector final de carrera

E124.7 Intrusion zona trabajo Barrera protectora
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E125.0 Nivel minimo de aceits Sonda de nivel
E125.1 Puerta inspeccion abierta Interruptor
Salidas Operacion Actuador
A124.0 Arranque/parada motor ~ Conexion arrancadar
Entrada aceite por camalra Electrovalvula
Al124.1 . _ .
superior direccional
Entrada aceite por camara Electrovalvula
A124.2 o o
inferior direccional
y . Electrovalvula regulacion
Al124.3 Regulacion de flujo
de caudal
Alarma intrusion zona de  Led intrusion zona
A124.5 , ,
trabajo trabajo
Alarma nivel minimo . ] _
Al124.6 _ Led nivel min. aceite
aceite
Presion maxima de L _
Al24.7 _ Led presion max. trabajo
trabajo
A125.0 Puerta inspeccion abierta Led puerta abierteii

7.2.- Funcionamiento

7.2.1.- Encendido

Al encender el contacto general el PLC pone egifumamiento
un programa de inicio de auto chequeo realizando lantura de las
entradas y las salidas.

Si alguna entrada de alarma esta activa bloqueaiseééma,
enciende la luz correspondiente y no deja realimda hasta que se
desconecte la maquina. Una vez desconectada laimaagpera el
momento de arreglar la incidencia (reponer aceitdJnp vez arreglada
la incidencia se enciende de nuevo la maquina PL&€l realiza las
mismas lecturas, en caso de recoger alguna alastva igual que antes,

y en el caso de que no exista alarma alguna da @enenzar el trabajo.
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7.2.2.- Seleccion de programa:

Por defecto el programa que aparece listo parautgjse es el
automético. En el caso de querer pasar al manlmhsy que pulsar el
mando una vez y se seleccionard éste, en el casmueater volver al

automatico habra que pulsar de nuevo el botén.

7.2.3.- Arranque del motor:

Para arrancar el motor se pulsa el boton de areadg motor, lo
que activa la entrada E124.0. Esto pone en maitciaasmcador estrella-
triangulo mediante la salida correspondiente, y en#bs activa un
temporizador. El temporizador tiene dos misiones,m lado desactiva
las entradas de mando (no las de las alarmas)qo&ao comience el
trabajo hasta que el motor alcance el régimen m@xynpor otro, pasado
el tiempo marcado activa la salida A124.2 corredpnte a la activacion
de la electrovalvula direccional (aceite entrandolae camara inferior).
Con ésto se consigue que en el caso de que d@roilse quedara a mitad
de recorrido la dltima vez que se apag0 la magwhaastago ascienda

guedando en la posicion inicial de trabajo.

7.2.4.- Ciclo automético

El operario acciona el pulsador de marcha, qui® @sismo que
activar la entrada E124.3, y ello enclava la safid24.1 que alimenta la
electrovalvula direccional que dirige el aceiteiada camara superior del
cilindro.

Una vez que el detector de presencia instalada emesa movil
detecta un pieza se activa la entrada E124.4 yhalte que disminuya la
velocidad del aceite porque entra en funcionamient@lvula reguladora
de caudal (salida A124.3).

Cuando la presion llega a la presion maxima dejoase activa el
presostato indicandoselo al PLC por medio de laadatE124.5, y ésta
activa un temporizador que, pasados tres segundoka dexcitacion,
resetearq las salidas Al24.1 y Al124.3 y activardsdida Al124.2

cambiando el sentido del flujo iniciandose la caride ascenso.
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Cuando la mesa movil topa con el interruptor dalfde carrera
(entrada E124.6) se desactiva la salida Al124.2 apd parado el
cilindro y dirigiéndose el aceite de la bomba dizetente al tanque.

Mientras la entrada A124.7 (intrusién zona dedj@apesté activa
no aceptara el comienzo del ciclo y se mostraralunajue lo indica.
Igualmente si en algin momento del ciclo de tralsgorecibe ésta, o

cualquier otra alarma, la maquina realiza la carderascenso.

‘ VASTAGO RECOGIDO ‘

PULSADOR DE MARCHA >——1>

-
e

Lyl

A ALARMA

B = - v

‘ DESCENSO WASTAGO ‘

< DETECCION PIEZA

kv

—

EE— - <

‘ DISMINUCION WELOCIDAD |

( PRESION MAX. TRABAJD >—— o &

o

‘ ASCENSO VASTAGO |<J7

< FINAL DE CARRERA > _DJ?

| PaRADA WVASTAGO ‘

-. Ciclo automaético .-

7.2.5.- Ciclo manual

En este caso el operario debe mantener pulsdutuid@ de trabajo
mientras quiera que la prensa ejerza presion,zesad el ascenso una
vez que lo suelte.

Aunque cuenta con una programacion distinta a rigeriar
basicamente se realizan los mismos pasos, a difareste que el
presostato solo enciende una luz que avisa al opede que se ha
llegado a la presion maxima de trabajo.

Mientras la entrada A124.7 (intrusién zona dedjapesté activa
no aceptara el comienzo del ciclo y se mostraralunajue lo indica.
Igualmente si en algin momento del ciclo de tralsgorecibe ésta, o

cualquier otra alarma, la maquina realiza la carderascenso.
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7.2.6.- Parada de emergencia

En el caso de que se pulse el botén de paradmdrgencia (seta)
la desconexién sera total desde el interruptor gédel cuadro quedando
el autdmata sin corriente. Una vez se regenererféente el automata se
autorreseteard, y siempre que sea iniciada unaicegin sera para elevar

el piston.
Nota: la prensa contara con sélo dos programasdsaaunque pueden

hacerse modificaciones asi como programas adapgaldssnecesidades de cada

cliente.

8.- Lista de normas utilizadas

Representacion:

UNE 1-032-82: Principios generales de represedaci

UNE 1-039-94: Acotacion

EN ISO 6410-3-93: Dibujos técnicos. Roscas y mepacadas.

UNE 1120-96: Representacion de tolerancias dimeaks

UNE-EN 20286-1-96: Tolerancias dimensionales ntimadas

UNE-EN 22769-1-94: Tolerancias generales

UNE-EN 1-121-91/1: Tolerancias geométricas

UNE-EN 22768-2-93: Tolerancias geométricas gensral

UNE-EN 1-037-83: Indicacion de los estados supiatés en los dibujos

UNE-EN 1-034-75: Dibujo técnico. Escritura. Caeses corrientes

UNE-EN-ISO 8826-1989: Representacion simplificddaodamientos

UNE 101-149-86: Simbolos graficos de circuitos rdudicos y
neumaticos

UNE 1-129-95: Dibujos técnicos para estructuratihoas

EN 22553-94: Uniones soldadas por fusion, soldeerté y soldeo
blando. Representacion simbdlica en planos.
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EN 24063-91: Soldeo, soldeo fuerte, soldeo blayd@obresoldeo.
Nomenclatura de procesos y numeros de referendia laa representacion
simbdlica en planos.

ISO 6947-80: Designacion de las posiciones funddahes para el soldeo
manual por arco.

EN 25817-92: Uniones soldadas por arco de acdeosa sobre los
niveles de calidad en fusién de las imperfecciones

EN 30042-94: Uniones soldadas por arco de alumynsmus aleaciones

soldables. Guia sobre los niveles de calidad ecidarde las imperfecciones.

Elementos de unidn:

DIN 912: Tornillo de cabeza cilindrica
DIN 6798-A: Arandela de seguridad
DIN 933: Tornillo de cabeza hexagonal
DIN 471: Anillo elastico para ejes

DIN 439-B: Tuerca hexagonal baja
DIN 125-A: Arandela plana

Soldadura:

UNE-EN-ISO 4063-2000: Soldeo y técnicas conexasméhclatura de
procesos y numeros de referencia.

UNE-EN-ISO 544-2004: Consumibles para soldeo. @omaes técnicas
de suministro para materiales de aportacién paldeso Tipos de producto,
medidas, tolerancias y marcado.

ISO 2546-2006: Material de aporte en soldadura

Hidraulica:

UNE-EN 982 Seguridad en maquinas. Requisitos dpirglad para
sistemas y componentes para transmisiones hidaduficeumaticas. Hidraulica

UNE 101-362-86: Transmisiones hidraulicas y neisadt Cilindros:
Gama de presiones nominales

UNE 101-360-86: Transmisiones hidraulicas y neisadf Diametros de
los cilindros y de los vastagos de piston

UNE 101-363-86: Serie basica de carreras de piston
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Materiales:

UNE 36-080-73: Aceros de cementacion

EN 10083-1: Aceros para temple y revenido

UNE 36-051-91: Aceros para temple y revenido

UNE 36-011-75: Aceros no aleados especiales patplé y revenido

UNE 36-012-75: Aceros aleados de calidad paralegpevenido

EN 10305-4: Tubos de acero para aplicaciones el@gidn. Condiciones
técnicas de suministro.

UNE-EN 10025: Aceros para construccion

Pintura:

DIN 55928: Pintura protectora para estructurasihoats

Electricidad:
Reglamento electrotécnico de baja tension (R.D8/ZD2) e

instrucciones técnicas complementarias

Sequridad:
UNE-EN 693 Maquinas-herramienta; Seguridad; Prehgi#raulicas.

Real Decreto 1435/1992, de 27 de noviembre, pajuel se dictan las
disposiciones de aplicacion de la Directiva del €&pm 89/392/CEE, relativa a la
aproximacion de los estados miembros sobre maquimadificado por el Real
Decreto 56/1995, de 20 de enero

Real Decreto 1215/1.997, de 18 de Julio, por @ s@ establecen las
disposiciones minimas de seguridad y salud parautidzacion por los
trabajadores de los equipos de trabajo.

Orden Ministerial de 8/04/91 por el que se aprdablal.C. MSG-SM-1
del reglamento de seguridad en maquinas referem@cuinas, elementos de
maquinas o sistemas de proteccién usados.

Ley 31/1995 de 8 de noviembre de prevencion degoe laborales.

UNE-EN 349-1993: Distancias minimas para evitaamhstamiento de
partes del cuerpo humano.
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UNE-EN 842-197: Sefales visuales de peligro. Reips generales,
disefio y ensayo.
UNE-EN 981-1997: Sistema de sefalizacion de peligr de

informaciones auditivas y visuales.
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