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1. INTRODUCCION

Este proyecto ha sido realizado como proyectaldércarrera con el objetivo de
obtener el titulo de Ingeniero Técnico Industespecialidad de Mecanica.
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El proyecto consiste en el disefio y célculo de preasa hidraulica con las
siguientes caracteristicas:

-Fuerza de trabajo nominal: 200Tm.

-Carrera:800mm

-Dos velocidades, una de aproximacion y otra @eajpo, ambas regulables.
-Posibilidad de ciclo manual y automatico.

2. DESCRIPCION GENERAL DE LAS PRENSAS HIDRAULICAS.

2.1.- PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO.

Una prensa hidraulica es una maquina que realm@epos de conformacion de
materiales sin arranque de viruta.

Una prensa basa su funcionamiento en el prinaijgoPascal. Segun este
principio, la presion en un punto del fluido enasp es igual en todas las direcciones,
por lo que si se ejerce una presion en cualquietopdel fluido, esta es transmitida por
él a todos los puntos del fluido con la misma miaghi

Aplicando este razonamiento podemos hacer quetdgm suministrada por una
bomba hidraulica al fluido sea transmitida por éstedo el circuito hidraulico. La
presién en el interior del cilindro de trabajo actsobre la superficie del émbolo,
haciendo que pueda realizar una fuerza de comprggi@al al producto de la presion
que actla por el area, segun la ecuadiemerza= Presionx Area de accionpor tanto
a mayor seccién del émbolo o mayor presion, mayenzh se puede conseguir. Por ello
una prensa es un multiplicador de fuerza que perwiitener facilmente esfuerzos
rectilineos de gran magnitud.

2.2.-EMPLEO.

En el proceso de conformacion el cilindro ejemeesfuerzo a compresion sobre
la pieza colocada sobre la mesa fija. La fuerzaadepresion viene limitada por una
serie de sistemas de seguridad, valvulas, quenegita se sobrepase la fuerza maxima
de trabajo para la que ha sido disefiada la pr&easte modo se evita el riesgo de
roturas o deformaciones que inutilicen la maquina.

Las prensas hidraulicas se emplean principalmeareetpabajos de:
- Doblado

- Curvado
- Embutido
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- Estirado

- Estampacion

- Punzonado o corte.

- Para extrusion de polvos, carbon, metal duro, isnatgo de metales.
- Extrusion de perfiles de aluminio

- Para calar y desalar casquillos, ruedas, rodansgeto.

- Para empaquetar chatarra y desperdicios.

- Para pruebas hidrostéticas de tuberias.

2.3.- ELEMENTOS CONSTRUCTIVOS.

-El elemento principal de una prensa es el cilinddoaulico, el cual transforma
la presion del circuito hidraulico en fuerza dédvéja, actuando sobre la pieza.

-Un circuito hidraulico compuesto basicamente yooat bomba que proporciona
el aceite a presiéon al circuito, elementos de obrdel fluido y tuberias para la
conduccion de este.

-Una estructura metélica o armadura robusta ylaigjue soporte las grandes
fuerzas que se desarrollan durante el trabajoisgun tipo de deformacion.

-Una mesa movil que se une al vastago y sobrauéasg coloca el utillaje
necesario para realizar los trabajos.

-Un tablero de control donde se disponen todosmasdos que regulan el
funcionamiento de la prensa.

2.4.-VENTAJAS E INCONVENIENTES DE LAS PRENSAS HIDRAULICAS.
1° La carrera de trabajo puede ser regulada atenlwel operador.

2° La velocidad de descenso del vastago puedeasdiada variando el paso
del fluido, pudiendo hacerlo asi de manera ragidata que toma contacto con la chapa
0 contacta con un interruptor fin de carrera, mdmem el que se reduce para hacer
mAas suave la operacion.

3° La presion es completamente constante en &ochkriera.

4° Coste de mantenimiento: las prensas hidrauticasastantes sencillas en su
disefio, con pocas partes en movimiento y estanpseehabricadas por fluido de aceite
a presion. En las pocas ocasiones de averia eagdi son defectos menores.

5° Menos ruido: con pocas partes moviles el rdeeluido iniciado por la prensa
hidraulica es muy bajo.

También es posible minimizar el nivel de ruido teolando la velocidad del
vastago.

6° Su velocidad de trabajo es inferior, por ej@n@ la de las prensas

excéntricas. Otras prensas serian mas convenisntés velocidad es un factor
determinante para la realizacion del trabajo.
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3. DESCRIPCCION DE LA PRENSA PROYECTADA.

-Fuerza de trabajo: 2000 KN (204000 kp)
-Potencia: 200Tm

-Carrera: 800mm

-Presién maxima: 250bar (255 kp)
-Dimensiones de la mesa: 1250x1000mm
-Altura de la mesa al suelo: 1008mm

-Velocidad méaxima de aproximacion: 22,5mm/sg
-Velocidad maxima de retorno: 42,6 mm/sg
-Velocidad de trabajo con fuerza maxima: 13,6mm/sg
-Ancho total:1970mm

-Largo total:1600mm

-Alto total:4150mm

- Bastidor es de dos montantes unidos por cuatlonmas, esta realizado
mediante perfiles laminados comerciales en cal&ta@i7-3 soldados eléctricamente son
soldadura MAG y comprobados mediante ensayos dg BX.

- Mesa movil estara guiada por dos ejes-guiasndditos huecos de
dimensiones 60x70 y 1000 mm de longitud. Estos lasgseran de acero F-1140
rectificado, pulido y cromado de manera que gazantuna gran resistencia al desgaste
y excelente deslizamiento con sistema de engradeopaba manual.

- Cilindro de trabajo de 320 mm de didmetro imtedon camisa de acero St-52,
vastago de acero F-1140 rectificado, cromado ydpulel guiado de vastago y émbolo
se realiza mediante anillos guia de material decallidad al igual que los elementos de
estanquidad.

- La central hidraulica con bomba de caudal végiatcionada por un motor
eléctrico de 44 C.V. se encuentra sobre el bastiguipada con regulador de presion
maxima, electrovalvula pilotada, control propore@bde caudal, valvula de control de
descenso, filtros en retorno, presion y aspirac@no elementos principales.

3.1.- CILINDRO HIDRAULICO.
Es el elemento encargado de producir las fuerzas trdbajo,

transformando la energia de un fluido a presioer@rgia mecanica lineal y en
movimiento.
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El valor de este trabajo es directamente propoatia la presion del
fluido y a la seccidn del émbolo segun la formula.

F =PxS

Se ha disefiado una prensa robusta, sencilla yeleab calidades, con el
fin de disminuir el riesgo de averias, que pernaitafacil mantenimiento y
reducir costes.

El disefio del cilindro se ha hecho acorde comtasativas vigentes en
este campo: UNE 101- TRANSMISIONES HIDRAULICAS Y
NEUMATICAS.

El cilindro hidraulico se divide en dos partesa @statica llamada tubo o
camisa y otra movil llamada vastago o piston.

El aceite entra a presion en el tubo hidraulicempuja el piston, que va
saliendo de la camisa. Cuando el piston encuenp@sicon, empieza a
aumentar la presion dentro del cilindro, la cuakraasmite al exterior por medio
del pistén.

El material empleado para su fabricacion es eloa¢-52 por su gran
maquinabilidad y porque es facilmente soldable. $imensiones seran:
6.,,=430mm vy 4,, =320mm y longitud 120@hm Las dimensiones de los

diametros han sido calculados segun la norma \egeltE 101-360-86
Transmisiones hidraulicas y neumaticas.

A continuaciéon se hara una descripcion detalladtodos los elementos
qgue forman el cilindro y se completara con los ptade cada y una de las
partes.

El cilindro serd& montado completamente antes deurson con la
estructura.

3.2.- CAMISA.

El tubo suministrado sera un tubo lapeado intes@r acabado H8 de
acero, segun la norma EN-10305-4 con rugosidadficipkentre 0,2 — 0,4/m,
de dimensioned,,, =430mm , 4., =320mm y longitud 1129mm.

Se realizara el mecanizado de las roscas en fen®s. Para la union de
la tapa con el tubo se hara una rosca interior M830longitud 73mm. En el
otro extremo, la rosca sera exterior, que senara fa union con la tapa inferior.
Las dimensiones seran M420x4 con longitud efed®am. Se realizara una
salida de rosca en el final de estas.

Para la entrada del aceite se practicaran dogragujoscados segun la
norma DIN 3852, Taladro roscado cilindrico. Par&ulzeria 1 las dimensiones
seran 47x55mm y para la tuberia 2, 22x25mm.

También son necesarios dos orificios de purga El&r se realizaran dos
taladros roscados M8 sobre los que se roscaratodolo de purga, de cabeza
cilindrica con hexagono interior y pavonados, M8XaIBl 912 calidad 8.8 y
junta de cobre 8x14x2.
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3.3.- TAPA DEL CILINDRO.

Su funcion es la de cerrar el tubo hidraulico @opéarte superior. Ird
roscado a este mediante una rosca M330x4 segurarftiRE 17702-02: rosca
métrica ISO para usos generales. Serie general i@mettos y pasos”.
Posteriormente se soldaré para evitar fugas deeacei

Esta se roscara al tubo mediante una llave deogpugrtacias a unos
taladros que presenta la tapa.

Es necesario hacer unos chaflanes antes de rdalimascar para evitar
gue esta quede inutilizada.

Para su fabricacion utilizamos como material urer@c F-1140
normalizado. Las tolerancias dimensionales geooa&try superficiales vienen
determinadas en su plano correspondiente.

3.4.- CABEZA DEL CILINDRO.

Esta pieza va roscada al tubo en su extremo infeoio M420x4 (“UNE
17702-02, Rosca métrica ISO para usos generales; @meral de diametros y
pasos”).

Para asegurar el cierre estanco y evitar la pgrdédaceite se realiza un
cordon de soldadura de garganta igual a 14 mm €pood35: Soldeo MAG:
soldeo por arco con gas activo; soldeo MAG, UNE4{BR- 4063-2000.
Diametro del hilo 1,2 mm, material de aporte G4® 13560-2006 de limite
elastico esse=4600 kp/cmy resistencia a traccioer=5300+6800 kp/cm La
atmosfera de proteccion sera mezcla de Argon al §0%@C: al 20%. El
voltaje/amperaje de 28V/250A. Y la velocidad déb lhie 30cm/min)

El material elegido es el acero F-1140. Para sonuobn la brida de
cierre sera necesario practicarle 16 taladros MQ.6x3

3.5.- CASQUILLO GUIA.

El casquillo guia lleva un anillo guia que evitareae con el vastago,
impidiendo asi que se toquen acero y acero y joaiola brida aprisionan el
retén de aceite que evita la perdida de aceiteepohstago. También queda
entre casquillo, brida y cabeza aprisionada untjtérica cuyas caracteristicas
se especifican en el apartado correspondienten@eates de estanqueidad. Las
dimensiones y tolerancias de estos elementos yigum won las demas piezas
del conjunto definen las dimensiones de éste.

El material elegido es acero F-1140.

3.6.- BRIDA DE CIERRE.
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La brida sera el ultimo elemento ensamblado emm®juato. Se realizara
en acero F-1140 normalizado. Presentara taladro® d& mm por los que
pasaran los tornillos de unién con la cabazdE-EN 20273-92: Elementos de
fijacion; Agujeros de paso para pernos y tornijlos

Presentara alojamientos para un anillo guia gitarawel contacto con el
vastago y un rascador que evite la entrada de wealompureza en el cilindro.
Todos los elementos de estanqueidad se detall@npeesente memoria.

3.7.- VASTAGO.

Esta pieza es la encargada de transmitir la fudezimabajo generada en
la prensa. Para su fabricacion se utiliza un aB&m40 que posteriormente se
templa y reviene para obtener unas caracterisgsaelentes de dureza y
resistencia.

Podemos distinguir tres partes en el vastago:

Una primera, llamada cabeza, es la que se unéaamesa movil. Se le
realiza una ranura con el fin de poder alojar émdela partida. Esta arandela va
a permitir la union del vastago con la mesa movil.

Una zona intermedia cuya longitud depende de feer@a que va a
realizar. Su didmetro lo marcan los esfuerzos delgma y compresion. En
nuestro caso el diametro es de 220mm.

En su parte superior se le realiza un taladroadis@ara poder unirlo al
embolo con un tornillo de cabeza hexagonal 36xdlijad 8.8 DIN 933.

3.8.- EMBOLO

Es el encargado de transformar la energia deldlaigresion en energia
mecanica lineal.

Para su fabricacion utilizaremos acero F1140 nlizado por sus buenas
caracteristicas mecanicas.

Para unirlo al vastago se le realiza un taladr@dam, (“UNE —EN
20273-92 Elementos de fijacion; Agujeros de pemdarnillos”), para el paso
de un tornillo de cabeza hexagonal M36x70, cal@l&DIN 933, que lo une al
vastago y una arandela grower M36 DIN 912-8.8.

En su disefio y fabricacidn se le realizaran varetsjes para el alojo de
elementos de estanqueidad que evitaran el pasoeite de una camara a otra.
Para ello utilizamos una junta de pistén. Con asiljuia se evita el roce de
acero con acero Y el posible cabeceo del émbolinadel tubo.

3.9.- TORNILLOS DE PURGA.

Son tornillos de cabeza cilindrica con hexagonerior pavonados DIN
912 M8x40-8.8. Estos tornillos estan mecanizadteriormente con el fin de
gue el aire que esta dentro de las camaras dedl@lifluya al exterior a través
de ellos. Su mecanizado se detalla mas en su ptanespondiente. Gracias a
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este mecanizado no tenemos que desenroscar p@letonel tornillo en el
proceso de la purga.

El cierre estanco se consigue por el aplastameunosufre una junta de
cobre, de dimensiones 8x14x2, al apretar el tonila junta de cobre es de un
sélo uso.

3.10.- BRIDA ESTRUCTURA.

Se fabricara en acero F1140. Es la encargada ugeelurnubo y la
estructura. Esta brida debe de transmitir la fudez#&rabajo desarrollado por el
cilindro a la estructura. Ira roscada y soldadalad hidraulico y para unirlo a la
estructura utilizaremos 6 tornillos de cabeza dilta con hexagono interior
M16-8.8

3.11.- CASQUILLO DE PRUEBA.

Es muy similar al casquillo guia. Unicamente skzatia en la prueba del
cilindro y su mision es la de ejercer como tapacdeldro durante ésta.
Queda perfectamente definido en su plano correspote.

3.12.- ELEMENTOS DE ESTANQUEIDAD.

Son necesarios para impedir fugas de fluido de a@maara a otra del
fluido, para impedir la perdida de fluido y paratav que entre suciedad al
interior del cilindro.

3.12.1.- ANILLO GUIA.

Se utilizard para evitar el contacto entre piezasadero. Su forma
rectangular sirve de apoyo para la carga radial togree que soportar y su
seccion le aporta la resistencia. Fabricada en (P@ina vegetal, lo que le
confiere una baja rotura y un buen coeficiente decibn. Apto para
temperaturas entre -40°C y +130°C , para el aaélieado en la maquina y la
presion.

Se contara con dos, uno alojado en el casquilia gwtro en la brida,

ambos con las siguientes dimensiones 220x266xRe8com. I/DWR 220)
fabricados con tolerancia ISO H11.

3.12.2.- RASCADOR.

Encargado de obturar cualquier impureza que praveied exterior, ya
sea de tipo arenoso 0 acuoso. Apto para tempesagmtae -40°C y +100°C ,
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para el aceite utilizado en la maquina y la presitmanzada. ElI material del
rascador es Zurcon, especial para prensas.

Se contard con uno alojado en la brida y sus dilopas seran
220x232x9,5 con tolerancia ISO h11.

Este elemento se elige del catdlogo de elememtassnqueidad de la
marca Scraper.

3.12.3.- RETEN DE ACEITE.

Encargado de contener el aceite a presion dentroilshelro. Fabricado
en caucho (nitrilo butadieno) siendo un elastontgre da muy buen resultado
en cilindros hidraulicos. Su temperatura de funaimiento va de -30°C a 110°C
, €s compatible con el aceite usado y la presidnatbajo.

Ira una pieza alojada en el casquillo guia y presia por la brida, sus
dimensiones 220x240x14,5 de la marca Scraper &dag con tolerancia ISO
H11.

3.12.4.- JUNTA TORICA.

Garantiza la estanqueidad perfecta entre piezasaviles. Fabricado de
acril nitrilo butadieno NBR, de buena deformaci@rmanente, dureza (shore
A) 80, y temperatura de utilizacion entre -40°C 40°C. Compatible con el
aceite usado y la presion de trabajo.

Habra una junta torica entre cabeza, casquilla guwrida, garantizando
la estanqueidad de la union, cuyas dimensionen 88&74x3.53.

Otra junta creara un cierre estanco en la unifre @mbolo y vastago, de
dimensiones 213.74x3.53.

3.12.5.- JUNTA DE PISTON.

Es la pieza que evita el traspaso de aceite decamara a otra del
cilindro. Consta de tres partes, una junta estaentral y dos anillos guia en los
laterales. Su forma permite ser montada en émbadosina sola pieza. Su
temperatura de funcionamiento va desde -40°C a°€130

Habra una junta de piston en el émbolo garantzdmdeparacion entre
camaras del cilindro. Sus dimensiones seran 2806&8R(Ref. com. BS-DPS
200) fabricados con tolerancia h11.

3.13.- MONTAJE DEL CONJUNTO.

- En primer lugar se limpia el interior de la caantn desengrasante
rebajado con agua, utilizando para ello traposmgusuelten pelusa.
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- Una vez limpio se procede a roscar la tapa galzeza a la camisa.
Ambas piezas se sueldan posteriormente mediantiackoh, (proceso 135:
Soldeo MAG: soldeo por arco con gas activo; soltdG, UNE-EN-1SO
4063-2000). Diametro del hilo 1,2 mm, material gerte G46 ISO 2560-2006
de limite elastico ese=4600 kp/cm y resistencia a tracciéar=5300+6800
kp/cne.

- Por otro lado se colocan los elementos de ast@ted al émbolo,
previamente sometido a una aplicacion de desengeasbambién el vastago
debe ser limpiado con desengrasante. Hecho éslismane el émbolo sobre el
vastago y se asegura mediante un tornillo de cabexagonal pavonado de
M36x70 — 8.8 DIN 933 con su correspondiente arangedwer M 36 DIN 127
también pavonada, sometiendo el tornillo a un paaqtiete de 24.810 kg cm.

- ElI émbolo ya unido al vastago se introduce eoalaisa hasta dejar
aproximadamente 100 mm de vastago fuera.

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

- Se limpia la brida y se le coloca el anillo gyiegel rascador. Ya
preparada la brida se introduce el retén entrasjuillo guia y el vastago, asi
como la junta torica entre la cabeza y el casqud®rando el conjunto por
medio de la brida.

- Se colocan finalmente los tornillos con cabeliadrica y hexagono
interior pavonados M 16x50 DIN 912 — 8.8 con ardéamlelasticas de abanico
con dentado exterior DIN 6798-A, aplicando un par apriete sobre cada
tornillo de 2.108 kg cm.

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

3.14.- PRUEBA.

Antes de la puesta en servicio, el cilindro debé&irswn ensayo
hidraulico a una presion 1,5+2 veces mayor quadaifin prevista de servicio
(Pservicio = 250 bar). Esta prueba se realizara sobre eldoilirsin vastago ni
émbolo.

Una vez hecha la unién camisa-tapa-cabeza comidiea en el
apartado del montaje del conjunto se introduceasdjgillo de prueba. Se coloca
la junta térica correspondiente entre cabeza yuildsqgle prueba, y se cierra el
cilindro mediante la brida, colocando los tornillde cabeza cilindrica y
hexagono interior pavonados M 16x50 DIN 912 — &8 arandelas elésticas de
abanico DIN 6798-A, aplicando un par de aprieteeschda tornillo de 2.108 kg
cm.
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Se introduce el aceite por la entrada mayor dejaadir el aire por la
entrada menor hasta que el cilindro esté purgadogropleto, entonces se lleva
a la presion de prueba. Una vez conseguida lagoredé prueba ésta se
mantiene 15 minutos durante los cuales no debenabse caida alguna de
presion, rotura del material o salida de aceitepgguefia que sea.

3.15.- PURGA DEL CILINDRO.

El cilindro como todo actuador hidraulico requides 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 aopesa moévil con la mesa fija.
Se roscara aproximadamente la mitad de su longittainillo de purga con su
correspondiente arandela a la camisa del cilinlhoa vez hecho ésto se
comenzard a llenar dicha camara, una vez que Egugtro de purga comience
a salir aceite se detendrd la entrada de aceit@ @mara. Se dejara reposar el
aceite en el interior de la camara aproximadamemtainuto, de esta forma el
aire acumulado en el aceite pueda separarse yarséopor encima. Pasado este
tiempo se volvera a introducir aceite en la camanaiendo a parar cuando
salga aceite por la purga. Se volvera a realizar@eceso, al menos, dos veces
mas. La ultima vez que se introduzca aceite seedmyé a cerrar el tornillo de
purga mientras entra aceite en la camara. Si umapuesta en servicio la
maquina no llegara a ejercer el cilindro la presiérirabajo puede ser debido a
un defecto en la purga, lo que llevarad a complatpurga.

En segundo lugar se procedera a purgar la camteaor. Dejando el
cilindro en la posicion que quedé de la purga dealaara superior se roscara el
correspondiente tornillo de purga con su arandatdahla mitad de su longitud.
Una vez hecho ésto se procederd exactamente igeacan la purga de la
camara superior.

4.- CIRCUITO HIDRAULICO.

Para el disefio del circuito hidraulico debemos cenoprimeramente, las
operaciones que nuestra prensa va a realizar e @abb completo. Hay varias
opciones en el disefio del circuito, cada una cernveutajas e inconvenientes. Nuestra
eleccion la basaremos en la sencillez y un cosgeatnactivo.

Partimos de las operaciones basicas que un mandoal prensa debe realizar
durante nuestro ciclo completo:

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

Ademas, la presion ejercida durante el trabaj@ del regulable, al igual que la
velocidad de trabajo. Debemos contar con disposijue evite que aumente la
velocidad de trabajo durante el descenso del vastagsado por la gravedad de las
partes moviles.
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A grandes rasgos, la prensa va a realizar un mentmhacia arriba y otro hacia
abajo. Se determina entonces que habra una tufeeidlene la camara superior,
consiguiendo que descienda el vastago y otra gae Ilh camara inferior, consiguiendo
gue ascienda el vastago. Logicamente el llenadondecamara implica el vaciado de
otra, por lo tanto ambas tuberias serviran paltareldo y vaciado.

Los diametros interiores de las tuberias se @aicah base a una velocidad de
fluido acorde con la operacion que se esté realzan

Se necesitara una valvula que distribuya el flddomodo que cuando se esté
llenando una camara se esté vaciando la otra paanq se produzca averias y
problemas en el circuito. Esto se consigue convahaula direccional de tres posiciones
y cuatro vias. Una posicion para llenar la cAmapeesor y vaciar la inferior, otra para
cargar la camara inferior y vaciar la superiorjng tercera que no conduzca el fluido a
ninguna camara retornandolo directamente al depadsit

Un grupo motobomba nos proporciona el caudal aecepara conseguir las
velocidades y las presiones gue necesita nuestto. clunto con el depdsito que
almacena el fluido necesario y una valvula limitadde presion forman la centralita
hidraulica.

Hay tres opciones para la eleccion de la bombarg pl disefio del circuito
hidraulico:

1.- Utilizar una union de una bomba de baja caa dé alta presion (Tandem
BP/AP): La bomba de baja presion suministra un ediadal mientras las presiones en
el circuito sean bajas y la bomba de alta presiitnaeen funcionamiento con un
pequefio caudal para conseguir la presion de traBjprincipal problema es que
requiere una regulaciéon muy fina para que el pasarth bomba a otra no genere
grandes fluctuaciones de presién que provoquengmas en el ciclo. Por otro lado el
uso de dos bombas aumenta el coste de la maquina.

2.- Bomba de caudal variable: es la mejor opc&std el punto de vista técnico,
presenta un gran rendimiento y la posibilidad dgulecion. El inconveniente el su
coste que es mucho mas elevado.

3.- Bomba de caudal constante y valvula de regraces la opcidon que
generalmente se emplea en cualquier circuito qugusea regular la velocidad del
actuador. Cuando la valvula actia se produce uasexde presion en el circuito que
hace que actue la valvula limitadora de presidGubd dirige el fluido hacia el depésito.
Esto produce un aumento de la temperatura deloflyigés necesario que el depdsito
tenga unas dimensiones que permita la refrigeracion

De acuerdo con el rendimiento y coste mas aceptablla opcidn elegida.

También tenemos que tener en cuenta que el psigde realizar el descenso a
una velocidad superior debido a su propio pesagda el sistema mévil. Para evitar
esto es necesario incorporar en el circuito umanaiicontrol de descenso. Esta formada
por una v. limitadora de presién con una v. artbrme en paralelo, de modo que hasta
gue no se alcance una determinada presion no sdtg@erl vaciado de la camara
inferior.

A continuacion se presenta el circuito hidraulcta descripcion de todos sus
componentes:
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4.1.- BOMBA HIDRAULICA.

Existen una inmensa variedad modelos, tamafiesanismos internos
disponibles.

Una bomba hidraulica es una maquina cuya funcsdia ée transformar
la energia mecanica en energia hidraulica con elimiento del fluido. Al
incrementar la energia del fluido, se aumenta ssi@m, su velocidad, todas
ellas relacionadas con el principio de Bernouilli.

Para su eleccion tenemos varios factores en caente:

-Presién que soporta
-Caudal de impulsién
-Rendimiento

-Coste

-El caudal de impulsion es el volumen de liquidmsportado por la bomba en
cada giro o revolucion.

Q=VIn Siendo V- volumen de expulsion
n- velocidad de giro

-Presion que soporta es la maxima presion que pagdantar la bomba con
seguridad bajo un tiempo establecido sin que sgug@ ningun tipo de averias.

-El rendimiento se refiere al rendimiento volune&iry para su conocimiento es
necesario consultar las curvas caracteristicagspa@ en funcion de la presion y
se suponen unas revoluciones constantes de la bomba

-El coste debe de ser el minimo.

Usaremos una bomba de desplazamiento positivas Bsimbas basan su
funcionamiento en la accion directa de una fuedtaesel liquido mediante un
piston (alternativo o positivo). Desplazan un vo&umae fluido comprimiéndolo
o dando lugar a su expansion.

Sus caracteristicas principales son:

-Suministran un caudal fluctuante (se abre un&ady el fluido entra, la
cavidad se cierra y desplaza el fluido hacia lalaal

-No son sensibles a las variaciones de viscosidad.

-Suministran caudales moderados.

-Suministran presiones altas.

-Su margen de caudal es muy estrecho.

Nuestra bomba elegida serd una bomba de pistxi@esa de caudal
constante cuyas caracteristicas son:

-Marca Duplomatic
-Modelo VPPM 046
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-Caudal méaximo 109 I/min
-Presion de funcionamiento 280 bar
-Velocidad de rotacion 1450 vuetas/min

La eleccién de esta bomba se ha hecho acordeusstras necesidades
de alcanzar unas velocidades de subida y bajadeagilgo suficiente para que
el tiempo del trabajo sea lo menor posible. Laipreslegida es superior a la
presion maxima de trabajo para absorber las cdiglasrcuito y las propias de
la bomba.

4.2.- MOTOR ELECTRICO.

El motor eléctrico sera el encargado de suminisranergia mecéanica a
la bomba. La potencia de éste debe ser el suficiemino para que la bomba
alcance el caudal y la presion maxima para la gtéedisefiada.

Elegimos un motor segun las caracteristicas dehabh en su régimen
de trabajo.

Para una fuerza de trabajo maxima le correspondevetocidad de
trabajo de 1,36cm/s, para la cual necesitamos untatde 66 I/min.

Segun los calculos realizados en la memoria daulcalel motor debe
tener las siguientes caracteristicas:

-230/400V 50 Hz
-Revoluciones por minuto=1450
-Potencia = 44CV  (33KW)

Para la conexién hidraulica a la bomba se haceéamtedbrida SAE J744.
Para la fijacion al deposito utilizamos cuatro amgoadores de goma
NEGULASTIC REF: 5218040, de la marca EPIDOR, confiel de evitar
vibraciones del conjunto motobomba.

4.3.- VALVULA LIMITADORA DE PRESION.

Las valvulas de seguridad tienen por finalidads@mnear al circuito
hidraulico contra un aumento excesivo no controlddda presion que podria
provocar dafios graves sobre los componentes hiciyaul

En los circuitos hidraulicos cumple la funcion ldeitar la presion del
sistema a un valor determinado. Cuando se alcaicha @alor, la vélvula de
presion reacciona y conduce el caudal sobrantéapgaberia de retorno hasta el
depasito.

De acuerdo con su funcién, la valvula limitadoeapaesion también se
denomina valvula de seguridad.

Su simbolo es:
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IR
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4.4.- VALVULA DIRECCIONAL

Se encarga de dar paso al fluido por un conduetpedir dicho paso o
cambiar la direccion y el sentido del mismo. Enstieecaso permite el avance y
retroceso del vastago.

Las valvulas direccionales segun su construccoi@u@n ser de corredera
y de asiento. Sera de corredera nuestra eleccrésuporentajas.

-Construccion simple

-Bajas pérdidas

-Buena potencia de conmutacion

El control de la corriente de aceite se efectisaees de las ranuras
mecanizadas en un émbolo deslizante, el cual, aigspdose en sentido axial,
conecta o desconecta los canales para el acsjieaditos en el cuerpo exterior.
Se caracterizan por el numero de vias de conexléa gosibles posiciones. En
nuestro caso se trata de una valvula direcciontibdgposiciones y cuatro vias.

Las vias son:

P.- Presion
A.- Linea 1l
B.- Linea 2
R.- Retorno

Posiciones:

-Primera posicion: La linea de presion se conemtala linea 1 y la linea
2 con el retorno que conduce al depdsito. En esd&ipn el vastago realiza la
operacion de aproximacion y trabajo.

-Posicion intermedia: La linea 1 y 2 estan blogasay la linea de
presion esta directamente conectada con el rewrdepdsito. De este modo no
se hace uso de la valvula limitadora de presion.

-Tercera posicion: Por un lado se conecta la ldeepresion con la linea
2 yla 1 con el retorno al depdsito. En esta pésiel piston realiza la operacion
de retroceso.

Nuestra valvula elegida es una valvula direccia®lla marca
Duplomatic y modelo EO7E.
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Su simbolo es:

4.5.- VALVULA ANTIRRETORNO.

Tienen la funcion de bloquear el caudal en un denpermitiendo libre
fluido en sentido opuesto.

Estas valvulas bloguean sin fugas debido a sutrtmesdn de asiento.
Como elementos de cierre emplean esferas, placassoo conos de junta
blanda.

En nuestro circuito utilizaremos dos valvulas raetorno con muelle, de
esfera como elemento de cierre. Una estara colatesiaués de la bomba para
evitar que el fluido retroceda y pueda entrar €a.dsa otra sera parte de la
valvula de freno y se clocara en paralelo con lanitadora de presion.

La seleccién se hace sobre catalogo atendieno® EOB |/min maximos
que genera la bomba y una presion de 280 bar.r lep valvula antirretorno
VPPO7-M de caudal maximo 180 I/min, presion de taparde 0,5 bar y presion
maxima de trabajo de 320 bar.

O

Su simbolo es:

4.6.- VALVULA CONTROL DE DESCENSO.
Esta valvula esta compuesta por una v. antirretpunea v. limitadora de

presion. Es la encargada de evitar que el vastzajera su velocidad de trabajo
debido al peso propio de este de todo el conjondtal. Actiia como freno.
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Esta valvula estara dispuesta en la tuberia gyatk que actuara durante
la carrera de trabajo y permitira el libre pasofiigtio en la carrera de retroceso.

Segun las exigencias del circuito, la eleccionadedlvula se hace sobre
catalogo de la marca Duplomatic RM3-W cuyo caudakimo es 75 |/min,
presion maxima de uso de 350 bar y con una prelgidarado de 5 bar.

Su simbolo es:

RN

4.7.- VALVULA REGULADORA DE CAUDAL.

Su funcidén es mantener constante un caudal ajustddpendientemente
de las variaciones de presion.

Se dispondra una dos valvula reguladoras de calelahodo que al
actuar se reduzca la velociddd bajada del piston y ascenso, haciendo que la
velocidad de trabajo sea menor que la velocidadpdeximacion. Se hara uso
de un sistema final de carrera para que terminveltzcidad de aproximacion y
comience la velocidad de trabajo. En ese momerda pactuar una valvula de
dos posiciones y dos vias que regula la velocidatlathajo del piston.

4.8.- FLUIDO HIDRAULICO.

El aceite o fluido hidraulico es un liquido transon de potencia que se
utiliza para transformar, controlar y transmitis kesfuerzos mecéanicos a través
de una variacion de presion o de flujo.

Algunos fluidos hidraulicos son producidos de pgets@rudo y otros son
manufacturados.

Un fluido hidraulico de base petroleo usado esistema hidraulico
industrial cumple muchas funciones criticas. Dedyeisno sélo como un medio
para la transmision de energia, sino como lubrgadllador, y medio de
transferencia térmica. Ademas debe de maximizaotiencia y eficiencia
minimizando el desgaste del equipo.
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Objetivos:

1.- Transmision de potencia: El fluido debe podeutar facilmente por
las tuberias y orificios de los distintos elementoebe ser lo mas
incompresible posible, de forma que cuando se pengaarcha una bomba o se
actue sobre una valvula, la accion sea instantanea.

2.- Lubricacioén: En la mayoria de los elementalsénilicos, la
lubricacion interior la proporciona el fluido. Parae la duracion de los
componentes sea larga, el aceite debe contensfoadiecesarios para asegurar
buenas caracteristicas antidesgaste y antioxidante.

3.- Estanqueidad: En muchos casos, el fluido égieb cierre contra la
presién dentro de un componente hidraulico. Eltajosecanico y la viscosidad
determinan el porcentaje de fugas.

Propiedades de los fluidos hidraulicos:

+ Viscosidad apropiada

« Variacion minima de viscosidad con la temperatura
- Estabilidad frente al cizallamiento

+ Baja compresibilidad

« Buen poder lubricante

+ Inerte frente a los materiales de juntas y tubos
- Buena resistencia a la oxidacion

- Estabilidad térmica e hidrolitica

« Caracteristicas anticorrosivas

+ Propiedades antiespumante

« Buena des-emulsibilidad

« Ausencia de accion nociva

-Viscosidad: La viscosidad mide la resistencia a fluir de undfbu Es
importantisimo una buena elecciéon de la viscosidad aceite ya que esta
depende el rendimiento de la instalacion, las péslde carga, y la duracion del
circuito. Si la viscosidad es demasiada alta, atanda friccibn y si es
demasiado baja aumentan las fugas internas. Tanphiéde disminuir la
eficiencia de la bomba.

-indice de viscosidad:Mide la resistencia de un fluido a cambios en
viscosidad con cambios de temperatura. Cuantaait@éses su I.V. de un fluido,
menor es su tendencia a cambiar su viscosidacademliperatura.

-Capacidad de lubricacion: Cuando el fluido hidraulico tiene una
viscosidad adecuada, las pequefias imperfecciondasdsuperficies de las
piezas metdlicas no se tocan y deslizan unas sutbes alcanzandose una
lubricacion completa. Cuando las holguras son figase emplean altas
presiones y elevadas velocidades, se crea unailpetie fluido muy delgada
originandose una condicion limite de lubricacion; tales circunstancias se
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puede producir un contacto entre metal y metal yesgiiere un aceite con
aditivos que den unas propiedades fisico-quimipeaales.

-Anti-Desgaste:Los fluidos hidraulicos nos solo actian como meldio
transmision de potencia, si no que también lubriaamiezas del sistema. Las
bombas hidraulicas actuales estan sujetas a aéisi®pes y altas velocidades.
Esto puede crear condiciones de lubricacién aydelitelgada y causar dafios
mecanicos eventuales a menos que el fluido contatijeos protectores
especiales.

-Compresibilidad.

La medida de la compresibilidad de un aceite asifun de la presion
ejercida sobre el mismo y de su temperatura. Al esndan la temperatura
aumenta también la compresibilidad, sin embargm iafitiencia es despreciable
para temperaturas de servicio de 20 a 70° C.

Atendiendo a las recomendaciones del fabricantead®mmba y a los
requisitos del circuito elegimos aceite con baseaffnicas altamente refinadas
y aditivos seleccionados que le confiere las pdgies requeridas a los fluidos
hidraulicos tipo HM. El grado ISO HM 32 se recondanen sistemas
hidraulicos de alta presion como el aqui estudiadbgue escogemos éste.

Nuestro fluido hidraulico presenta las siguiente®cteristicas:

Corresponde a un fluido de la marca Brugarolasati€oe aditivos
antidesgaste, anticorrosivos, antioxidantes y sptimantes, satisfacen la norma
ISO 6743 categoria HM.

- FLUID DRIVE HM 32
- Densidad a 15°C,: 0,882 g/ml
- Viscosidad a 40°C: cSt 32
- Indice de viscosidad: 100
- Punto de inflamacion: 185 °C
- Punto de congelacion: -24 °C

4.9.- FILTROS.

Es imprescindible contar con sistemas que puediamel los
contaminantes del circuito hidraulico, de lo contracircularian continuamente
con el fluido con el consiguiente riesgo de bloguersionar, desgastar los
distintos componentes.

Loa filtros sirven para eliminar y retener lostaminantes sélidos de
todo tipo que superen un determinado tamafio, deggnaduacién del filtro o
su capacidad de separacion.

21 PRENSA HIDRAULICA 200 TM



MEMORIA DESCIPTIVA

Antes de la puesta en marcha se debera limpiarycado de los
componentes del sistema de las cascarillas queepwpedar del mecanizado,
de la soldadura, oxidos, virutas producidas durahteontaje, etc.

Para la proteccion de nuestro sistema de lagpkasisolidas,
utilizaremos tres filtros, uno en la tuberia deraspon antes de la bomba, otro
después de la bomba para proteger el sistemaereerd en la tuberia de
retorno.

4.9.1.- Filtro de aspiracion.

Se instalan en el conducto de aspiracion de la bpep el interior del
deposito. Son los mas sencillos y sus grados tlajdilpueden ser 60, 90, 125y
150 um.

El filtraje se hace desde el exterior hacia eriot del elemento, lo cual
facilita la limpieza del mismo ya que la suciedagdp adherida a las paredes
del mismo aunque, por estar dentro del depdsitagbaydestapar el mismo para
acceder a él.

Segun las especificaciones de la bomba utilizasaindiltro de la marca
Duplomatic, tipo FSI-TB 200 con un grado de filicacde 90um.

4.9.2.-Filtro de presion.

Se instalard en la linea de presion, entre la lalaatirretorno vy la
bomba. Alcanza presiones de trabajo de hasta 426obacaudales entre 60 y
400 I/min. Los grados de filtraje mas comunes s@yr2%, 60um.

Para nuestro caso elegimos un filtro marca Dugtan tipo
FPHE-FB114, con un grado de filtracion deutd. Esta disefiado para soportar
una  presion de 420 bar, y una capacidad de cdedasta 190 litros.

4.9.3.- Filtro de retorno.

Se montan directamente sobre la tapa del depdasitué hace facil su
mantenimiento. Se encarga de limpiar toda la sadieglie el mismo circuito
genera. De esta manera impedimos que las impuretamen al depdsito y
vuelvan a penetrar en el circuito.

La eleccidén del filtro se realiza teniendo enmntaeel caudal
maximo de fluido que puede pasar por €l. En noiesiso @ax = 206,7
[/min.

Utilizamos un filtro de la marca Duplomatic, tip&RC-TB 112,
con un grado de filtracion de 2.

Ademas contard con dispositivo luminoso que nesaea de la
obstruccién del mismo por la suciedad. Para elloinstala una valvula
antirretorno en paralelo con el filtro con una presde tarado de 1,3 bar.
Cuando se alcanza esa presién en el filtro seaaetilnmdicador de suciedad.

22 PRENSA HIDRAULICA 200 TM



MEMORIA DESCIPTIVA

4.10.- DEPOSITO.

Para el calculo del depdsito se debe tener enaanblumen de fluido
gue es necesario para accionar el vastago, asi ¢odw el fluido que
permanecera en las tuberias. Se debe dejar algderfagdo para la expansion
del fluido hidraulico debido a la variacion de éanperatura que ira sufriendo en
el transcurso del funcionamiento de la prensa.

Después de los calculos realizados en memoria atlmilg, nuestro
deposito tendra unas dimensiones 900x760x400, c@ncapacidad de 273
litros. Para su fabricacién se utilizaran planctiesacero laminadas en caliente
de buena calidad, unidas mediante soldadura ygidete de la oxidacion con
pintura.

Hay que tener en cuenta varios puntos para sicéaiin:

-El depdsito se comunica con el exterior por meticun conducto con
filtro de aire incorporado.

-El conducto de aspiracion con el filtro debetuaise lo mas lejos
posible del conducto de retorno para evitar ladeapecirculacion del
fluido sin darle tiempo a refrigerarse ademaswuitareturbulencias.

-El depdésito se fabricara en forma rectangulal gceite debe aspirarse
en una zona en calma mientras el retorno selefguir tubo sumergido
para que no se produzca emulsion de aceite.

-El fondo del depésito sera inclinado hacia uroladra poder evacuar
facilmente la suciedad mediante descarga del fondo

-Presentara ventanas que permitan la limpiezariontele todo el
depasito.
Ademas el depdsito contara con los siguientesezieos:

-Indicador Optico de temperatura que nos permdaocer en todo
momento a temperatura del fluido.

-Indicador éptico de nivel que permita conocerdatidad de aceite.

-Tapoén de llenado que ademas nos servira de adspa.

4.11.- APARATOS DE CONTROL.

4.11.1.- Manémetros.
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Indica la presion del fluido en el lugar donde estéstalados.
Sera de construccion robusta, en caja inoxidabkp de glicerina.

Se contara con dos unidades. Uno estara colosada tuberia
principal tras la bomba con un rango de medid@-d@0 bar, y otro en la
tuberia de conexién con la cAmara superior delded de rango 0-400
bar. Deberan estar disefiados y construidos seyud3E-1, EN 837-2,
EN 837-3.

4.11.2.- Indicador de nivel.

Se utiliza para conocer visualmente el nivel deliuide manera
gue sea el idoneo con el fin de evitar problenmasl sistema y la bomba.
Ademas se contarad con una sonda de nivel coneataBaC que nos
advierta de nivel bajo de aceite en el deposito.

4.11.3.- Termémetro.

Mide la temperatura dentro del depdsito. Debe tenerango de
0-80°C vy estar en un lugar visible.

4.12.- TUBERIAS Y RACORES.

Tanto la tuberia 1 como la 2 iran unidas al latdehlcilindro. Todos los
calculos para la eleccién de las dimensiones niratiEs se encuentran en la
memoria de calculo.

Las tuberias seran de tubo de precision sin sotdadwecocido,
normalizado, para circuitos hidraulicos y neumd&jcde acero E235 segun
Norma EN 10305-4 con acabado NBK. Se utilizaratirdss diametros segun
donde se disponga en el circuito:

-Linea de aspiraciord,, = 50mm= 4,, = 55mm

-Linea de conexion con la camara supey:= 47mm= 4,,, = 55mm
-Linea de conexion con la camara inferi@y, = 22mm= 6,,, = 25mm

-Linea de retornog,, = 50mm= 4, = 55mm

int

Los racores para las uniones seran racores de BN 2353.
Todas las tuberias y racores se elegiran de gatalte fabricantes

4.13.- PUESTA EN MARCHA.

1.- Accionar el motor eléctrico y comprobar quesehtido es correcto
para la bomba. Verificar el voltaje y la corrierdgspecificados en el motor
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eléctrico. La comprobacioén del correcto giro detanaebe hacerse en la mayor
brevedad de tiempo posible.

2.- Poner el sistema a baja presion (descargdrtidoaue) para expulsar
el aire.

3.- Dejar que el sistema trabaje en vacio dunamteto.

4.- Fijar el mandémetro de la conduccion principala la baja presion.

5.- Comprobar el nivel de aceite en el depésito.
6.- Posicionar el regulador de la valvula regutadd minimo, ajustar la valvula
limitadora del cilindro al minimo y comenzar con parga del cilindro
(explicado antes en el apartado dedicado al céndr

7.- Reajustar la valvula de regulacion.

8.- Ajustar la valvula limitadora de presion delindro a 250 bar. Debe de
hacerse de menos a mas.

4.14.- REGULACION DE LA PRESION MAXIMA DE TRABAJO.

La presion maxima desarrollada por el circuito &idico es de 250 bar.
Una valvula limitadora de presién actia cuando lsanaa esa presion en el
circuito. Para regular la presion se afloja la catnerca que bloquea el tornillo
de regulacion, situado en el bloque de la valvedmiadora. Girar el tornillo a la
izquierda para disminuir la presion, comprobando resultado con el
manometro. Una vez regulada la valvula a la presafjuerida, bloquear el
tornillo de regulacion con la contratuerca.

5.- ESTRUCTURA.

Estara formada por cuatro pilares y dos montantH#izaremos perfiles
laminados de acero, normalizados y soldados. Certipse de elementos conseguimos:

-Economizar la cantidad de material utilizado.

-La estructura sera mucho mas ligera, econGmisagyra contra la rotura ya
gue en los perfiles laminados no existen riesgamgerfecciones asociadas a la
técnica de la fundicion como pueden ser los rechupavidades, inclusiones,
defectos superficiales, que provocan una consitierdisminucion de la
resistencia.

-La sencillez de la estructura nos permite adenmés mayor rapidez en la
ejecucion de los trabajos.

Ademas la utilizacidon de los perfiles laminados soponen una serie de

ventajas como:
-Conseguimos una estructura con la menor cantidadaterial posible.
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-Aunque haya gran variedad de perfiles, nos podgreanitir unificar el
tipo para que la estructura sea mas homogénea ynseho mas facil y
disminuya el riesgo de error en el montaje.

-Nos supone mas facilidad en el montaje, menompie en la
preparacion, replanteo y soldadura.

Como se ha dicho antes la estructura se divideuatro columnas, un
montante superior y otro inferior.

La eleccion de los perfiles laminados HEB entr@ote otro tipo, se
hace en base a que se necesitan perfiles con armailinento de inercia y
modulo resistente que puedan soportar los esfuerZos que los somete el
cilindro hidraulico.

Si se utilizasen los perfiles IPE seria necesamms de grandes
dimensiones ya que su modulo de inercia es muclmomEBor lo que optamos
por utilizar los perfiles HEB, tanto para los pdarcomo para los montantes.

Concretamente utilizamos perfiles HEB-360 para pisres y los
montantes, y HEB-300 también para los montantesdirs Ultimos se fijara el
cilindro mediante la brida de anclaje y la mesa fij

Estos perfiles son de acero S 355 JR (UNE EN 10@25limite elastico
3500 kp/cm2 y resistencia a traccion 5200 kp/cm2.

5.1.- Montante superior.

Para su fabricacion utilizamos dos perfiles HEB-86@ irdn apoyados
en los pilares. Para ello, antes se soldaran ertetmo superior unas pletinas
de 20 mm de espesor y que sobresalgan un poco den&nsiones de los
pilares. En estas pletinas se apoyan la vigas HEB38 se unen mediante
soldadura. Las vigas irdn unidos con cordones da @imgarganta y dispuestos
longitudinalmente y transversalmente, y cuya resisa se ha determinado en el
memoria de célculo.

Los perfiles HEB-300 que seran los encargadodajar al cilindro y su
brida de anclaje. Estos iran colocados perpenditgiate a las vigas y soldadas
al alma de estas. Los cordones seran en angulo8ynde de garganta. Solo se
haran cordones longitudinales, en el alma, corinetié transmitir Gnicamente
cortantes a las vigas y evitar los momentos tossqree podrian deformar la
estructura.

Los perfiles HEB-300 iran dispuestos de manerahgqya 364 mm entre
sus ejes y 182mm de sus ejes al centro de las. vigas

5.2.- Montante inferior.
El procedimiento es el mismo. Los perfiles HEB-36i@as) se soldaran
a los pilares y su ala superior este a una digtatedisuelo de 572 mm. Ahora la

diferencia con el montante superior es que los I3B8-se apoyan sobre los
anteriores de modo que su ala superior a 998mnswd. De este modo al
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colocar la mesa fija esta quedara a 1006mm deb sued era lo que queriamos.
La distancia entre sus ejes sera de 500mm.

La soldadura de los dos perfiles sera lateral mhen8de garganta y
300mm de longitud.

5.3.- Matriz.

Sera construida en acero F-1110, y sus dimensiogesan
1250x80x1000. Presentara en su cara superior wra@m longitudinal para
poder fijar piezas, utillajes y matrices segun roftdNE 15218:1992 Mesas de
maquinas herramientas, ranuras en T y tornillosespondientes”.

Se colocara cuando finalice el montaje de la aursag se unira al apoyo
mesa fija mediante soldadura continua por arcotralécbajo gas protector
activo con electrodo consumible, como se indicasA mas detalle en el
siguiente apartado de soldadura.

5.4.- Carcasa.

La maquina ira envuelta en una carcasa de chafande de espesor
pero, unicamente desde el suelo a la mesa fij@gedel montante superior hacia
arriba para cubrir la centralita hidraulica. Paraision se utilizara el mismo tipo
de soldadura, con cordones discontinuos.

5.5.- Pintura.
Toda la maquina, excepto el cilindro, debe seliectdb con una capa

protectora de pintura de estructuras metalicas pantegerla de la oxidacion,
deterioro.

6.- SISTEMA MOVIL.

Estda formado por una mesa movil, unida al vastdgb cilindro, y cuyo
movimiento sera solidario al de este. Un sistemgudado evitara que la mesa movil
pueda rotar o desalinearse respecto a la mesa fija.

6.1- Mesa movil.

La mesa movil sera la mesa superior de presion.dBnsnsiones son
1250x80x1000, las mismas que la mesa fija, derastdb podemos aprovechar
toda la superficie.

Por la cara de abajo presenta un ranurado longé&ugara poder fijar
piezas, utillajes y matrices segun norma “UNE 152482 Mesas de maquinas
herramientas, ranuras en T y tornillos correspondss.
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Esta formada por una plancha de acero, unos pefslelEn sus esquinas,
unas muecas permiten un acople unos railes enpdietitos en los pilares que
permiten el guiado.

Los refuerzos se colocan longitudinalmente, trarsalmente y en
diagonal para que la mesa soporte los esfuerzogrdpresion, flexion a los que
esta sometida.

Las uniones se realizaran mediante soldadura.sTladadimensiones se
describen en su correspondiente plano.

Tanto la chapa como los refuerzos se fabricaraacero F-1110 cortado
por laser u oxicorte.

6.2.- Cilindro de anclaje y arandela partida.

La fijacion de la mesa al cilindro se hara medidatglindro de anclaje y
una arandela partida, unidas por medio de 8 tomitle cabeza cilindrica
M10x50 DIN 912-8.8 con sus correspondientes arasdelasticas de abanico
DIN 6798-A pavonadas.

Tanto la arandela partida como a brida de anskj@abricaran en acero
F-1140.

6.3.- Sistema de guiado.

La mision de este es la de evitar que la mesa madtalo se desalinee,
porque de lo contrario las piezas saldrian defeetsie inservibles.

El sistema de guiado se compone de dos ejes dpsabridas para los
rodamientos y dos rodamientos lineales.

6.3.1.- Ejes guia.

Estos seran dos barras de acero F-1140 cromadotificezlo
segun norma EN 10305-1, de 60x70 de diametro 9rh@®de longitud.
El espesor del cromo sera de 25 micras, su duleHRE, su rugosidad
superficial f7 y rectilineidad 0,5/2000 mm.

Al otro extremo se le practicara una rosca padepanirlo a la
mesa movil. La rosca sera M 68x2 (serie 2 “UNE Pf@R: Rosca
métrica ISO para usos generales; Serie generaadetios y pasos”).

6.3.2.- Casquillo ejes guia.

Su mision es la de servir de deslizadera paraeebeja. Estara
fabricada en bronce ya que es un material que peemhirozamiento
directo con el eje guia. Para mejorar el deslizatnise ha dispuesto un
sistema de engrase manual a través de un oriftmo. dos rascadores
situados en los extremos del casquillo guia implddnga de la grasa y
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muestran una guia limpia a la vez que impiden teada de suciedad al
interior.

Su fijacion se realizara en una placa de apoy@dit entre las
dos vigas HEB-360, mediante 6 tornillos cilindriét$0.

6.3.3.- Topes guia.
El extremo ira tapado con dos tapones de chapdosinpor
soldadura por arco eléctrico, como en los casosriargs, para evitar

que entre suciedad en el interior de las guias gdguleteriorarlas.
Ademas impide que se salga el eje guia a travéasadquillo de fijacion.

/.- SOLDADURA.

Todas las uniones de la estructura se realizaraliante soldadura por arco
eléctrico, bajo gas protector activo con electredasumible (Proceso 135: Soldeo
MAG: soldeo por arco con gas activo; soldeo MAG, BJEN-ISO 4063-2000).
Diametro del hilo 1,2mm, con material de aporte B 2560-2006 de limite elastico
oe =4600 kp/cry resistencia a traccidsk =5300 kp/cmi. La mezcla de la proteccién
sera mezcla de Argon al 80% y €8 20%. El voltaje /amperaje de 28V/250A. Y la
velocidad del hilo de 30cm/min.

El hilo ser4 suministrado bajo las condicionesreeepcion indicadas en la
norma UNE 14-204-88.

7.1.- Verificacion de las soldaduras.

Es imprescindible una serie de inspecciones dedaones de soldadura
para asegurar la calidad que estos requieren.

Las pruebas no destructivas son un método amgrhigenutilizado
para asegurar la integridad de soldaduras estalesuren acero, titanio,
aluminio; gracias a ellas, es posible detectatagjeporosidades, penetraciones
incompletas, inclusiones, socavamientos y defedinsilares que pueden
comprometer la resistencia de la soldadura. Lasb@asi por ultrasonido con un
detector de fallas portatil y un palpador angukideemaneta mas usada en la
inspeccion de soldaduras; ademas, son obligatsggén muchas normas y
procedimientos de soldadura. Otro método de ingpeces por liquidos
penetrantes.

Durante el proceso debemos hacer las siguientieglades.

7.1.1.- Inspeccion antes de la soldadura.

Sobre el material base:
-Composicién quimica
-Caracteristicas mecanicas
-Homogeneidad
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-Aspecto superficial y dimensiones principales
-Posibles defectos internos (grietas, inclusiones...)

Sobre el material de aporte:
-Composicién quimica
-Caracteristicas mecanicas
-Estado de conservacion

Procedimiento de soldadura:
-Alcance
-Compatibilidad de los materiales de base y apidrac
-Ensayos de cualificacion

Certificacion de los operarios:
-Ensayos de cualificacion y validez y vigencia de |
certificacion.

Preparacion de la union:
-Control de la preparacion de bordes
-Limpieza
-Alineacion y separacion de bordes

7.1.2.- Inspeccién durante la soldadura.

-Precalentamiento

-Temperatura entre pasadas
-Deposicion y penetracion del cordén
-Grietas en el cordon

-Saneado del corddn

-Orden de deposicion de los cordones
-Limpieza entre pasadas

-Forma de los cordones

-Velocidad del soldeo
-Caracteristicas eléctricas
-Atmosfera protectora

7.1.3.- Inspeccion después de la soldadura.

-Velocidad de enfriamiento
-Aspecto exterior
-Dimensiones
-Deformaciones

Una vez terminado el proceso de soldadura se hexe
inspeccion visual con el fin de detectar anomaljaigtas, defectos. En
caso de encontrar algun defecto debemos actuagpgndiendo de la
magnitud e importancia de estos, se repararan desechard y se
cogeran nuevos.
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Finalmente se procedera a realizar una limpiezt degmadura
para después aplicar una capa de imprimacion gda de acabado.

8.- AUTOMATA.

Para la regulacion de la operaciones que debeae# plataforma elevadora,
puesta en marcha, control de las velocidades déhgd, eleccion de ciclos automaticos
y manuales, ejecucion repetitiva del ciclo autooadiente..., se puede recurrir a la
automatica tradicional cableada, en la que seles&buniones fisicas entre los

elementos que constituyen la Unidad de Controlen la la ayuda de la moderna
automatizacion, a través de tecnologias programmable

La primer solucion presenta graves inconvenientes.

Tiene poca flexibilidad ante futuras modificaciereeampliaciones del sistema,
es dificil de identificar y resolver Is averiastyoode los problemas en el gran espacio
gue abarcan.

La segunda solucidon soOlo posee un inconveniente eguesu precio, pero
actualmente la relacion prestaciones-precio, a¢amda instalacion de automatismos

programables.

-Caracteristicas principales del autémata.

Nuestro automata utilizado es de la marca Siemedelo S7-314C-2DP. Sus
caracteristicas generales son las siguientes:

= Autémata compacto de gama media baja que integra:
-24 Entradas/ 16 Salidas digitales
-4+1 Entradas/ 2 Salidas analogicas
-Controlador PID
-Controlador de posicionamiento
-Entradas de contaje rapido
-Entradas de alarmas
-Conectividad a red
-Salidas de pulsos
-Medida de frecuencia

= Ampliable modularmente
-Tipos de mobdulos: E/S digital, E/S a relé. E/®aldgicas,
comunicaciones, bucles PID, control de posicionatoie.
Caracteristicas eléctricas:
-Entradas /Salidas Digitales 0-24V

-Entradas Digitales de Alarma y Contaje
-Entradas Analogicas 0-10V, 0/4-20 mA, 0-600 olsnio
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-Salidas analdgicas 0-10V, 0,4-20mA

8.1- Entradas y salidas.

-Entradas:

-Salidas:

-Estados:

Pulsador de marcha (m): E124.0

Deteccion de la pieza (P): E124.1

Final carrera superior (Fc): E124.2

Presion de trabajo (PT): E124.3

Intrusién zona de trabajo (1): E124.4

Puerta de inspeccion abierta(Pu): E124.5

Baja el vastago a velocidad (V1):

de aproximacion Al24.1

Baja el vastago a velocidad (V2):

de trabajo Al24.2

Sube el vastago (S): Al124.3

Arriba y apagado: MO0-:86A124.1=0, A124.2=0, A124.3=0
Bajando rapido: MO-bHA124.1=1, A124.2=0, A124.3=0
Bajando lento: M0.2A124.1=0, A124.2=1, A124.3=0
Subiendo: MO0.3>A124.1=0, A124.2=0, A124.3=1

-Diagrama de estados:
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Arriba,
Parodo

8.2.- Funcionamiento.
8.2.1.- Ciclo automatico:

Primeramente habra que conectar la prensa en @iacabéctrico y elegir
el sistema automatico.

Cuando la maquina estad parada el piston estailda.arl poner la
maquina en marcha, la valvula direccional seleecil@nprimera posicion para
gue el fluido entre por la camara superior. En estanento comienza el
movimiento descendente a velocidad de aproximdeasta que el detector de
proximidad detecta la presencia de la pieza pajue se activa la valvula de
regulacion de caudal. Al activarse esta Ultimaastago comienza el descenso a
velocidad de trabajo. Una vez que toma contactol@gneza se mantiene este
contacto hasta que se alcanza la presion de traleégatada por el presostato.
Ahora el vastago comienza a subir hasta que seaaeliinterruptor final de
carrera superior que hace que se pare el ascdasglyvula direccional se sitia
en la posicion central donde el fluido va directatael depdsito.

Otra razon por la que se puede suceder un asdehsastago, es por la
presencia del operario en la zona de trabajo quealdienta el sistema
fotoeléctrico (barrera protectora) y por la apertde la puerta de seguridad. En
estos casos, automaticamente, la valvula direcc®maosiciona para que el
fluido entre por la camara inferior y se produznaasacenso del piston.

8.2.2.-Ciclo manual.

Primero se selecciona el ciclo manual en el cuddronandos. En este
caso es necesario que el operario mantenga putddaon de trabajo mientras
quiera que la prensa ejerza presion, realizandecginso una vez que lo suelte.

Basicamente se realizan los mismos pasos, aundifierencia de que el
presostato solo enciende una luz que avisa al mpela que se ha legado a la
presion maxima de trabajo.

Otra cosa importante es que mientras se estérodas@ntradas E124.4
0 E124.5, el sistema no permite comenzar el cicde ynostrara una luz que lo
indique.
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8.2.3.-Parada de emergencia.

En el caso de que se pulse el boton de parada dmencia (seta) se
producird una desconexion total desde el interruggaeral del cuadro eléctrico,
guedando todo el sistema sin corriente, por lo seieproduce una parada
repentina del vastago en caso de estar funcionando.

9.- SISTEMA ELECTRICO

Para la instalacion, se seguiran las normas ymegltos vigentes de aplicacion
habitual en cualquier instalacion eléctrica de mnReglamento Electrotécnico para
Baja Tension.

El control de las operaciones que realiza el aibnhidraulico se realiza
mediante el sistema eléctrico, que actla directtenesobre las valvulas y
electrovalvulas de la central hidréalica.

Nuestra instalacion constara basicamente conmarar de control, un pedestal
conectado al armario y los sistemas de segurideohyrol incorporados en la misma
prensa.

9.1.- Armario eléctrico.

Dentro de este se encuentran todos la conexionlac@limentacion,
conexiones con el pedestal de mando, automata gstéas sistemas de
seguridad como, diferenciales, magnetotérmicosjcadadres luminosos de
emergencia.

La alimentacion de la prensa es de 400V tripdlgrartir de esta linea se
obtendran tensiones de AC230V y mediante un tramsfdor con puente
rectificador de diodos tension de DC24V, serviraaliimentacion al sistema de
maniobra. También alimentar4d tanto al autdmata cahdos elementos
hidraulicos como, la véalvula direccional y los senes fotoeléctricos.

9.2.- Elementos de sefializacion y mando.
A continuacion se realizara una enumeracion de cadmo de los
pulsadores, conmutadores e interruptores, utiligado nuestro cuadro de

control y en el pedestal de mando de nuestra prensa

1.- INTERRUPTOR PRINCIPAL DE EMERGENCIA: es el emngado
de suministrar o desconectar por completo la augidel sistema.

2.- SELECTOR DE TRES POSICIONES: selecciona el onoénual o
automatico.
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3.- PULSADOR RASANTE VERDE: su accionamiento proelda el
inicio del ciclo. Si estd en manual habra que nreerte pulsado hasta el final de
la operacion.

4.- PULSADOR AZUL: su accionamiento produce laidatde la prensa
siempre que el ciclo sea manual.

5.- PULSADOR NEGRO: puesta en marcha de la motdiaom
6.- PULSADOR AMARILLO: parada de la motobomba.

7.-SETA DE EMERGENCIA: produce la desconexion yaga de la
prensa.

8.-LED ROJO: Indica alarma por temperatura alta.
9.-LED AMARILLLO: Indica alarma por suciedad enféiro de retorno

10.-LED: Indica nivel bajo de aceite.

Todos los interruptores e indicadores utilizacdm de la marca
TELEMECANIQUE, elegidos bajo catalogo.

-Botonera

Sobre un pedestal movil se dispondra la botoneilagegtara conectada al
cuadro eléctrico por medio de cables que debenroducidos en un tubo rigido
de acero.

Contara con el botdn de parada de emergencia;adoen el lugar mas
accesible. Incorpora los mandos de funcionamierdsyondra de los leds que
serviran de testigos para las alarmas.

La botonera podra moverse libremente o ser fijadsauelo, pero en
cualquier caso no debe estar a una distancia ndgyon metro de la prensa.

9.3.- Barrera de seguridad.

Estda formada por 9 detectores fotoeléctricos de fiama
TELEMECANIQUE. Tienen el emisor y receptor incorpdos en la misma
caja. El retorno del haz se efectia gracias a flacter montado frente al
detector. Esta configuracion recibe el nombre fexe

La alimentacion se realiza a través de la red3d&/2

Esta barrera cubre una longitud de 900mm, sufieipara el hueco en
entre el montante superior e inferior.

Una intrusién en esta zona durante el trabajoe liae los detectores
envien una sefial al automata o al cuadro de maneo imferrumpe el
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funcionamiento de la prensa y envia una sefial ditador de alarma en el
tablero de mando.

Los detectores fotoeléctricos los elegimos baj@logo de la marca
Telemecanique, (Ref: XUN9M18MB230).

9.4.- Sistema final de carrera.

En primer lugar es necesario detectar la piezantieifa bajada del piston
con el fin de poder pasar de la carrera de apraiénaa la carrera de trabajo
disminuyendo la velocidad de bajada. La disminucin la velocidad se
consigue con actuacion de la valvula reguladoreadeal.

Para detectar la presencia de la pieza utilizaimascélula fotoeléctrica
de proximidad. La elegimos bajo catalogo de la marelemecanique (Ref:
XU8M18MA230)

Este detector detectara la pieza a una distaeci@®iohm.

Un interruptor final de carrera detendra la pretsspués de realizar el
ciclo durante su ascenso. Sera la mesa movil latope con el dispositivo
activandolo.

Utilizamos un interruptor de la marca Telemecaejqelegido de su
catalogo (Ref: XCK510543).
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