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A3Í03IA DESCRIPTIVA 

pala so lic ita r

P A T E N T A  D E I N V E N  c  I  O N
en

H S P A & A 
por VEINTE años

a nombre de Dtpl. Ing. c ifrad  K reid ler, da nacionalidad 

alemana, residente en Sansheidestrasse 1 , stu ttg a rt , dem ania, 
por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA PRENSAR CUERPOS AlARSADOS 

CON 1A PARTE DE CABEZA PERSUADA".

- O - O - O - O - O - O - O - O - O - O - O .  - O-  O-  O-  O-

RI invento se re fie re  a l  prensado de cuer­
pos alargados con la  parte de cabeza p erfilad a . Ya se han 
fabricado cuerpos de esta  d a s e  de configuración se n c illa , 

per ejemplo, pernos roscados, de ta l  forma que la  pieza 

bruta era prensada por medio de una tobera de prensado
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para la  formación da la  paite alargada, mientras que e l 
remanente del m aterial, que queda en e l receptácule oerres- 
pondientamente configurada, debía constitu ir la  cabeza de 

la  pieza de prensado acabada. Bate medo de trabaje no es 

8 muy ventajoso, ya que es sabido que en e l "remanente de
prensado" se acumulan la s  impurezas del m aterial, l a  parte 
de cabeza de la s  piezas de prensado, fabricada conforme a 
este  procedimiento ya conocido, muestra, por lo  tanto, ca­
ra c te r ís t ic a s  de m aterial d is t in ta s , en la  mayoría de lo s  

10 casos más desfavorables.
El procedimiento según e l  invento evita esta 

desventaja y asegura para e l producto entero c a ra c te r ís t i­
cas de material homogéneas. Según el invento, un proceso 
de prensado en estampa para la  parte de cabeza es combiná­

i s  do con un proceso de prensado continuo para l a  parte a la r ­
gada de ta l modo que en una prensa continua l a  parte de ca&e- 
za es prensada, para darle su forma, en una estampa amovi­
b le , conectada directamente con la  tobera de prensado, y la  

parte alargada es formada por un prensado continuo por la  
20 tobera después de haber sido quitada la  estampe.

Una aim plificaciún esen cial del procedi­
miento puede conseguirse por e l hecho de que la  operación 

de re tira r  la  estampa se efectúa automáticamente en fun­
ción del progreso del proceso de prensado. Esto se v e r i i i-  

25 oa en forma ventajosa por medios mecánicos, h idráu licos,
neumáticos o e léc trico s puestos en funcionamiento e^&epen- 
oia del aumento de la  presión de prensado después del l le -
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nado da la  estampa. Para evitar una formación de rebaba 
excesiva en la  pieza de prensado, ea recomendable interrum­
p ir e l procese de prensado por medios interceptores ade­

cuados (válvulas) durante e l  desplazamiento de l a  estampa,
S eventualmente automáticamente.

Un mecanismo conveniente para l a  eje cu cián 

del procedimiento eegán el invento se caracteriza por al 

becho de que la  estampa conectada oon l a  prensa está  for­

mada de v aria s partes y que sus partes son desplazadles,
10 particularmente tranarversalmón te oon relación a la  direc- 

ciá$ de prensado. En e l desarrollo u lterio r en e l  sentido 
del invento, la s  partes de estampa están  para su cierre y 
apertura bajo la  accián de motores h idráu licos, cuyos ár­
ganos de mando son conmutables a l a  pesicián  para la  apertu- 

15 ra de la  estampa por medio de un servomotor, accionado por
la  presián de prensado, para la  interrupeián durante un tiem­
po breve del proceso de prensado, este  servomotor puede es­
ta r  acoplado a l mismo tiempo con medios para l a  parada y la  
puesta en marcha de la  prensa continua. S i servomotor posee 

20 en forma conveniente medios de retroceso para e l  regreso
a l a  pesicián  de partida y está  acoplado con lo s medios para 
la  parada y la  puesta en marcha de la  prensa permanentemen­

te , y con lo s  árganos de mando para lo s  motores h idráu li­
cos solamente para e l movimiento de cierre  de la  estampa.

25 lo s  dibujos esquemáticos contienen ejem­

plos de eje cu cián de mecanismos de prensado según e l in­
vento, mostrando;
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la  figura 1 $1 comienzo del proceso de pren­
sado,

la  figura 2 la  segunda etapa del proceso de 
prensado, mientras que la  figura 3 representa diaposi- 

S cién hidráulica para e l mando automático de un mecanismo 
de prensado de e sta  d a s e .

Según l a  figura 1 está  eolo cada en e l recep­
táculo 1 de una prensa continua l a  berra de prensado 2, que 
es puesta bajo presión por e l p istón de prensado 3. i a  bo- 

10 q u illa  de prensado continuo 4 está  emplazada en a l receptá­

culo y con e lla  se conecta la  estampa partida &5, 8* que 

está  apoyada sobre la  mesa de prensa 6, y cuyas partes son 

desplazables luego hacia l a  izquierda y hacia l a  derecha, 
la  mesa 6 e stá  provista de una abertura de paso 7 para la  

1S barra de prensado.

Después de haber sido empujada por prensado 
una parte del m aterial de la  berra 2 dentro de la  estampa 
5 , 5 *  por s i  descenso del p istón  3 y haberse formado de es­
ta manera la  parte de cabeza 8, el p istón de prensado 3 es 

20 parado por breve tiempo y ambas mitades de la  estampa 5 , 5 ' ,  
son desplazadas hacía l a  izquierda y hacia l a  derecha, á l  
continuar e l prensado, la  parte alargada del cuerpo que se 
va a producir es prensada como barra 9 por la  boquilla de 

prensado 4 (vea la  figura 2 ).
25 Con el f in  de que se  e.f actúe todo e l proce­

so automáticamente, pueáe preverse una disposición según mos­
tramos en l a  figura 3. 8h la  tubería de aportación 1C a l  ci-
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lindro Ae prensado 11 y en la  tub<aría de evacuación 12 

correspondiente - dispuestas válvulas 13 y 14, que 
puedan sa i abierta.? y cerradas por medio de un árbol co­
mún 15. Con l a  tubería de aportación 10 está  conectado 

5 a través de pna tubería intermedia 16 un servomotor 17, 
cuyo embolo 18 es mantenido en su posición de descanso 
por un fuerte resorte  19. l a  b ie la  20 e stá  provista de 
un dentado, con e l  cual engrana una rueda dentada 21, que 
e sta  su jeta  rígidamente sobre e l e je  16 de ambas válvulas 

10 13 y 14. l a s  mitades de estampa 6 , 6 ' ,  dispuestas entre

e l receptáculo 1 y l a  mesa de prensa 6, son Aesplazablea 
sobre esta  ultima hacia la  izquierda y hacia la  derecha. 

Batán anidas rígidamente con la s  b ie la s  22, 22' de lo s  

motores hidráulicos 23, 23 '. Para e l cambio d é lo s  moto- 
1S res hidráulicos está provista una distribución por válvu­

la  de corredera común 24, hallándose uno de los extremos 
de la  válvula Ae corredera 25 frente a l a  superficie  Ae 
tope Ae la  b iela 20 del servomotor 17, y en el otro ex­
tremo de la  válvula de corredera 26 está  dispuesta una 

20 palanca de mano 26.

B i funcionamiento es e l  sigu ien te :
Durante l a  primera etapa del proceso de 

prensado se hallan la s  partes en la  posición dibujada en 
la  figura 3. l a s  mitades de estampa 6 , 5 ' son manta ni- 

25 das cerradas por lo s  motores h idráulicos 23, 2 3 '. con 
este f in  se h alla  la  válvula Ae corredera 25 en su po­
sic ión  extrema derecha. El émbolo 18 del servomotor
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es mantenido en la  poaicién de descanso por e l  resorte

19 en contía de la  presién de prensado y ambas válvulas 
13 y 14 están ab ierta s.

Después del llenado completo de la  estam- 
S pa 5 , E *, la  presién de prensado aumenta de repente fuer­

temente, venciendo la  re siste n c ia  del resorte 19, y el 
émbolo 16 se mueve hacia l a  izquierda. En esto l a  b ie la
20 choca contra l a  válvula de corredera 25, desplazándola 
Igualmente hacia l a  izquierda, mientras que simultanéa­

l o  mente c ierra  la s  válvulas 13 y 14 a través de la  unién
mecánica 21, 15, parando de e sta  manera l a  prensa 11, 3. 
Por el desplazamiento de la  válvula de corredera 25 loe 
motores h idráulicos 23, 23* cambian y separan seguidamen­

te la s  mitades da estampa 5 , 5 *  hacia l a  derecha y hacia 
15 la  izquierda. Por eausa de la  apertura de la  estampa des­

ciende la  prasién de prensado inmediatamente, n i resorte 
19 vuelve a colocar e l  embolo 18 en su pcsicién  de descan­

so. Al mismo tiempo e l  árbol 15 abre nuevamente la s  válvu­
la s  13 y 14. El pistón de prensado 3 continua su movi- 

20 miento y e l prooeae de prensado sigue. Sin embargo, como 
la  válvula de corredera 25 queda f i j a  en su posicién, lo s  
motores hidráulicos 23, 23* mantienen la s  partes de estam­
pa 5 , 5' en l a  posicién desplazada.

Después de quitar e l  residuo de prensado 
25 de la  prensa y de cargar nuevamente e l  recip iente, la  vál­

vula de corredera 25 es colocada o tra vez en l a  posieién 
dibujada en la  figura 3 por medio de la  palanca de mano

- 6  -
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26, después de lo cual loa motores hidr& tlicos 23, 23' 
juntan la a  mitades de estampa 5 , 5 '  para dar principio 

a l proceso do prensado siguiente, manteniéndolas en la  
posicién  cerrada^

Bata so lic itu d , que corresponde a la  pre­
sentada en Alemania Bi 31 de Diciembre de 1951, bajo el 
ns K 12.676 Ib/7b, ae acoge a loa  beneficios del artiou-
lo  51 del vigente Estatuto aobre propiedad In dustrial.

- 0  - N O T A  -  o -

loa puntos da invencién propia y nueva 
que ae presentan para que sean objeto da esta  patente 
de Invencién en Bspaña, por VEINTE anos, son lo s s i ­
guientes:

IB . -  Ún procedimiento para e l prensado 
de cuerpos alargados con la  parte de cabeza p erfilad a , 
caracterizado por e l  hecho de que un proceso de prensado 
en estampa para la  parte de cabeza es combinado con un 
proceso de prensado continuo para l a  parte alargada, de 
ta l modo que en una prensa continua l a  parte de cabeza 
es moldeada por presién en una estampa (5, 5 ')  amovible, 
conectada directamente con la  boquilla da prensado (4=) y

-  7 -
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la  p a ita  a la i  gala (9) es formada por un prensado oentinuo 
por la  boquilla después da haber sido retirada la  estampa.

20. - un procedimiento, según la  reivindi­
cación l ,  caracterizado por e l hecho de que la  retirada 

5 de la  estampa (5 ,5 ')  se efectúa automáticamente en función 
del progreso del prooeso de prensado.

ge. - un procedimiento, según la  reivindi­
cación 2, caracterizado por el hecho de que la  retirada 
automática de la  estampa (5 ,5 ')  se re a liz a  por medica 

10 mecánicos, h idráu licos, neumáticos y/o e léctrico s (16-25), 
puestos en funcionamiento en función del aumento de l a  pre­
sión da prensado después del llenado de l a  estampa.

46. - un procedimiento, según la  reivindi­

cación i ,  2 ó 5, caracterizado por el hecho de que el pro- 
15 oeso de prensado es interrumpido, durante l a  retirada de

la  estampa (5 ,5 ')  por medios interceptores (13, 14) por 
un tiempo breve, evantualmente automáticamente.

5s . - un procedimiento, según la  reivindica­
ción 1 o sigu ien tes, caracterizado por e l hecho de que 

20 se forma la  estampa conectada con la  boquilla de prensado
(4) de varias partes y porque sus partes (5 ,5 ')  son despla­
zadles, particularmente transversalmente con relación a l a  
dire colón d# prensado.

66. - Un procedimiento, según la  reivindi- 
25 cación 4, caracterizado por e l hecho de que la s  partes de 

estampa (5 ,5 ')  están  para su cierre y su apertura bajo la  
acción de motores hidráulicos (23, 23') cuyos órganos de

-  8  *
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mando (24, 25) aon oonmntables a la  posición para l a  aper- 
ta ia  de la  estampa por medio de an servomotor (17), accio­
nado por la  presión de prensado.

7s. -  un procedimiento, según la  reivindi­
cación 6, caracterizado por e l hecho de qne se acopla e l 
servomotor (1 7 ) para l a  conmata oion de lo s  Organos de man­
do (24, 25) de lo s  motores h idráalicoa (23, 23') a l  

tiempo con medios (13, 14) para l a  parada y la  paesta en 
marcha de l a s  prensas ocntfnnas.

8o, -  Yin procedimiento según la  reivindi­
cación 7, caracterizado por e l hecho de <gne e l eervemeter 
(17) posee medios de retroceso (19) para el regreso a la  

posición de partida, y porgo e e s tá  acoplado con lo s  medí o a 
(13, 14) para la  parada y la  paesta en marcha de la  pren­
sa permanentemente, y con loa árganos de mando (24, 25) 
para lo s  motores hidráulicos (23, 23 ') solamente para el 
movimiento de oierre de la  estampa.

i
9c, -  Un procedimiento para prensar caer- 

pos alargados con la  parte de cabeza p erfilad a .

Tal y como ae ha descrito en la  Memoria qoe 
antecede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y 
con lo s  fines qce se han especificado.

Bata Memoria consta de na ave hojas e sc r ita s  
por ana sola cara.
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