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Kreldler sSerie ¥ aus ¥ 12.676
Dentachland,

W BIOR1 A D#SCGRIPTIVA
pera solloitar
PATENTS s IEVEHGIGH
en
B3PaskA
por VsINTs afios
& nombrs de Dipl., Ing, 41fred Kreidler, d® nacionalided

alemansa, rgaidente en Gansheldestrasase 1, stuttgart, slemanisa,
por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA PRENSAR CUSRPOS ALARGADOS
) CON 1A PARTE DE CABEZA PERFILADA",
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Kl invento se reflere &l prenseado de ouer- .
pes elargedios con le parte de ocabeze parfilada.. Ye @e han
febricade ouerpos de& esta cisee de configurécidn gencills,
Per ejemplo, pernos roacados, de tel forma que la plezs

bruta 6I2 prensade por medic de una tobere de premssdc
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para la formecidn de la parte alargads, misntras que el
ressnente del materisl, que queds en el recepticule corres-
pondientemente configuredo, debfe constituir la cabeza de
la pleza de prenssdo acabada:, Bate medo de trabajo no es
muy ventajoso, ya que 6s sebido que en el "remanente de
prensado” se acumunlan lasg impurezas del mater 1a1.. ia parte
de ocambezz de las piezes de prénsado, fabricesda conforme a
egate procsdinmiento ya conocido, munestra, pbr lo tanto, oca~-
ractor{eticae de mater ial distintas, en 1& meycr{e de los
casce més deafavorablea;

Bl procedimisntc zegin el invsnto evite esta
deaventaja y asegura pars el prodmcto sntero carascteristi-
cas de materisl homogénﬁas.. Segun el invente, un procesc
de prensado en estampa paera le parte de cabeza s oombina-
do con un proceso i e prensado continuo pars la parte alar-
gada de tal modo gue sn una prensa continue la parte de oabe-
zs8 e prensada, para derle gu formas, en uune este&mps amovi-
ble, conecteda directamente con la tobera de prensado, y la
rarte slargads es formeda por un prensedc continuo por la
tobers después de haber sido quitada le eatampa'.

Une simplificecién esencial del procedi=
miento puede conseguirse por 61 hecho ae que la operacidn
de retirar le estampe se efectia antomdtiocsmernte en fun-
cidn del progreso del proceso de pransado‘. Bsto se varifi-
sa en forms ventajosa por medios mecénicos, hidrduliccs,
neunéticos o eléctricos puestios en funcloramiento eplepen-

oia del aumento de la presidn de prensadec después del lie-
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nado de la estemps. Para evitar una formecidn de rebabe

excesiva en la pieza de prensado, es recamendable.interrump
Pir el procese de prensadc por medios interceptores ade-
cuadoe (vdlvnles) duranté el desplazemisuto de la estempa,
eventuaimente automdt icamente‘.

Un mecanismo convenieunte para la ejecucifn
del procedimiento segin el invento se caracteriza por el
hecho de gue le estampe conecizada oon la prensa estd for-
made de variaes partes y que sus partes son desplazables,
rarticularments transversalmante con relscidn a la dirsc-
cidn de'prenaedo; Bn el desarrollo ulterior en el sentido
del invento, las partes de estampe estén para su cierre y
apertura bejo la acclén de motores hidrdnlicos, ouyos ér-
genoes ds mando son conmutables & la posicidn pera la apertu-
re de la eatampa por medio de un servomotor, accionado por
la presidn de prensado: Pera la interrupeidn durante un tiem-
po breve del processo de prenssdo, este ssrvomoior puede es-
tar acoplado al mismo tiempo con medivs pareé la parsda y le
pueste en marcha de la prsnsa oontinua; Kl servomotor posee
en forma conveniente medios de retroceso p&ra el regreso'

a la posicién de partida y estd aw plado con los medios para

la perada y l® puestes en mercha de la prensa permsuentemnen-

te, ¥y con los drganos de mando pera los motores hidrduii-

coe sclamente para el movimiento de cierrxe de lag estampé;
los dibujos esquemdticos contienen ejem-

pleg de ejecuclién de mecanismos de prensadc segdn el in-

vanto, mostrando:
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la figura 1 el comienzo del proceseo de pren~
sado,

la flgura 2 la segunda etapa del proceso de
prensado, mientras gue la figura 3 represente una disposi-
cién hidrdulica pare el mendo auntomdtico de un mecenismo
de ﬁrénsado de esta alase;

S8egin la figure 1 estd coloczds en el recep-
tdculo 1 de une prenea continue la berre de prensads 2, que
es pueste b8jo presidn por el pistén de prensado 5; ie bo-
quille de prensado cont{nuo 4 estd emplezeda en el receptd-
ocule y con elle se conecta la estampa partide %5, 5' gue
estéd apoymda sobre la mesa de prensa 6, y cuyas paries son
desplazables luego hacla la 1zgulsrdae y haocia la dereoha:
ia mesa 6 estd provista de une abertura de paso 7 para la
barre de prenss ao-‘.

Después de heber sido smpujada por prensade
une parte del materiml de la barra 2 dentro de la estampe
£, 6" por sl descenso del pistén 3 y haberse formsdo de es-
ta manera la parte de cabeza 8, el pistén de prensado 3 es
parado por breve tiempo y embes mitades de la estampa &, 57,
son desplazades hacia la izquierda y hacia la de:echa; a
continuar el prensadc, la parte clergade del cusrpo gue se
v& & producir es prsensads como barra 9 por la bogullla de
prensado 4 (vee le figurs 2):

Con el fin de gque seg =ferctie todo el proce-

80 autcmdticaments, puede proverse una disposicidn sezdin mos-

tremos en la figura 3. BB 1s tuberfa de aportacidn 10 &l oi-
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1indre de prensado 11 y ez 1g tvberfa de evacuacidn 12
correepondfente - *in dispnestas vdlvulas 13 y 14, que
puedsn 88r abilertus ; cerradas por medio de un arbol co-
min 15‘. Con 1u tubarfa de sportacifn 10 estd conectade

8 través de pne tuberfe intermedia 16 un servomotor 17,
ouyo émbolo 18 es mantenidc en su posicidn de descanso
Por un fusrte resorte 19; ia biele 20 eatd proviata de
un dentado, con el cual sngrana une rueda dentada Z1, gue
estd sujeta rizidemente sobre el ejé 16 de ambas vélvulas
12 y 14; deg mitades de estampa 5, 5', dispuestes entre
el recapticulo 1 y la meea de prensa 6, son desplazablea
sobre esta dltima hacia la izquierda y hacia la derecha:
Bstdn unidas r{gidaments con las bielss 2z, 22' de los
motores hidrdulicos 23, 25': Para el cambio de los mo to-
res hidréulicos estd provista una alstribucién por vdlva-
le de correders comin 24, helléndose uno de lcs extremos
de la vélvule de corredera 25 frente a la superficie de
tope de la biele 20 del servomotor 17, y en el otro ex~
tremo de la vdlvula de corredsra 25 estd dlspuesta una
pelanca de mano 26.

Bl funeionamiento ea el siguisnte:

Dorante le primera etmpa del proceso de
pre nsado se hallan las partes en la posioidn dibujade en
le figura 3‘. lze mitades de estampa 5, 5' son manteni~
dag cerradas bor loa motores hid:éulicsafzz, 25'; gon
este fin se halle la vdlvula de curredera 25 en su po-

sicién extrema derscha, E1 émbole 18 del servomotor -
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es mantenido en la posicidén de descanso por €l resorte
19 en oontra de la presién de prensade y ambas vélvulas
13 y 14 estén ahiertas;

Dsgpués del llenado completo de la estam-
ya £, 67, la presidén de prensadc zumsnta de repente fuer-
tements, venciendo ls resistencis del resorte 19, y 6l
émbolo 18 se mueve hacla la izqulerds. En esto la biela
20 choca contra la vdlvula de csrredera 25, desplazdndola
igualmente hacia la izquierds, mientras gue @ imultdnea-

mente cierra la&s vidlvulas 13 y 14 a través de la unidén

mecénica 21, 15, parando de este manera la prensa 11, 3.

For el desplazamiento de la vilvula de corredera 25 loe
motores hidrdulicos 23, 23' ocamblan y separan seguidamen~
te lae mitades de estamps é, 6' hacia la dereche y hacla
la 1zquierda: Por causa de la épartura de la estampa des-
ciende la presidn de prensado 1nmaﬂiaﬁamentel ¥l resorte
19 vuelve & colocar el émbolo 18 en su posicién de descan~
eo; Al mismo tismpo el arbol 15 sbre nuevamsnte las vilvu-
las 13 y 14; Bl pistdn de prensado 3 continda su movi~
miento y el procesr de prensado sigus, Sin ambargc, oomo
la vSlvule de corredsra 25 qusda fija en su posicién, los
motores hiadrdulicos 23, 23' mentiensn las partaa'de egtam-
pa 5, 5' en la posicidn aeeplazaaé.

Después de quitar el residuo de prensads
de la prense y de oarger nuevemente 91 reciplents, la vdi-
vule de corredera 26 es colocade 0tra vez en la posicifén

dibojada en la figura 3 por medio de la palanca de m&no
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26, despuds de lo cual los motores hiardulicos 23, 323!
Juntan las mitades de estempa 5, B! para dar principia
al proceso de prensado signiente, manteniéndoles en la
posicidn oerrada;

Bste sclicitud, que corresponde a la pre-
sentada en Alemanis 81 31 de Diclembre de 1951, bajo el
ne X 15;676 Ib/7b, ee acoge a los beneficios del artiﬁu-
10 51 del vigente Estatuto sobre Fropledad Industrial,

0= NOTA ~«0 =

ios puntos de invencidén propia y nueve
qua 8e preaentah para gue seun objeto de este Fstente
de Invencién en gaspafia, por VEINTE efics, son los si-

guientes:

.

18, - Un procedimiento pare el prensado
de ocusrpos alargédos con la parte de cabeza psrfileda,
caracterizado por el hecho de gue un proceso de prensado
en estampe pare la parte de cabeza es combinadc con un
proceso de prensedo continuo pare le parte alaigada, de
tal mode gue en une prensa ceontinue la varte de cabsza
es moldeada por presién en unz eatampa (5, 5') asmovible,

conectada directamente con la boguille ds prensado (4} ¥

-7-
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le perte elargada (9) es formasda por un prensado'oéntinno
Por la boquille dsspues de haber sido retirade le estampa.

22, = Un procedimiento, segdn la reivindi-
cacidn 1, oaracterizado por sl hecho de gue la retirads
de la estampa (5,5') Se efectus automstiocamente en funcidn
del preogreso del prooesc de prensado,

39, - Un procedimiento, segun la reivindai-
cacion 2, carscterizadc per el hecho de gue la retirads
autemdtioca de la estampa {5,5') se realiza por medlos
necdnicos, hidréulioos, nemmdticos y/c eléctricos (16-25),
puestos en funcionamiento en funcidn del auqan$o de la pre~
sidn de prensedo después del llensdo de 1a estampa;

42; ~ Un procedimiento, segun le reivindi-
omeidn 1, 2 ¢ 3, oaracterizedo por el hecho de que el pro-
ceso de prensado es interrumpido, durante la retirada de
la egtamps (5,5') por medios interceptores (13, 14) por
un tlempe breve, eventuelmente auwtomdtiocamente,

59; - Un procedimiento, ssgun le reivindioa-
cion 1 o siguientes, caracterizado por el hecho de gue
ge forma la estampa conecotada con la boquills de prensado
(4) de varims partes y porque sus partés (6,56') son despla-
zables, perticularmente transversalmente oon reiscidn & la
direccidn de prensado,

62, - Un procedimiento, segun ie reivindi-
cacidn 4, caracterizado por el hecho de que las partes de
estampa (5,5') estsn para su clerre y su apertura bajo la

aceion de motores hidrsulioos (23, 23') ecuyos drganos de .i



15

- mando (24, 25) son conmutables a la posicion para la apgr..;

tore de e estampa por medio d2 un servomotor (17), accio-
neds por im presidn de prensado.

72, = Un procedimiento, segun lsa reivindie
ceoidn 6, oaractenzado por el hecho de que se acopla el
servemotor (17) pars la sonmutecidén de 108 Organcs de man-
% (24, 25) de 108 motores hidrdulicos (23, 23') el mismo
tiempe con medios (13, 14) paze la parsda y la pneste en
merche de las prenses contf{nuas,

89; ~ Un proocedimiento segin la reivindie
oscldn 7, caracterizado por el hecho de ¢ue el servometor
(17) poses medios de retrccesc (19) para el regreso a la
poeiocldn de partide, y porqre estd aoopledo con los medios
(13, 14) pera la perads y la pueste en marcha de le pren~
se permenentenente, y con los drgenos de mendo (24, 25)
para los motores hidrdnliooe (23, 237) amclemente pare el
movimiento de clerre de la eatampa; )

99'. =~ Un procedimiento para prensar cuer-
pos aiargados oon la perte de ocabeza perfilada,

Tal y come g€ ha descrito en la Kemoria gue
antecede, representado en los dibujes gue se acompafien y
oon los fines que 8se han especs.ﬁoadc'.

Este Memoria consta de nneve hojas escritas

Por unm sols oere,

Medria, 11 AER‘ 1953
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