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MEM ORIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencién & nombre des
WILHEIM BUSSMANN K.G. y SIMETAG Sinter-
metallgesellschaft m.b.H., domicilizdas
en MUNCHEN 13, Ingolstédterstrasse 53 ¥y
MQNCﬁENhGLADBACH,Rheydferstraaae 251253,
réapectivamente {Alemania) port "PROCEDI-
MIENTO PARA LA COMPRESION DE MASAS PULVI~
FORMES Y PRENSA HIDRAULICA PARA ELIO."

= =

Lo bien que lee prensas hidréulicas se presten para la

obtencién de piezas moldeadas con masas pulviformes, especial~

mente las de estructura compliceada, es cosa ya sablida desde hace .

largo tiempo, Pues permiten una muy emplia adaptacién del prooe-:

80 prensador a las condiclones del materisl comprimido, por
ejemplo polvo metdlico, ferrita, materiales cerémicos y simila~

res. Como es sabldo tales polvos tienen solo una fluidez muy

limitada. Al prensar piezes de diversa sltura es necesario adop;‘

tar medidas especlales, por ejemplec subdividir los pistones pera

consegulr en todas las zonas una compresién lo mée uniforme po-
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sible. Pare ésto se ha propuesto en el campo de las prensas mecé- f
nicas, unas prensas con las que mediante desplazamiento de levas

es posible trabajar sucesivamente con varios émbolos enchufados
unos en otros. Pero como el desarrollo de le presién de compre-—
8ién en las prensas mecinicas depende del éngulo momenténeo de

la manivela o de la leva, el proceso del prensado no puede adap~-
tarse exactegente & las condiciones de la elaboracién del material.

En las prensag hidréulices no existe este inconveniente. Por
eso0 se ha propuesto tambien construlr prensas hidréulicas con
varios émbolos enchufados unos en otros. Pero estas méquinas son
mﬁy complicadas y por eso de fabricacibén y entretenimiento costo-
s08.

Ahora bien, después que junto al método hace largo tiempo
conocido de la proyeccién se ha desarrollado el método de la ex~
traccibfn, se dispone de un procedimiento de prensado que permite
en prinecipio la produccibén aun de los prensados més dificiles
empleando dnlicamente un pistén superior y otro inferior. Ademés
como inconveniente de las prensas hidréulicas haste shora usadas
se ha encontrado la velocidad relativamente pequefia de trabajo
¥ la falté de una regulacidén o maniobra segura y automftica. La

maniobra sencilla a meno exige en el operario condlciones muy

- rigurosas, pues las v&lvulas de maniobra para el émbolo superior

¥ el inferior deben acoplarse a un ritmo determinado. Los acopla~
mientos falsos que conducen frecuentemente a roturas de las herra-
mientas, no estén excluidos.rAdeméa la vigilancia constante y
comprobacién de la posicidn correcta para el acoplamiento va acom—
pafiada de pérdidas coneidersbles de tiempo.

Ya se ha propuesto la maniobra mediante levas para hacer
automédtica le misme maniobra. Pero en una maniobra de leves los

tiempos diversos de maniobra son muy difficiles de ajustar o de
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corregir, pues dichos tiempos no pueden leersehirectamente. Por
otro lado los procesos de la maniobra no puedeﬁ bloquearse reci-
procamente, por lo cual no estando todavia completamente desarro-
llade un proceso, puede empezar ya el inmediato, lo cual segin
la experiencia ocasiona también dificultades. A esto se ggrega que
por ejemplo en las prensas hidriulicas de aceite el medio de :
presibn presenta una viscosidad diferente segiin la temperatura
de servicio, por 1o cual exigen tiempos diferentes los diversos
procesos de trabajo. E1l mecanismo acoplador por excéntricas o
levas deberia por comsiguiente ajustarse a los fiémpos més fre-
cuentes, esto es a la temperatura més baja de servicio. Esto sig- -
nifica pérdidas considerables de tiempo cuando la méguina se
calienta en servicio.

El presente invento se refiere a un procedimiento para com-
primir masas pulviformes en piezas moldeadas empleando un pistén
o émbolo superior y otro inferior, y la novedad consiste en que
la fuerza compresora dirigide en sentido opuesto de los dos ém~
bolos es de igusl valor y la fuerza de retroceso del émbolo
inferior es menor que la fuerza méxima de compresién. El empleo
de una fuerza de retroceso del émbolo inferior importante el
70 % de la fuerza méxime baste normalmente para la exiraceién
aun cuando los esfuerzos de friccién del prensado en la matriz
sean muy grandes. |

Seglin el invento los dos émbolos prensadores de la prensa
hidrdulica se accionen mediante una bomba y la maniobra se
realiza mediante vélvulas principales que se accionan por otras
v&lvulas magnéticas de maniobra previa. La meniobra de las :
vdlvulas magnéticas se consiruye como maniobra eléctrica sueesiva;
que solo después del desarrollo ordenado de una operaciém prece= .

i

dente de trabajo, deja libre a la sigulente, De este modo se ob- |
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tiene la mayor seguridad posible contra acoplamientos falsos.

Mediante relés de tiempo ajustables en combinacidén con
interruptores autométicos puede retardarse o interrumpirse los
diversos procesos en la forma que convenge al servicio en cada
caso.

El presente invento permite tanto la préctica de la extrac—
cién como también de la expulsién o proyeccidn, pudiéndose
realizar el cambio de un procedimiento al otro por medio de un
interruptor selector blogueable.

El invento se explica més detenidamente con reférencia
a los adjuntos dibujos, presentando

La figura 1 uns vista esquemética de la construccién y
de la disposicidn hidréulica de una prensa,

La figurae 2 una vdlvula de maniobra de por sf conocida
para el &mbolo inferior, en seccidén aumentada.

Lg figura 3 una vélvula de maniobra de por si conocida
pera el émbolo superior, en seccién sumentada,

La figura 4 una seccién parcial por una vAlvula mégnetica
conocida pera lea maniobra previa, aumentads,

La figure 5 el esquemz del desarrollo de los diversos
procésoa de trabajo durante una operacién empleando el método
de expulsién,

La figura 6 el esquema correspondiente para el método de
extraccibn,

La figura 7 la explicacién de las figuras 5 y 6, signifi-
cando aquf x = marcha asdelante, y = retroceso, z = detencién.

En un bastidor comin 3 ven montados un dlindro superior 1

‘y otro cilindre inferior 2 de igual fuerza compresora sostenien-:

do el bastidor le plataforma fija de prensado 4 destinede a la
sujecién de la herremienta. Los émbolos de los dos cilindros
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gon coaxiles; su fuerza de compresidén va dirigide en sentido
opuesto. E1 émbolo 5 del cilindro inferior estd construido de
manerae gue de arriba hécia abajo, o sea en retroceso puede
ejercer el 70 % de la fuerze compresora actuante hacia arriba.
Posebe un dispositivo de accibn hidréulica 6 ajusteble para li-
mitar su posicibn extrema superior.

El acelte a presidén se eleva por la bomba 29 primeramente
pasaendo por la vélvulae de retroceso 8 & la vélvula de meniobra
9, que meniobra al émbolo inferior 5. Si la vAlvula de meniobra
9 ge encuentra en la posicibn central y por tanto el émbolo
inferior 5 en la posicifn "detencién", entonces el acelte puede
seguir corriendo sin impedimento por la tuberia 10 a la vdlvula
de meniobra 1l que meniobra al cilindro superior 1. Las vélvulas
de maniobra 9 ¥ 1l estén construidas como servovélvulas y se

~accionan medisnte presién auxiliar que se maniobra por las val-

vulas electromégnéticas 36, 37 de maniobres previa. El aceite
de la presién auxilier (aceite de maniobra comprimido) se encuen=-
tra en el almacenador de preei6n 38, al que se eleva el aceite
por la bembe 29. En la tuberia de presién 12 conduncente al émbo-
lo inferior 5 se intercala una vélvula estrangulasdora 1l3. Si la
tuberia 12 se pone bajo presibn, o sea en la carrera ascendente
del émbolo inferior 5, entonces se blogquea hidréulicamente la
vélvule estranguladora 1l3. Solo en la posicién central de la
vélvulae de maniobra 9, o sea en la posicibén "detencién" del ém-
bolo inferior 5, puede a travée de la vélvula estranguladora 13
salir aceite de la tuberia 12, cuando el émbolo inferior 5 se
empuja hacia abajo. Esta disposicidén sirve para poder ajustar la
fuprze contraria del émbolo inferior 5 para compensar el roze-
miento del materisal en el proceso de extraccién.

El acelte que retrocede fluye por las tuberias dibujadas
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por trézos al deposito de acelite 39.
, En la figura 5 se ilustra esquematicamente el orden de tra—-
bajo pare el metodo de expulsibdn y en la figura 6 para el meto-
do de extraccidén. Aqul g se refiere a la carga y b a una opere=-
ci6n.de trabajo. La,iniciaci&n de estos procesos de trabajo pue- |
de reelizarse individualmente por actuacién sobre botones de
presién. Estando el interruptor en la posicién "eervivio" se
inicia un ciclo totel de trabajo accionando por ejemplo interrup—
tores de seguridad a dos manos. Estos interruptores deben opri-
mirse hasta que el é&mbolo de trabajo se encuentre en la posicién -
de prensado. El tiempo durante el cual debe accionarse el dis—
positivo de seguridad a dos manos se designa por l4. Por ejem-
ple se representa tembién el efecto funcional de los retardos
de tiempo 15, 16, 17 acoplebles a eleccibén. Por 18 se designa
el ajuste de un relé de tiempo, por ;Jemplo para un movimiento
vibratorio, durante el cual la corredera de carga resbala hacia
un lado y otro en movimientos cortos sobre el orificio de la
herramienta. Para terminar sutomativemente las diversas carreras
de trebajo sirven los contactos extremos 19-23 o0 24-28. Median-
te tres relés de tiempo ajustables (no dibujadds) se puede
l.~ mantener constante 1ls compresién durante cierto tiempo pa~
re le nueve compresién (tiempo 15 de mantenimiento de la presidn)
2.~ retardar respecto al retroceso del embolo superior 7 el mo-
vimiento del émbolo inferior 5 (extraceidn o expulsién) que se
acopla antomlticamente mediante contecto de presién (retardo
16 del retroceso),
3.~ ajustar el tiempo necesario para qulitar el prensado acaba-
do despues de la expulsidén o extraccidy (pausa de toma 17).

El funcionamiento es como sigue:

a) Proceso de expulsidén (figura 5):
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Al momento que el émbolo superior 29 se ha coloeado sobre el
prensedo y lo ha comprimido en tal grado gue el contacto de pre-
gién 20 (figura 5) ha alcanzado la presién ajustada se meniobra el
émbolo superior 7 pars el retroceso. Al mismo tiempo se maniobra
el émbolo inferior 5 mediante un relé de "retardo y retroceso" pa-
ra la marche hacla adelante. Al momento que el émbeclo inferior 5
ha alcenzado su posicién més alta (32) ajustada por su interruptor
de término 21, queda detenido, mientras que el émbolo superior 7
torna a su posicidén extrems superior (31). Durante el movimiento
del embolo inferior 5 estd bloqueado el movimientp del embolo su~-
perior 7. Despues de transcurrir la pausa de toma (17) el é&mbolo
inferior 5 torna a su posicién inferior (30).

b) Procedimiento de extracecidn (figure 6):

Despues de alcanzarse la presibén establecida con el contacto
(25, figura 6) se maniobra a la marcha hacia abaj# el émbolo
infertor 5, eventualmente con retardo (16) (tiempo de retencidbdn de
la presibn). Despues de alcangar su posicién inferior (33), el
émbolo inferior 5 se detiene por el interruptor de término (26)

y el mismo tiempo el émbolo superior 7 vuelve a su posicibn de
partida (34). Durante la pausa de tome que shora transcurre, pue=
de sacerse el prensado de la matriz extraida con sux{lio del ém-
bolo inferior 5. Despues de transcurrir la peusa de toma (17) vuélJ
ve el &mbolo inferior 5 a su posicidén superior (35) (posicibdn de

cargea) .«
el Al S Al N 0 T A o-o-o-o—o"l
l.~ Procedimiento para la compresién de masas pulviformes

en objetos, moldeados, empleando un émbolo superior y otro in-

ferior, cearacterizado porque la fuerza compresoms de los dos
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émbolos dirigida en sentido opuesto es de igual valor y la fuer-
za de retroceso del &mbolo inferior (5) es menor que su fuerza com
presore méxima. |

2.- Procedimiento segtin 10 reivindicado en el puntc 1, ce~
racterizado porque la fuerzas de retroceso del émbolo inferior .
(5) es aproximadamente el T70% de su fuerza compresore méxima.

3.- Prensa hidréulica para la eompresién de masas pulvifor-
mes en piezas moldeades, con un émbolo superior y otro inferior
dirigidos en sentido opuesto para llevar a la préctica el proce=-
dimiento reivindicado en los puntos 1 y 2 caracterizeda porque
los dos &mboloes de la prensa (5, 7) se accionan mediante una bom=-
ba (7) y la maniobra se realiga mediante valvulas principeales
(8, 11) que se accionan por valculas magneticas de maniobra pre-
Via (36, 37)-

4.- Premss hidréulice segin lo reivindicado en el punto 3,
atacterizada porque le meniobra de las valvules magneticas de ma=
niobra previa (36, 37) se construye como meniobra electrica suce-
siva, que solo despuesde transcurrir ordensdemente un proceso
precedente de trabajo,‘deja libre 8l siguiente.

5.=~ Prensa hidré&ulice segin lo reivindicado en los puntos 1
a 4, caracterizada porque en el dispositivo de maniobra sucesiva
se intervalan érganos de tiempo que permiten retardos correspondien
tes al momen¥o, de los dlversos contactos de trabajo.

6 .= PROCEDIMIENTO PARA LA COMPRESION DE MASAS PULVIFORMES Y
PRENSA HIDRAULICA PARA ELLO.-

Tal como se describe y reivindica en la presente Memoria Des~
criptiva que consta de ocho hojas escritas a méquina por una so-

la para y de dos léminas de dibujos.

Medrid, &89 Julio de/i}955.

Atono F&W%

-
-~
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