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El presente invento se refiere a una prensa para -
el trabajo de una materia en hojas, especialmente papél ¥y
cartén, en particular pero no exclusivamente, con vistas a
someter dichas hojas a operaciones de estampado.

Tales prensas, que normalmente ejecubtan recortes,
permiten el estampado desde el momento en gque son capaces
de proporcionar las presiones elevadas exigidas para este
género de trabajo. Se demuestra sin embargo que la presidn
ejercida no es el Gnico factor que entra en Jjuego cuando -
se desea un estampado de calidad, desempefiando también el
tiempo un papel importante. Por esta razdén, debe reducirse
el ritmo de trabajo, en este caso, cuando se pasa del tra-
bajo de recortado al de estampado. En una prensa due recoxr
ta, por ejemplo, 4000 hojas por hora, no es exbtraiio el te-
ner que reducir la velocidad a 600 ciclos/hora, o sea apro
ximadamente a la séptima parte, cuando se ejecutan estam-—-
pados. La produceidn sufre por ello, bien entendido, en la
misma proporcidn.

Con el fin de aumentar esta Gltima en gran medida,
la prensa segin el invento comprende al menos dos regime—-—
nes de funcionamiento posibles, cuya velocidad de uno es,
por construccibén, una fraccidén del otro, y medios que per-~
mitenwggsar aubomidticamente de uno a otro en el curso de -
cada ciclo de trabajo, a fin de que el regimen més lento -
sea eﬁbragado durante al menos una parte del periodo acti~
vo de cada ciclo y el régimen mAs répido fuera de este pe-
riodo.

Por periodo activo de cada ciclo se entiende la ™ -
puesta en presidén de las herramientas, fuera del cual las

hojas son transportadas de la estacidn de margen y de toma
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a la de trabajo o de ésta a estaciones de eyeccidn de des-
perdicios o de depdsito en pila de las piezas trabajadas.

El plano anexo representa, a titulo de ejemplo, -~
una forma de ejecucidn de la Prensa objeto del invento. Es
tando movidas las platinas de esta prensa por palancas acgo
dadas, a su vez accionadas por un tornillo sin fin, siendo
transportadas las hojas por bharras de pinzas gque unen un -
par de cadenas transportadoras sin fin.

La figura 1 es un corte longitudinal de una prensa ,
de tipo conocido.

La figura 2 es un cortellongitudinal de 4rganos de
accionamiento asociados a dicha prensa para constituir la
citada forma de ejecudién.

La figura 3 es un esquema que explica el funclona—--

! miento de esta forma de ejecucidn en el curso de la ejecu--

cién de trebajos de estampado.

La figura 4, por Glbimo, representa un esquema déc-
trico de los medios de control aplicados a la prensa con -
el fin de regular los drganos de accionamiento de la figu-
ra 2. |

La prensa representada en la figura 1, se compone
de un par de bastidores uno de los cuales es visible en 1,
estando estos bastidores unidos a la platina superior fija
2 y al pedestal 3 del mecanismo de la platina inferior mb-
vil 4.

Ista sube y baja sucesivamente una vez en el curso
de cada ciclo de trabajo de la prensa, estando movida por
palancas acodadas 5, accionadas por bielas 6 que excéntri-
cas unen a un arbol principal 7. Este Ultime en fin es mo-

vido en rotacidn por un motor no representado, que acclona

s
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| un volante 8, por &L un &rbol ¢ y un tornillo sin fin 10 -

que engrana con una rueds dentada 11, montada sobre el &rbo]
principal. A uno y otro lado de las platinas se encuentra
ua cadena sin fin 12, estando en algunas partes unidas en
tre si estas cadenas por barras bransportadoras de pinzas
13 y animadas por un movimiento de traslacibén intermiten—-
te.

Por Gltimo, sobre una tabla 14 son conducidas las
hojas de papel o cartén a tra:l;ajar que, marginadas por me=
dios conocidos no representados, son cogidas por la barra
de pinzas que se encuentra inmedistamente por debajo de =~
las ruedas de cadena 15, y transportadas a continuacién_ -
una a una entre las plabinas 2 y 4 en posicidn separada. -
En este momento, y bajo la accidén de las palancas acodadas
las platinas, portadoras de herramientas y contra-herra- -
mientas apropiadas, se aplican una contra la otra efectuan
do asi el recorte o estampado deseado, o incluso ambas ope
raciones a la vez.

Estas operaciones se repiten en cada ciclo de tra-
bajo que corresponde a una vuelta del Arbol principal.

En la prensa que: acaba de describirse, es uniforme:
la velocidad de fincionamiento, y serd, por ejemplo, de 4000
ciélos:}gora para operaciones de recortado al filete, que -
se reducird a 600 ciclos/hora en el caso de ciertos. traba-
jos de estampadd.” Estas velocidades pueden o'btenerse,.por
ejemplo, por medio de un variador de velocidad apropiado o
variando la velocidad del motor.

Como se ha mencionado anbteriormente, como resulta-

do de la aplicacidén de estas dos velocidades uniformes, el

trabajo de estampado conduce a un rendimiento muy bajo, -
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por ejemplo cerca de siete veces inferior al rendimiento -
miximo posible de la prensa, ateniéndose a las cifras que
acaban de indicarse.

Ahora bien, la velociddd reducida necesaria para -
las operaciones de ebampado no sirve més que para aumentar
la duracidén de la puesta enpresidn de las platines, sin -
que sea necesario para ello reducir en la misma proporcidn
la velocidad de transporte de las hojas.

En el caso de la prensa descrita, la puesta en pre
sibén de las platinas se efectlia pricticamente sobre 602 de
rotacibén del Arbol principal 7, o sea por tanto durante un
sexto de cada ciclo, del cual cinco sextos comstituyen wn
tiempo perdido. El ideal seria pues poder hacer ejecutar -
al &rbol principal 7 en cada ciclo una rotacién de 3002 a
4000 v/h, seguida de una rotacidn de 602 a 600v/h. De este
modo se obtendria el rendimiento teérico méximo de la pren
sa, que se reduciria a una produccidén de 3433 hojas traba-
jadas a la hora.

Sin embargo resulba mecidnicamente dificil realizar
este caso ideal, ello en razbn de las fuerzas en juego y -
de las masas en movimiento.

Se puede no obsbante tratar de aproximarse al mis-
mo, por ejemplo en la forma de ejecucidén de la prensa que
se describe a continuacidn, que estd dispuesta para poder
funcionar, en el curso de cada ciclo, a dos regimenes squ'
sivos diferentes, uno de los cuales es cuatro veces mis rj
pido que el otro, quedando entendido que otras relaciones,
couprendidas entre tres y'siete, también presenban un inte

rés préctico suficiente.

Fijéndose el ritmo mis lento a 600 operaciones por
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hora, como se ha indicado mis arriba en un caso debermina-
do de estampado, el més répido seréd de 2400 ciclos/hora ¥y
la media de trabajo obtenida pricticamente de 1800 ciclos/
hora, que corresponde a un rendimiento de cerca de la mi--
tad y no mas de la séptima parte aproximadamente del rendi
miento méximo posible de 4000 ciclos/hora.

Para llegar a este resultado, se coloca sobre el -
&4rbol 9, entre el volante 8 y el tornillo sin fin 10, un ~
mecanismo de camwbio de velocidad de dos relaciones de -
transmisidn, tal y como se representa semi-esquemidticamen-
te en seccidn en la figura 2.

A11li se encuentra el volante 8 y el 4rbol 9, en el
cual el bornillo sin fin no representado se_encontraria a
la izquierda del plamo, o sea en la misma disposicién que
en la figura 1.

ELl volante 8, que gira loco sobre un arbol 9, es -
solidario de una rueda dentada 16 y de un disco 17 de embra
gue magnético, cuyo dro disco 18 esti montado sobre el &r—
bol 9.

La rueda dentada 16 engrana con una rueda 19 soli-
daria de una rueda 20 que engrana a su vez con una rueda -
21, de nuevo situada sobre el arbol 9 y girando loca sobre
este ai;imo Los n@meros de dientes de las ruedas dentadas
consideradas son tales que, entre la rueda 16 solidaria -
del volante 8 y Ta rueda 21, existe en el caso preﬁsto -
una relacidn de reduccidén de cuatro a uno.

Por I'Jltiﬁo, la rueda dentada 21 es igualmente soli
daria de un disco 22 de embrague magnético, cuyo otro dis-~
co 23 estld también montado sobre el &rbol 9.

En 24 y 25 se representan esquematicamente los bo-
binados de excitacién que acthan sobre los embragues magné
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ticos 17-18, y respectivamente 22-23, a fin de ponerlos en
accidn.

Es obvio que, a velocidad constante del volante 8,
el embrague 17-18 tendri por éTfecto unirlo directamente al
drbol 9 y comunicar dicha velocidad a este 4rbol, en tanto
que el embrague 22-23 une el volante 8.al Arbol 9 por me=—-
dio de los engranajes 16-19-20-21, lo que tendri por efec-
to reducir la velocidad del Arbol al cuarto de la del vo=-
lante. Por lo tanto, si este dltimo gira a fin de comuni--
car al &rbol principal 7 de la prensa de la figura 1 una -
velocidad de 2400 v/h cuando estd en aceidn el embrague 17-
18, esta velocidad serd reducida a 600 v/h cuando, por el
conbrario, sea excitado el embrague 22-23,

La excitacién alternativa de los bobinados de los
dos embragues podri producirse por medio de contactos acqig
na&os por el arbol prihcipal 7 de la brensa, teoricamente
a fin de poner en accibn el embrague 17~18 durante 3002 de
la rotacidn de este ltimo y el embrague 22-23 durante los
602 restantes.

Pricticamente, esto se fevelavimposible en razén -
de los choques a los cuales seria sometido el mecanismo -
descrito al pasar asl bruscamente de un régimen de marcha
a otro.

El esquema de la figura 3 muestra un ejemplo préc
tico de funcionamiento de la prensa de la figura 1 equipa-
da con el cambio de velocidad representado en la figura 2.

Las abscisas corresponden a un ciclo de trabajo de
la prensa, o sea & una rotacidn de 3602 del Arbol princi--
pal 7, o de cualquier otro &rbol que efectfie una vuelta -

por ciclo de trabajo, en tanto que las ordenadas correspon
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den a la velocidad de este (ltimo.

En el centro de la linea de las abscisas se encuen
tra el cero, que se supone ocupa el medio del periodo de =
puegta en presidn de las platinas, que se extiende por tan
to de 3%02 a 302, con una velocidad correspondiente de =—-
trabajo de 600 ciclos/hora. La parte correspondiente del -
esquema esti sombreada.

Suponiéndose en funcién el embrague 17-18 ¥y giran-
do normalmente el &rbol 7 a 2400 v/h, este serd en particg;
lar el caso en el momento del paso por 1802, comienzo de -
la curva representada. |

Llegado a 2102, el embrague 17-18 se pone fuera de
accidn, continuando sin embargo la prensa en funcionamien-
to como conéecuencia de la fuergza viva adquirida, pero el
volante 8 ya no interviene, puesto que ahora gira loco so~
bre el arbol 9, a la velocidad uniforme que le comunica el
motor. Eso se pasa al punto A de la curva.

Lia velocidad de los elementos en movimiento de 1la
prensa disminuye, pero antes de que descienda a 600 vk, en
el punto B que corresponde a D62, se embragan los discos -
22-23, Correspondiendo esta operacidén a la puesta de la ~
prensa en el régimen de 600 ciclos/hora, el embrague ejer-
ceri ;;e todo un ligero frenado, y por ende un débil des~
lizamiento, pero poco antes de la posicidn correspc;ndiente
a 3302, habré tehido lugar el régimen deseado & 600 v/h. -
Por gplicacidén de la fuerza motriz se le mantendri hasta -
el punto C, situado a 32 més alld del cero o punto muerto
superior de la platina mévils En este punto, el embrague -
22-2% se pone a su vez fuera del circuito y se abandona de

nuevo la prensa a si mismo. Ello no mantedri menos la velo
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cidad reducida adquirida, en vista de que, habiendo sobre-
pasado el punto muerto, la presién que actfia sobre la pla-
tina inferior, y que seri, por ejemplo, de varias centenas

de toneladas, tenderd a proloiigar el movimiento de las pa-

* lancas acodadas y de los brganos que las accionan.

Poco antes del final de la puesta en presién, en -
el punto D situado a 282, serd puesto de nuevo en accién -
el embrague 17-18, es decir seri accionada la prensa a 2400
ciclos/hora. Aqui también, se producird un ligero desliza~
miento al mismo tiempo que una répida aceleracién hasta =
las proximidades de 802, en que se restablecerd el régimen
elevado y se mantendri hasta el punto A, o sea 2102. Enton
ces comenzari de nuevo las operaciones anteriormente des—-
critas, y asi sucesivamente.

Es evidente que los dngulos de embrague y desembra

i gue de los dos embragues, tal como se indica anteriormente
i no son limitativos, siendo otros &ngulos susceptibles de -

: proporcionar excelentes resultados.

Se ha observado en particular que el punto C puede
incluso retrocederse hasta antes del paso por el punto =~
muerto de presidn méxima, o sea el situado entre 3302 y 360
2 y respectivamente 02, En cuanto al &ngulo comprendido en
tre A y B, atinl aproximadamente de 902, dependeri de la re
lacién de los regimenes y del trabajo a efectuar.

Puede también resultar Gtil afiadir un freno al em-
brague 22-23, que actle ya sea entre los puntos A y B para
obtener una reduccidn de velocidad mis brusca de la prensa
ya en B para disminuir el esfuerzo de disminucidn de velo-
cidad a proporcionar por el embrague considerado, o bien -

entre A y 3302 o también sobre una parte de este sector de
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curva. _

El esquema de la figura 4 ofrece un ejemplo de ac-
cionamiento de los embragues en funcidn de la rotacidn del
&rbol principal.

Este estd representado en 7 en dicho esquema y una
flecha indica el supuesto sentido de rotacidn del mismo.

La bobina 24 representa los bobinados 24 de la fi-
gura 2, que controlan el régimen répido, y la bobina 25 -~
los bobinados de-la misma &signacién que regulan el régi--
men lento de la prensa.

Sobre el 4rbol 7 estén fijadas dos levas 26 y 27,
gque accionan dos inberruptores 28 y 29 colocados en un cir
cuito de.control de baja tensidn, que corresponden a loé -
bornes de alimentacién- 20, sirviendo cada uno de estos in-
terruptores para excitar una bobina 31, y respectivamente
32, de la que depende a su vez la posicidn de un conmuta-~—
dor %3, y respectivamente 34. Actuando estos conmutadores
sobre un circuito de alta tensidn, alimentado por los borne
35 y suministrando la corriente de excitacidén de las bobi-
nas 24 y 25.

En la posicidén representada de los diversos drga--
nos, se encuenbran en el punto B de la curva de la figura
3, esyé.;cir, en el momento del embrague del régimen de mar
cha lenta.

La leva-27 cierra el interruptor 29, y por la exci
tacién correspondiente de la bobina 32, se eleva la armadu
ra del conmutador 34. Como resultado de ello, se produce -
el cierre, por el conmutador 33 en reposo, del circuito de
alimentacién de la bobina 25 por 36, 37 y 38. Se ha visto
que la bobina 25 actlia sobre el embrague 22-23, del cual =

Ji
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depende el réglmen de marcha lenta de 600 v/h dado como ~
ejemplo. .

Como gquiem que el &rbol continia girando, la leva
27 provocari la apertura del Interruptor 29 despuds de ha-
ber recorrido un &ngulo de 672. Este es el punto C de la
curva de la figura 3, o sea de desembragne del régimen de
marcha lenta. La apertura del inbterruptor 29 tiene en -
efecto por resultado hacer caer la armadura 34 y por tanto
abrir el circuito de la bobina 25.

La leva 26 gira solidariamente con la leva 27 5y =~
puede observarse en el plano que, despuds de haber recorri
do un 4ngulo de 922 a partir de la posicidn de partida di-
seflada, presentard una cafda que provocari el cierre del -
interruptor 28, en tanto que 29 permanece ain abierto.

La excitacidn de la bobina 31 resultante provoca -
la.elevacién de la armadura 33, cuya barra inferior cierra
un circuito que pasa por 39, dicha barra, 40, el conmutas-
dor 34 cuya armadura estd cafda, 41, la bobina 24 y por 41

timo 42.

Siendo excitada la bobina 24, pone en accidn el em
brague 17-18, es decir, el régimen de marcha répida de la
prensa, que corresponde al punto D de la curva de la figu-
ra 3.

El periodo de cierre del interruptor 28 se extien-
de a 1822 de rotacibén de la leva 26 y por taﬁtovse manten-
drd la marcha répida hasta alcanzar este punto que corres-
ponde & A en la curva de la figura 3.

En este momento se interumpe el acclonamiento a -
marcha ripida, o sea 2400 v/h segin el ejemplo citado, y =

los dos interruptores 28 y 29 permanecen abiertos durante
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862 todavia, hasta alcanzar la posicidén de partida repre--
sentada, o sea el reembrague del régimen de marcha lenta.

El paso, en el momento deseado, de un régimen de -
marcha a otro régimen y a la inversa, se opera pues automd
ticamente, en el curso de cada ciclo de trabajo de la pren
sa, en funcidén de la rotacidén de su &rbol principal 7.

Egto sin embargo no es posible mis que en la posi-
cién representada en la figura 4 del conmutador 43, que -
permite la alimentacidn de los interruptores B y 29.

En sus dos otras posiciones, desconecta estos intg
rruptores y pone el dispositivo descrito fuera de servi- -
cio.

En su posicién media, se ve que excita directamen-
te la bobina 31, por intermedio del conductor 44, elevando
asi su armadura de tal forma que el conmutador 33 viene a
ocupar la posicidén de alimentacidén de la bobina 24 de embra
gue de la marcha ripida. Esta alimentacién es posible debi
do al hecho de que el conmutador 34 ocupa en este momento
su posicibén de reposo, inversa de la representada en el -
plano.

Se encuentra por tanto en estado de marcha répida
de la prensa, ubtilizada para trabajos de recortado corrien
tes, go; ejemplo.,

Si, ahora, se lleva el conmubtador 43 a su tercera
posicidn, uniéndblo al conductor 45, se produce como resul
tado la puesta en tensidén de la bobina 46 por 47, cerrando
ia armadura 48 el circuito de alimentacidén de una bobina
49,

Se trata en este caso de un freno, no representado

en las otras figuras, que tiene por fin bloquear el &rbol
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9 (figuras 1 y 2), con objeto de debener la prensa en una
posicidn cualquiera de sus herramientas.

Se observa por tanto que la prensa equipada con el
cambio de velocidad de la figifa 2, accionada por un esque
ma como el de la figura 4, podrd funcionar a voluntad como
una prensa normal o como una prensa especial de dos regi--
menes de marcha sucesivos, o también ser inmovilizada en -
la poéicién que se desee, esto por el simple juego del con
mutador 43.

Es evidente que, en vez y en lugar del esquema fa-
cilitado a titulo de ejemplo, en el cual se hace uso de rg
1és algo ruidosos y sujetos al desgaste, podria preverse -
un mando electrdnico silencioso, que controlase la alimen-
tacidn de los bobinados de los embragues.

Con un objeto de ajuste y de adaptacidn, es decir,
coﬁ el fin de poder modificar la posiéién de los puntos A,
B,0 y D de la curva de la figura 3, es posible por dltimo
pmrer las roldanas de acclonamlento que cooperen con las =
levas 26 y 27 angularmente desplazables alrededor de estas
dltimas.

Conviene hacer observar por Gltimo que el acciona=-
miento de los embragues podria también ser mecénico, hidrdu
lico o neumdtico.

En resfmen, la Patente de Introduccidén que se soli

cdta, recaerd sobre las siguientes:
— REIVINDICACIONES ~

1. Prensa para el trabajo de una materia en hojas,
especialmente papel y cartdn, caracterizada por el hécho -
de que comprende al menos dos regimenes de funcionamiento

posibles, la velocidad de uno de los cuales es, por cons-—-
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truceidn, una fraceidén del otro, y medios que permiten pa
sar automdticamente del uno al otro en ¢l curso de cada -
ciclo de trabajo, de modo que el régimen lento sea embra-
gado durante al menos una parte delfperiodo activo de cada
ciclo y el régimen nis rébido fuera de este periodo.

2. Prensa segin la reivindicacién 1, caracteriza-
da por el hecho de que es accionada por intermedio de wun
dispositivo de transmisién de dos velocidades una u otra
de las cuales puede ponerse en servicio a voluntad.

3. Prensa segfin las reivindicaciones 1 y 2, carac-
terizada por el hecho de que la puesta en servicio de una
u otra de las velocidades se efectia eléctricamente. '

4, Prensa segun las reivindicaciones 1 y 2, caragc
terizada por el hecho de que la puesta en servicio de una
u obtra de las velocidades se efectlia mecinicamente.

5. Prensa segln las reivindicaciones 1 y 2, carac
terizada por el hecho de que la puesta en servicio de una
u otra de las velocidades se efectla hidréulicamente.

6. Prensa segfin las reivindicaciones 1 y 2, carac
terizada por el hecho de que la puesta en servicio de una
u otra de las velocidades se efectlia neumiticamente.

i 7. Prensa segln las reivindicaciones 1 y 2, carac
terizgg; por el hecho de que su régimen lento corresponde
a una velocidad de tres a siete veces menor que la de su
régimen répido. " .

8., Prensa segin la reivindicacién 1, cuya platina
névil es desplazada por palancas acodadas accionadas por
un Arbol dm excéntricas que efectliia una revolucidn por -~
ciclo de trabajo, caracterizada por el hecho de que dicho

adrbol accions simulténeamente los medlos de control del -
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cambio de régimen.

9. Prensa segin las reivindicaciones 1 y 8, carac-—
terizada por el hecho de que los medios montados sobre el
adrbol de excéntricas son levdd que cooperan con interrup-
tores eléctricos que controlan circuitos que provocan los
cambios de régimen. ——

10. Prensa segin las reivindicaciones 1, 8y 9, -
caracterizada por el hecho de que de las levas y de los -
interruptores unos al menos son desplazables con relacidn
al eje del &rbol.

11. Prensa segln las reivindicaciones 1, 2, 3,8, 9
¥ 10, caracterizada por el hecho de que unos relés provo-
can la puesta en servicio no simulténea de uno u otro de
los acoplamientos.

12. Prensa segin las reivindicaciones 1, 2, 8, 9 ¥
10; caracterizada por el hecho de que la puesta en servi-
cio no simulténea de uno m otro de los acoplamientos se -
obtiene eléctronicamente.

13, Prensa segun la reivindicacidén 1, caracteriza-
da por el hecho de que los medios de control del cambio -
de régimen son acclionados a partir de un arbol que efectiia
una vuelta por ciclo.

14, Prensa seghn la reivindicacibén 1, caracteriza—
da por el hecho de que, por comstruccidn, provoca la pues~
ta en servicio del régimen lento antes de alcanzar el pe=-
riodo activo y a lo sumo hasta un instante situado en la
segunda mitad de este 4ltimo, en tanto que la puesta en -
servicio del régimen ripido se provoca a mds tardar al fi
nal de dicho periodo y se mantlene hasta un momento que =

precede al comienzo de la puesta en régimen lento de un -
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dngulo en funcién de la relacién de los regimenes y del -
trabajo a efectuar,

15. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Introdupcién que se solici
ta: "PRENSA PARA EL TRABAJO DE UNA IMATERTA EN HOJAS, ESPE
CIALMENTE PAPEL Y CARTON",

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de diecisels pégi

nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 12 de Julio de 1.966

BERNARDO UNGRIA
PeDo
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