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PATENTE DE INVENCIGHN

gue por veinte afios para Espafia, se solicita a favor del SR.DON. -
ULRICO WALCHHUTTER, de nacionalidad Austriaca, residente en EDILNORD
BRUCHERIG (MILANO-ITALIA), Quartiere Fiori, por: "HMEJORAS _INTRODUCI

DAS EN LAS PRENSAS DESTINADAS ESPECIALMENTE PARA LA PRODUCCIUN DE ~

MATERIALES CERAMICOS Y REFRACTARIOSY.-

MEMORIA DESCRIBTIVA

La presente invencidn tiene por objeto una prensa para la
produceidn de materiales cerdmicos y refractarios, tales como lsose-
tas para pavimentos y alicatados, ladrillos y losas refractarias y
similares.~

Es conocido que las piezas de cerdmicas o refractarias -~
san aobtenidasmediante prensado a partir de material granuloso o pol
verulento y que varias composiciones de materiales spn empleadas pa
ra la obtencion de las mencionadas piezas. Es tambien notorio gque un
buen prensado de los polvos o de los granulados depende de dos fac-
tores principales, es decir, las presiones de trabajo y la giimina—
cidn de inclusiones de aire en los polvos que seg lleva a cabowaﬁraﬂ
te 8l ciclo de prensado.-

Estos dos factdres varian segln los materiales a tenor de
sus caracteristicas totalmente independientes entre si. Por consi--

guiente para la obtencidn de piezas o unidades perfectamente endurg
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cidas, que no sg hallen sujsta a inflados, defdrmaciones, u atros -
inconvenientes durante el proceso dg coéhura, la presnsa para la —-
produccidn de dichas unidades debe sstar dotada de medios para la —
expulsidn del aire incluido en el material bajo diversas condicig~-
nes y a los fines de podsr controlar las presiones de ejercicio,tan
to en potencia comoc en tiempo todo ello dependisnt§ del material em
pleado.~

Estos requisitos se hallan emperc estrechamente ligados a
la velocidad de produccidn de la prewnsa a los fines de mantener el
coste de produccidn de los elemsntos obtenidos dentro de limites ~-
scondmicos.—

En la patente eSpaﬁola n2 298,462 del mismo titular han si
do propuestos métodos para actuar sobrs el-polvo bajo condiciones -
variables a los fines de obtner la eliminacidn casi completa de in-
clusiones de aire en los diversos tipos de polvos emplsados. Segdn
dicha patente sl travesafio mdvil que soporta los punzonss superiores
del molde es independiente del elemento principal de presidn de la
miquina y se halla sometido a una o mds parejas de cilindros hidrdy
licos que, ademds de provocar sl descenso y la elevacidn controlada
del travesafio, permiten ejecutar una precompresidn regulable del ma
terial, al iniciarse cada uno de los ciclos des prensado, y actuar -
segin presiones tambien variables sobre el material en el intervala
existente entre las sucesivas y progresivas fases de prensado ejecy
tadas por el elemento principal de presidn.-—

Esta patente empero no resuelve el problema del control -
de la intensidad de las presionss o de la duracidn de los tiempos -
de prensado. Este inconveniente se encuentra en particular en las -
prensas de husillo y volante normalmente empleddas en escala muy am
plia en la produccidn de materiales cerdmicos por su slevada veloci

dad de produccidn.-

Un reglajs de las presionas en intensidad y tiempo podria
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obtenerse en. las.prensas hid;aﬁlicés convencionales, pero estas prepn
sas no son aceptéblés industrialmente, tanto por cauda ds la baja vg
locidad de produbcién como por el slevado consumo de energia, requi=-
riéndose ademds la instalacidn de aparatos hidrallicos de gran potep
cia.~

El presante invento propone una prensa que permite el con-
trol de las presiones y que aln empleando un dispositivo Hidradlico
como elemento principal de presidn, permite una alta velocidad de -~
produccidn-y la instalacidn de aparatos hidradlicos de limitada po--
tencia.~

El presente inventd tiene por objetivo una prensa del ti-
po en el qus 8l travesafio mfvil que soporta los punzonas superiores
del molde es movido en sentido vertical mediante medios a lo largo -
de columnas de guia para ser colocados sn una posicidn superior en -
la que l&s .punzones superiores se hallan distanciados de lOS"moldes;
hasta una posicidn inferior en la que los mencionados punzones pre—-
sionan sobre el molde y estd caracterizada por el hecho de que el --
elemento empleado como drgano de presidn es un dispositivo hidradli-
co montado sobre el travesafio mdvil ya mencionado y que se desplaza
con el mismo, halldndose prevista una unfon mdvil a fin de seguir -
los desplazamientos de dicho dispositivo hidradlico, cuando 8l trave
safio mdvil se halla dispuesto en su posicidén inferior.-

Ya que dicho dispositivo hidradlico se desplaza con juntamen
te con el travesafin, este debe efectuar un recorrido de trabajo sus-
tancialmente igual a-la reduccién del grueéso del material durante cada
prensada, requiriéndo por lo tanto un volumen de liquido bajo presidn
muy limitado-y por consiguiente una potencia de instalacidn tambien
muy limitada. Ademds gracias al hecho de que tal dispositivo hidrad-
lico es desplazado conjuntamente con el travesafio mdvil y al hecho de

que ejecuta recorridos muy cortos, puede ser mantenida una aelevada

velocidad de produceidn, en todo caso del mismo orden de las veloci-



dades alcanzadas por las mis perfeccionadas prensas de husillo.-
En particular el travesafio mdvil pusde ser movido vertical

80 mente por una pareje de cilindros hidradlicos, pudiéndo hallarse pre
vista otra pareja de cilindros hidrallicos para efectuar la prscom-
presidn y las compresiones intermedias necesarias para una completa
sliminacidn de inclusiones de aire del material, todo ello segin la
patente espafiola n? 298,462.~

85 La unidn mdvil destinada a actuar como elemento de reac~ =
cidn del dispositive hidradlico puede ser de cualquier naturaleza —-—
iddnsa.-

En una primera forma preferente y caracteristica del inven
to esta se realiza en forma de un drbol fileteado que se atornilla -
a0 en un correspondiente fileteado solidario a la torreta fija de la --
prensa y que se halla dispuesta axialments al diSposiEivo hidradlico
siendo puesto en rotacidn mediante un motor a -fin de ejecutar todos
los desplazamientos del dispositivo hidradlico y de actuar como apo-
yo de reaccidn en el momento de expansidn de sste Ultimo.-

95 £n una segunda forma de ejecucidn, la unidn mdvil se halla
constituida por dos elementos dentados coaxiales, dotado de dentados
contrapuestos; de los cuales uno ss fijado-a Gno de los elementos del
dispositivo hidrailico (punzdn o cilindro) y el otrp apoyado a la tg
rreta fija de la prensa, siendo giratorio uno de dichos elementos, -

100 de forma que sitda el propic dentado desde una posicidn angular, en
la cual los dientes de los dos elemsntos pusden ser compenetrados -
entre si, a una posicidn en la gue dichos dientes se hallan contrapues
tos e impedidos a engranar, correspondiendo la primera posicidn a -
la posicidn elevada del travesafio mévil .y la segunda posicidn a la -

105 posicidn descendida del mencionado travesafio mdvil.—

El objeto del presente invento, a purs titulo de ejemplo -
no limitativo de realizacidn, se muestra en las adjuntas ldminas de

dibujos en las que:
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-~ la fig. 1 es una vista frontal de la prensa en una primera forma

da‘ejecucién.

- la fig. 2 es una vista lateral de la prensa de la fig. 1l

~ la fig. 3 es 8l esquema del circuito hidradlico de alimentacidn &
del dispositivo hidradlico.

- las figs. del 4 al 7 indican sucesivas fases de un ciclo de pren-
sado de la prensa de la fig. 1

- la fig. 8 es una vista frontal de una prensa seqglin otra forma de -
realizacidn.

-~ la fig., 9 ilustra en planta el mecanismoc de mando de la unidn md=-
vil,

- la fig. 10 es un despisce de los dos elementos dentados de la - ~
unidn mévil

las figs. del 11 al 14 ilustran varias fases de un ciclo de produc-~
cidn de la prensa de la fig. 8.

la - fig. 15 ‘es el circuito hidradlico de alimentacidn de la prensa.

Con referencia a las figs. 1 y 2 la prensa objetd del pre
sente invento se halla dotada de una bancada 1 sobre cuyo plano 2 -~
se apoya un troqual} molde o matriz 3 de por si.conocido para la pro
duccidn en particular de losetas de cerdmica.-

A los dos lados de el molde se elevan desde la bancada dos
columnas 4 y 4' verticales y paralelas o bien cuatro columnas alinga
das dos a dos seobre cada lado del molde u otra estructura rfjida.—

Las columnas sostienen en su parte superior una torrata ~
fija 5.:En dichas columnas corre un travesafio mvil 6 dotado de sig
temas para que se desplaee:sin holguras a lo largo de las mismas,--

 Este traveséﬁo soporta en su parte inferior los punzones:
superiores 7 del molde 3 de forma conocida. El desplazamiento del %
travesafio se halla normalmente limitado entre una posicidn superior

indicada en la fig. 1 a una posicidn inferior en la cual los punzo=-

nes 7 descienden sdbre gl molde 3.-
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Sobre cada lado de la bancada 1 sobresalen las ménsulas -
respectivamente 8 y 8! que se sxtienden por cierto trecho en profundi
dad., En cada’extremo del travesafio mduil 6 ss hallan previstas dos -
parejas de ménsulas, es decir, upa primera pareja 9 y 9% inferior y
una segunda pareja 10 y 1l0' superior, hallindose reforzadas las mén-

sulas de cada extremo mediante aletas verticales respectivamente 11l
y 1l1'.~- .

Dos cilindros hidradlicos 12 y 12' verticales apoyados so-
bre las ménsulas 8 y 8' de la hancada actuan con sus vdstagos sobre
las ménsulas respectivamente 9 y 9' dsl travesafio mévil, Estos cilin
dros san generalmente del.tipo de simple efecto y se utilizan para -
elevar y soportar el travesafio mdvil al ser alimentadas con 1liquido
bajo presidn, y a permitir el descenso de dicho travesafio al ser des
carfados, obteniéndose dicho descenso por gravedadro bien bajo un em
puje ejercido sobre este (ltimo del modo que a continuacidii describi
mos .=

A los lados de cada cilindro 12 y 12' se halla dispussto -
otro cilindro hidradlico 13 y 13' respectivamente, que se apoya so=-
bre la respectiva mefisula 8 y 8' pero cuyo vdstago no alcanza a to--
car el travesafio 6 cuando este Gltimo se halla en su posicidn mds --
elevada. Los extremos libres de los vastagos de los cilindros 13 y -
13' se hallan dotados de un elemento regulabls réspectivamenta 14 y
14' en forma de sombrerete atornillable que sirve para variar la al-
tura de tal extremo a los fines de efectuar el reglesje de interferep
cia entre las ménsulas 9 y 9' y los elementos 14’y 14! cuando el tra
vasafio desciende., La altura de dischos sombreretes o conteras ss ha-
lla generalmente dispuestas de forma que las mismaS'éntran an inter-
ferencia con la respectiva ménsula del travesafio 6 solamente despues
de que el travesafio haya descendidO‘soBre~el‘molde y cuando el mate-
rial es sometido a upa reduccidn del grueso durante el primer prensa

do. Tal reduccidn del grueso provoca el ulterior descenso del trave-
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safio. Es precisamente durante este descenso que seo producé la inter
ferencia entre los slementos 14 y 14' y las respsctivas méﬁsulas S
y 9!~

Los cilindros 13 y 13" se hallan ademds constantemente ~—
alimentados con aceite bajo presidn regulable de forma que estos -—-
descienden durante el primer prensado y ofrecen un empuje hacia - -
arriba al trévesaﬁo mdvil, empuje este que puede sér regulado desde
cero hasta un limite maximo de forma de aligerar el peso del trave=
safioc sobre el material despuss del primer prensado o en el interva-
lo entre un prensado y el sucesivo, g fin de psrmitir al aire com~-
primido en el material de expandirse y salir, bajo determinadas cop
diciones depsndientes del material sometido a tratamiento.=-

Tal como puede notarse en las figuras 1 y 2 la disposi- -
cidn de los cilindros 12, 12' y 13, 13! es cruzada en el sentido de
que, mientras que sobre la ménsula 8 el cilindro 12 se halla dispugs
to delante del cilindro 13, en la ménsula 8', la posicidn de los ci
lindros 12' y 13' sg halla invertida con el fin de evitar la actua-
cidn dd fuerzas excédifricas sobre el travesafio mdvil.-

Sobrs los dos lados de la torreta fija 5 se hallan previs
tas tambien dos ménsulas 15 y 15' alineadas a las ménsulas'superio-
res 10 y 10' respectivamente del travesafio mdvil 6. Entre las ménsu
las 10 y 15 por una parte y las ménsulas 10' y 15" por otra, actdan
los cilindros hidradlicos 16 y 16' respectivamente cuya funcidn es
la de empujar hacia abajo al travesafio mdvil 6 para acelerarlo en -
el descenso y para proporcicnar cierto empuje sobre dicho travesafio
cuando este se halla apoyado sobre el material para efectuar cierta
precompresidn sobre el propio material, obteniéndose de este modo =
una primera eliminacidn de aire controlada.-

A los ladas de los cilindros hidradlicos 16 ¥ 16' se ha—<

llan previstos los cilindros hidradlicos 17 y 17"de simple efeeta

con sus vdstagos dirigidos hacia abajo en direccidn de las ménsu——
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las 10 y 10'., Estos cilindros se hallan normalmente baljo.presidn y
los extremos de sus vdstagos presentan elementos regulables, tales
como. conteras 18 y 18' que permiten establecer el nivel de dichos -
extremos, a fin de constituir un tope fijo gque determina la posicidn
supaerior del travesafio mdvil 6 durante el trabajo. Estos cilindros
pueden ser puestos en descarga en modo que puedan retraerse sus vés
tagos cuando ulteriormente se desea alevar el travesafio a los fines
de sustitucidn o limpieza de los moldes.-

De acuerdo con el presente invento, en gl travesafic 6 ss
halla previsto un alojamiento 20 en el que se halla dispusstoc un dis
positivo hidradlico 21 que comprende un cilindro 22 de gran seccidn
y un pistdn 23 de doble efscto con la culata 19 del cilindro dirigi
da hacia el travesafio mfvil y e] extremo libre del pistdn 23 dirigi
do hacia el travesafio fijo 5. El dispositive hidraulico 21 es ademds
perfectamente coaxial con el eje vertical de la prensa.-—

El cilindro 22 (figs.l y 3) se halla alimentado por su —-
parte inferior a través de una abertura 24 a la que llega aceite ba
jo presidn mediante un conducto. 25. Al conducto 25 pueds llegar 1i-
quido bajo por lo menos dos diferentes presicnes, wna baja y otra -
alta. A tal fin la alimentacidn del cilindro se lleva a cabo con un
circuito hidradlico separado del circuito de los restantss servicios
de la prensa.—

Diche circuito comprends un motor 26 que conduce dos bom-
bas coaxiales 27 y 28, la primera a presidn relativaments baja y la
sequnda a presidn relativamente alta. La bomba 27 alimenta un acumy
lador 29 desde el cual el liquido bajo presidn puede alcanzar al can
ducto 25 a través de una vélvula controlable 30 la cual en una prime
ra posicidn permite el paso rdpido del liquido al conducto 25 y en
una segunda posicidn pone el conducto 25 en-descarga perrando an una
tercera posicidn cualquier paso. Una valvula de seguridad 31 de maxi

ma presidn sirve para regular la prasidn de alimentacidn del acumula
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dor 29.~ o : _
De igual manera la bomba 28 alimenta a alta presidn un
acumulador 32 cuya presidn es controlada por una vdlvula de maxima -
33. E1 liquido bajo presidn en enviado al conducto 25 a través de #
una vdlvula controlada 34 que en una primera posicidn permite el pa
do del lfquido hacia el conducto 25, en una segunda posicidn pone -
el conducto en descafga y en una tercera posicidn cierra el pasa.-

El cilindro 22 se halla dotado tambien de una hbhertura la
taral 35 a la cual se conecta un conducto 36 (fig. 3) pafa la ali~--
mentacidn de una camara anular 37 que rodea el pistén 23 y que sir-—
ve para llevar al pistdn a adosarse al fondo del cilindro 22, El =~
conducto 36 se alimenta a su vez mediante un conducto 38 procedsnte
del aparato hidradlico de los servicios de la prensa, como por ejem
plo para el mando de los punzones inferiores del molde y de los ci-=
lindros del travesafic mdvil, y la unidn con el conducte 36 se efec-
tda de forma que la cémara 37 se halle constantemente alimentada, pe
ro proporciondndo al pistdn un empuje limitado hacia abajo a causa
de la limitada drea sobre la que se sjerce la presidn del liquido.-

El prdpio conducto 38 tal como queda ilustrade en la fig.
3, a través de una valvula controlada 39 alimenta los cilindros hi-
dradlicos 17 y 17' que determinan la posicidn superior del travesafio,
de formaque desplazando a la posicidn de descarga la vdlvula 39, los
pistones de los cilindros 17 y 17' pueden ser retraidos, al dessarse
elevar ulteriormente el travesafio para la sustitucidn o limpisza de
los moldese-

Refiriéndose todavia a la fig. 1 sobre el extremo libre -
del pistdn 23 se halla dispuesta una plaqueta de tope 40 que sirve -
para cooperar con otra plaqueta 41 de extremo de un &rbol fileteado
vertical 42 coaxial con el dispositivo hidraulico 21. E1 &rbol file-
teado 42 se atornilla en un correspondiente fileteado 43 del que se

halla dotada la torreta fija uniéndose a un motor supérior 44 prefe-
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rentemente hidradlicg.~

El motor hidraulico 44 (fig. 1 y 2) se halla montado sobre
una placa mévil 45 que mediante dos pares de rodillos de extremos 46
y 47 se desplaza a lo larqo de dos montantes berticales 4B y 49 res-
pectivamente, dispuestos cada uno entre los rodillos de una de las -
parsjas, de forma que con la rotacidn del motor este (ltimo pueda —-—
efectuar movimiento verticales conjyntamente con el desplazamisnto -
del tornillo 42, pero su estator no puede girar por la unién con -

\

los montaﬁtes 48 y 49,-
El husillo 42 ademds, se halla dotado de un filetsado no -
recuperador, de forma que el mismo no puede inducirse a la rotacidn
madiante empuje axial.~-
Se hace notar que el husillo 42 se halla previsto para = —~
constituir una unidn mdvil apta a seguir los desplazamientos del dis

positivo hidradlico 21 de tal manera, que cuando su plaqueta 4l se

_apoya sobre la contraplaqueta 40 en una espansidn del dispositivo ——

hidradlico 21, el pistdén 23 no puede elevarse, por lo que serd el ci
lindro 22 el obligado a desplazarse hacia abajo. El husillo 42 tiene
por lo tanto solamente la misidn de unién mdvil y sobre sl mismo no
se ejercen fuerzas aptas a proporcionar las presiones de trabajo del
travesafio, por lo qus la prensa objeto del presente invente no puede
ser considerada como una prensa de husillo tal como normalmente se -
entiende sn la tecnica.-~

El motor hidradlico 44 se halla tambisn alimentado desde sl
conducto 38 a través de una vdlvula mandada 50 la cual alimenta al -
motor mediante los distintos conductos 51 y 52 que sirven para hacer
girar el motor en un sentido o en el otro a slevada velocidad segln
que el husillo deba descender o elevarse o para detener al motor.-

Con referencia a las figuras 1, 5, 6, 7, y B8 pueden seguir
las diversas operaciones de la prensa en un ciclo de prensado de lo-

setas que comprende dos fases de prehsadd del dispositive hidraulico
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21, siendo la primera fase a baja presidn y la segunda a alta pre-—-
sidn.~

En la posicidn de la fig. 1 se inicia el ciclo de trabajo
al finalizarse el ciclo anterior o al iniciarse sl trabajo. Los ci=
lidros hidraldlicos 12 y 12' se hallan bajo presidn de forma que sos
tienen el travaesafio mévil en la posicidn superior determinada por -
los elementos ajustables 18 de los cilindros 17 y 17'mientras que -
los cilindros 16 y 16' incluso no puestos en descarga se hallan re-
traidos por efectos dsel mayor empuje de los cilindros 12 y 12'.-

En este momento el carro 53 de carga (fig.2 de por si co-
nocido se hace avanzar de la forma ya sabida a los fines de expul--
sgr las piezas prensadas y para rellenar con nuevo material las cavi
dades de los moldes, volviendo a salir fuara de alcance de los pun-
zones 7. Despues de esto los cilindros 12 y 12' son puestos en des=
carga y, si es necesario, son puestos bajo presidn los cilindros 16
y 16', por lo que el travesafo mdvil desciende, y los punzones 7 ss
apoyan sobre el material efectudndo una precompresidn suave debida
al peso del travesafio y del dispositivo 21 con el eventual agregado
del empuje ejercido por les cllindros 16 ylé'. Con esta precompre--
sidn se obtiene una notable expulsidn de aire incluideo en el material
y una notable reduccidn del grueso del mismo (fig. 4).-

Con el descenso del travesafio mévil, el pistdn 23 ss ha -
distanciado del extramo del husillo 42, es decir, las plaquetas 40
y 41 se han alejado entre si, por lo qué es puesto en movimiento el
motor 44 y el husillo se hace girar de forma que la plaqueta 41 siga
el desplazamiento hacia abajo de la plaqueta 40 y se detiene al to-
car esta dltima con cierta presidn.-

La puesta en movimiento del motor 44 y par consiguiente sl
giro del husillo pusde ser controlada por un idoneo slemento movido
por el travesafio mdvil en su descenso.-

Para la detencidn del motor 44 es preferible el uso de un
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pequsfio generador, no ilustrads, que jira sulidariamenta con el hb-
sillo, el cual para el motor cuando el husillo queda blogueado can-
tra el pistdn 23.~

A este punto (fig.4) se enufa liquido a presidn mds baja
a través de la valvula 30 al dispositivo hidradlico 21, por ejemplo
mediante control del mismo generador, simultdneamente con la deten-
cidn del husillo. El dispositivo 21 se expande y gracias a la unidn
establecida con el husillo 42 obliga al cilindro 22 a desplazarss -
hacla abajo, dando lugar al primer prensado y por consiguisents @ =~
una reduccidn del grueso del material y a un primer endurecimiento
del mismo. Un temporizador regulable permite variar segdn las nece-
sidades, el tiempo del primer prensado., La reduccidn del grusso de-

termina el recorrido "S" de expansidn del propio cilindro 22, el --

cual de este modo necesita una limitada cantidad de liquido para =-

llevar a cabo el prensado. Gracias a la limitada cantidad de liqui-
do requerido y a la presencia del acumulador 29, la puassta en pre—-
sidn del dispositivo 21 es casi instantdénea, influysndo notablemen-
te sobre la velocidad de produccidn de la prensa, incluso empledndo
una potencia instalada limitada. La bomba 31 por cocnsiguiente tisene
todo el tiempo de un ciclo completo para efectuar la recarga dsl --
acumulador 29.-

Una vez efectuado sl primer prensadoc es pussta en descar-
ga el conducto 25 por lo que el pistdn 23, bajo el empuje del acei-
te que entra por la abertura 35, desciende, distanciidndose mds de -
la plagueta 41 del husillo 42 (fig.6) por un recorrido igual al "§"
apenas aefaectuado por el cilindro 22.,-

Debe aclararse que durante el prensado y en el tramo en -
el cual el cilindro 22 y el .travesafio 6 efectdan el recorrido "S$" -
de descenso, las ménsulas 9 y 9' del travesafio 6 interfieren con las
conteras 14 de los véstagos de los cilindros 13 y 13' los cuales ~-

son de este modo bajado ‘en antagonismo con el empujs hacia arriba,
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Al terminarse la fase prensado y el pistdn 22 ha descendi-
do, como se ilustra en fig. 6, distancidndose del husillo, ests dis-
tanciamiento- deja libre el travesafio, el cual gueda en libertad para
poder volver a subir a cauda de la expansidn del aire comprimido en
el material y eventualmente ayudado por sl empuje hacia arriba de —
los cilindros hidraulicos 13 y 13', Empuje este que puede sar.contro
lado seglin las exigencias del material sometido a tratamiento., Por -
congiguiente el material se puede expandir y puede expulsar el aire
residual en el contenido.-

La duracidn de la fase de expansidn y de compresidn inter-—
media del material puede ser ajustada, por ejemplo, mediante un tem~
porizador no ilustrado que se antepone tambien al segundo descenso,

del husillo 42.-

Despues del descenso del husillo, siemprs controlado por -
el generador al mismo aplicado, se da presidn a la abertura 24, a tra
ves del conducto 25, empledndo esta vez el lfguido del acumulador 32
de alta presidn, mediante el control de la valvula 34, El cilindro -
22 sjecutard (fig. 7) un segundo prensado notablemente mds fuerte que
el primero. Con ello sl material sufrird una ulterior reduccidn del
grueso, haciendo recorrer al cilindro 22 una distamcia S' normalmente
mds corta de la precedente S, aumentando con s8llo el endurecimiento
del material.-

Normalmente dos solos prensados son suficientes para la ob
tencidn del endurecimiento definitivo del producto, sobre todo porque
las presiones del primer y segundo prensado son regulables a voluntad
tanto en potencia como en duracidn, por lo que pueden ser evitados -
prensados sucesivos como frecuentemente se requieren para algunos ti
por se materiales,-

Sin embargo esto no quita que'la prensa no hueda ejecutar

tambien prensados progresivos sucesivos al segundo, dotando de opor=-
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nos sistemas al circuito hidraulico de la figura 3.~

En este punto se conecta a la descarga la abertura 24, se
hace subir el husillo 42, son alimentados los cilindreos 12 y 12' por
lo que el travesafio vuelve a subir venciéndo sl empuje de los cilip
dros 16 y 16' y deteniéndoss contra los elemsntog 18 volviendo a ==
quedar de esta forma en las condiciones de laAFig. 1 y terminando -
el ciclo de prensado, para quedar de nusvo prsparada para la ejecu-
cidn del ciclo sucesivo.-

En la realizacidn de la figura 8 sl dispositivo hidraulieo
21 dotado del cilindro 22 y montado sobre el travesafio mévil 6 y ~
que incluye el pistdn 23, estse dltimo es de simple efecto. En la pg
sicidn axiai el pistdn 23 contiene una plaqueta 54 con alojamiento
cdncavo esférico sobre sl qus de apoya una plaqueta 55 convexa blo-
queada en dicho pistdn por una placa 55'. La plagqueta 55 se halla «
mogtada sobrs una traviesa 56 a la cual se halla fijada mediante --—
tornillos 57 de tal forma que. dicha traviesa ademds de la plaqueta
55, tiene la facultad de unir tambien el pistdn 23 a través de la -
placa 55' que se halla atornillada al propio pistdn.-

A la traviesa 56 hacia los dos lados del pistén 23 y en -
sus extremos se hallan sujetos dos pernos 58 y 58' mediante tuercas
59 y 59'respectivamente. Los extremos superiores de los pernos 58 y
58' se hallan dotados de cabezas alargadas 59 y 59' respectivamente
dispuestas en respectivos alojamientos 60 y 60' previstos en el tra
vesafio fijo 5 de la prensa, los vastagos de los pernos 58 y 58' se
hallan guiados por casquillos 61 y 61' respectivamente alojados en
taladros pasantes que ponen en comunicacidn las dos cémaras 60 y 60
respectivamente con la superficie inferior de la torreta fija 5, Los
casquillos 61 y 61' tienen la misidn de guiar los pernos 58,58' en
un movimiento perfectamente axial y sin holguras.-

lLa altura de las cabezas 59 y 59' con respecto al-fondo -

de los alojamientos 60 y 60' cuando sl travesafio mévil 5§ se halla -
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en su posicidn mds alta, ss igual a la distamcia existente desde la
supgrficle inferiof de los punzaones 7 superiores al plano de 15 ma
triz 62 del molde 3, de forma que, cuando ‘el travesafip mévil 1 se -
coloca en la posicidn inferior las cabezas 59 y S9' vienen a apoyar
se sobre el fondo de los respectivos alojamientos 60 y 60', en 8l ~
momento en que los tampones 7 se situdn aproximadamente en sl nivel
del plano de la matriz 62.~-

Por consiguiente el apoyo de las cabszas 59 y 59' lleva - -
inherente la detencidn de la travissa 56 y con ella la detencidn —-
del pistdn 23 dejande libre sl cilindro 22 y el travesafio mdvil 6 -
para que prosigag su rescorrido en la forma que acontinuacidn serd <
descritae=

Tal como se ilustra en las figuras B y 10, en la traviesa
56 se halla dispuesto un primer elemento inferior dentado 63a dota-
do de una placa base 63 y ds dientes 63' modulares que se elevan —-
desde la mencionada placa y que tienen una seccidn de sector circu-
lar y paredes laterales perfectamente planas y perpendicularses a la
base 63.~

Opuesto al elemento inferiof dentado ya descrito se ha -
previsto un elemento dentado supgrior 64a tambien dotado de una pla
ca de base 64 y dientes modulares 64' dirigidos hacia abajo de un -
mddulo correspondiente a los dientes 63' y seccidn de sector circu-
lar, de forma que lés dientes 63' y 64' pueden compenetrarse entre
si. Los dientes 63' dejan en su inferior un espacio ecircular en el
cual puede entrar un anima cilindrica 65 de la que se halla dotado
el elemento superior 64a y sobre la que terminan los lados interio-
res de los dientes 64'.-

El elemento dentado supsrior 64a-se halla dotado de un -

cuello 66 coaxial aen el que se une un e{je vertical 67 que alcanza a

' la parte alta de la torreta fija 5 y sobre cuyo extremo se halla --

450

enchavetado un elemento 68 (figs. B8 v 9)que presenta dos dientes 69
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y 70 distanciados angularmente entre si en un éngulo. Tal elemento

- 16 -

68 puede ser desplazado angularmente mediants un cilindro hidradli-
co fl de doble efecto, de forma qQue pueda ser situado en dos posi--
ciones angulares opuestas corrkspondientes a la interferencia de ca
da uno #e los dientes 69 y ;O con un tope intermedio 72 .-

El recorrido angular permitido:por el tops 16 es idéntico
al necesarioc de los dientes 64' del .elsmento sﬁpérior G4a dentado =
para situarse desde una posicidn en la cual los dientes 64' se ha--
lan contrapuestos y coaxiales a los dientas 63' del slemento infe-~-
rior dentado 63a hasta la posicidn en la cual tales dientes resul-
tan desplazados de tal forma qus pueds compenetarse entre si, permi
tiendo a los dos slementos, superior e igferior, de ser sustancial-
mente acercados.=-

En la posicidn slevada del travesafio mévil 6, tal como ~~
quaeda ilustrado en la fig. 1, los dientes 63' y B4' se hallan compe
netrados.~

La longitud de los dientes 63' o por lo menos la longitud
de ellos que penetra en los espacios existentes entre los dientes --
64', en la posicidn elevada de la traviesa, es igual a la distancia
entre los punzones superiores.7 y sl plano del molde 62, de forma -
que, cuando el travesafic mévil 6 es descendido hasta el punto en que
los tampones superiores 7 se hallan en el filo de la matriz, 62, -
los dientes 63' se hallan totalmente salidos de los dientes 64' y -
el elemento dentado superior 64a queda libre de girar para colocar
en posicidn contrapuesta los dientes 64' con respecto a los dientes
631 .- »

El elesmento duperior dentado 64a ademds de ser soportado
por el eje 67, se halla adosado a la torreta fija § medienﬁe un ro-
busto casquillo 73, de forma que puadé“dascargar los esfuerzos de -
prensado transmitidos por sl dispositivo hidradlico 21 sobre dicha

torreta fija.-

En la figura 15 se halla ilustrado el esquema del aparato
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hidraulico alimentante deldispositivo hidraulico 21. Tal‘édhjﬁnto -

se halla dotado de un motor eléctrico 74, que condQca dos bombas 75
485 y 76. La bomba 75 es apta para la alimentacidn de aceite a baja pre
sidd y la bomba 76 sirve para la alimentacidn de.aceite a alta prg
sidn. Desde la bomba 75 sale un conducto 77 que a través de una val
vula de retencidn 78 alimenta un acumulador de liquido bajo presidn
79 y es seguidamente intercaptadc por una valvula 80 de retencidn -
490 controlada, siendo controlada dicha valvula mediante una electrovdl
vula 81, Una segunda vdlvula de tetencidn 82 sirve para impedir la
entrada hacia la bomba 75 dél aceite a alta presidn alimentado por
la bomba 76, El1 conducto 77 continud despues bara unirse a un cone~=
due-to 83 que alimenta el dispositivo hidraulico 21l.=
495 Desde la bomba de alta presidn 76 sale un conducto de en=-
vio 74 tambien interceptado por una primera vdlvula de retencidn 85
y por una vdlvula de retsencidn controlada 86, siendo efectiiado el -
control mediante una electrovalvula 87. Un compensador de presidn &
B8 ss halla tambien alimentado por el conducto B4. Despues de la —
500 valvula 86 el conducto 84 se reune al conducto 77 para alimentar al
conducto 83. Los conductos 77 y B4 ss hallan tambien dotados de val
vula de seguridad de maxima presidn respectivamente 77' y 84'.—
El conducto 83, atrévesando una 'valvula 89 controlada me-
diante una electrovalvula 90, cpmunica con un depdsito 91 de super-—
535 ficie libre, el cual a su vez se halla conectado a la descarga .co—-
min del aparato. Las electrovalvulas de control Bigﬁ 90 se hallan &
conectadas a un conducto 92 que alimenta tambien el cilindro hidrag
lico 71 a través de una electrovdlvula 93. El conducto 92 se halla
alimentado por la bomba 75 de baja presidn, a través de un conducto
510 transversal 94 que reyne los conductos 77 y 92.~
El depdsito 91 (fig.l) se halla generalmente dispuesto en
la parte mds alta de la prensa y estd -previsto para el envio del ~-

acgite en-el dispositivo hidraulico 21,, cuando en la camara de dicho
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dispositive hidradlico se gensra una depresién de la Forma que a —
continuacidn serd descrita.-

El funcionamiento de la prepaa, de esta forma descrita,
serd mejor comprendido, haciendo referencia a las figuras 8, 11, 12
13 y 14.- ‘

En el funcionamiento de laprensa las parsjas de cilindros
hidraulicos 12, 12°¢, 16, 1l6', 13, 13', 17, 17', trabajan exactamen
te segin se ha descrito con referencia a las figuras del 1 al 7,

por consiguiente las acciones de dichos cilindros saobre el travesa

Mo mdvil 6 no serd aqui descritas.-

Partiendo desde la posicidn de la fig. 8 al inicio de ca

da ciclo ds prensado el travesafio mdvil 6 desciende y con el mismo

se desplaza hacia abajo el dispositivo hidraulico 21, la traviesa

‘86, los pernos 58 y el elemento dentado inferior 63a. En el momen-

to en que los punzonss superiores 7 alcanzan el nivel del molde 62
(fig.1ll), las cabezas 59 y 59' de los pernos 58 y 58', respectiva-

mente, van a adosarse al fondo de los respectivos alajamientos 60

'y 60', deteniendo el movimiento descendente del travesafio 56,ds la

plagueta 55 y del pistén 23. Al propio tiempo el elemento dentado

inferior ha completamente extraido sus dientes 63' de los dientes,

64' del elemento dentado superior. La detencidn del pistdn 23 empge
ro no lleva consigo la detencidn del travesafio mévil 6 y del cilip
dro 22 los cuales se hallan todavia libres para continuar su reco=
rrido, permitiendo a los punzones 7 (fig.l2) penetrar en la cavidad
de los moldes 62, comprimiendo el material dispuesto en tales cavi
dades hasta cuando la reaccidn de dicho material comprimido dea sy
ficiente para detener el travesafic mfvil y.el cilindro 22. Tal como
se ilustra en la fig. 11, en esta primera fase 'de compresidn, la -

cdmara 19 del dispositivo hidraulico se expansiona por una medida

Hy, generande una depresidn que causa una-aspiracidn de acite des-

de el depdsito 91 a travéds de la vdlvula de retencidn 89. En este
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momento siempre refiriéndonos a la fiqura 12, es accionado'él>6iiig
dro hidraulico 71 de forma de hacer girar el elemento dentado 64a y
sifuar los dientes 64' en contraposicidn a los dientes 63' de tal =
forma que impiden su compenetracidn.-

Debe siempre tenerse en cuenta segin la.fig. 12, que cuap
do los dientes 64' se disponen en la posicidn contrapuesta a los -
dientes 63' el pistdn 23 queda bloqueddo sobre el travesafic fijo §
en el sentido que no puede ser ni ulteriormente descendido ni eleva
do, ds modo que las diversas fases de prensado son ejecutadas sola~
mente con el desplazamiento del cilindro 22.-

Tan progto se terminen las operaciones. descritas con re-
ferencia a la fig. 12, es sjecutada la primera fase de prensado ob-
tenida, enviando a la'cémara 19 gl aceite a baja presidn-alimentado
por la hbomba %5 mediante la abertura de la vdlvula 80 por la electro
valvula 8l. Durante esta fase la camara 19 (fig. 13) seguird expan-
siondndose hasta la altura h2, alcanzando la presidn répidaments a
causa de la coopsracidn prestada por el acumulador 79 y por el hecho
de que la cdmara 19 se hallaba ya llena por el liquido aspirado en
la fase de la fig. 12.-

Terminada la primera fase de prensado se abrird la vélvi-
la controlada 89 solamente un instahte para que poquisima cantidad
de liquido sea descargado hacia el depdsito 91, suficiente sélo para
hacer descendsr la presidn en la cémara 19, manteniéndola smpero:e-
llena de liquido.-

Se efectda seguidamente la segunda fase de prensado (fig.
14) envidndo al cilindro aceite a alta presidén alimentado por la —-
bomba 76, a través de la valvula de rstencidn 86 y abriendo la val-
vula controlada 86 mediante la electrovdlvula 87, Tambien en este ca
so la cémara 19 se pone a presidn rdpidamente ya que dicha cémata -

se hallaba ya llena de aceite y el ulterior envio de aceite es faci

litado por sl acumulador 88. Se obtiene de este modo un aumento de
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la expansidn de la cdmara 19 y un valor maximo h3, termindndo asi -
la segunda fase de prensado.

"Debe notarse que los valores de hl,h2, y h3 de la axpan~'
sidn de la‘cémara 19 correspondan a las inhersntes reduccionss de -
grosor del material a prensar.-

Terminada la segunda fase de prensado o sventuales ulte—-
riores fasss de prensados, en el caso de que sean necésarias, fina-
liza el ciclo de prensado, por lé que la camara 19 se hace descargar
totalmente o de forma parcial, abriéndose la vdlvula de retencion -
89 mediante la electrovédlvula 90, mientras gque se hace girar en sen
tido contrario el elemento dentado superior, para que sean colocados
en posicidy no opuesta los dientes 64' con respecto a los dientes -
63' alimentdndose los cilindros hidradlicos 12 y 12' de forma que =
el travesafic mévil 6 sea elevado hasta la posicdn mds alta y duran- -
te este desplazamiento el pistdn 23 se moverd en el interior del ci
lindro 22 para reducir la cdmara 19, empujéndo de esta forma el i
quido contenido hacia el depdsito 91 disponiéndo todo en las condi-~
ciones ilustradas en la fig. 8.-

Naturalmente el invento puede ser llevado a la préctica -
incluso con diversas variantes, ya que en el caso de la fig. 1 y el

caso de la fig. 8, el dispositivo hidradlico 21 puede estar dispusg

to invertido sobre el travesafio mévil, en el dentido de que serd el

pistdn 23 el que actué sobre dicho travesafio, mientras que el cilipn
dro se hallard orientado-hacia el travssafio fijo.-

Se halla tambien previsto de que los moldes empleados en
la prensa no sean del tipo de punzanes gue entran sn las cavidades,
pero que estos sean del tipo en el que los punzones supariores‘sean
mds anchos que la cavidad y efectlien el prensado empujando hacia aba
jo el molde 62 seglin una tecnica conocida en el campo de las prensas
para la produccidn de materiales cerdmicos.-

Descrita suficientements la naturaleza y alecance de la -~
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presente infvencidn se hace constar que en la misma pqdran’sér varig
bles los materiales y dimensiones, y en general aguellos otros desta
lles accesorios o secundarios qus no alteren, cambien, ni modifiquen
la esencialidad propuesta.=

Tos términos en que queda redactada esta memoria son cier
tos y fiel reflejo del objeto descrito, debienduse énterpretar en -
un sentido mds amplio y nunca en forma limitativa.-

REIVINDICACIONES

Se reivindica como de la propia y nusva invencidn la propiedad y ex
plotacidn exclusiva de:

2,- Mejoras introducidas en las prensas destinadas especialmente -
para la produccidn de materiales cerdmicos y refractarios; del tipo
en 8l que un travesafio m§Uil que soporta los punzones superiores del
molde es movida en sentido vertical mediante sistemas apropiados a
lo largo de columnas de Quﬁipara ser situado hasta una posicidn su-
perior en la que los punzonés ss encuentran levantados del molds, -
hasta una posﬁcién inferior en’la que los mencionados punzones com-
primen en el molde, caract. por el hecho de que como principal ele~-
mento de presidn se usa un dispositivo hidradlico montado en dicho
travesafio mdvil y que se desplaza con este, estando prevista una -
unidn mdvil a fin de seguir los desplazamientos de dicho dispositi-
vo hidradlico y para.cénstituir un apoyo de reaccidn durante las —-
fdses de prensado efectuddas por dicho dispositive hidradlico, cuando
el travesafio ée-halla en su posicidn infarior.=-
28,-~ lle joreas introducidas en las prensas destinadas especialmente
para la produccidn de materiales cerdmicos y refractarios; segdn ==
reiv. 18 caract. porque dicha unidén mdvil coopera con el dispositi-
vo hidradlico en .la fase de prensado de tal forma que el pistdn de
este dltimo pueda efectuar un recorrido de expansidn aproximadamente
igual a la reduccidn del grueso sufrida por el material pulverulen-

to o granuloso dentro del molde en cada ciclo de prensado.-

A

e
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32.~ Mejoraa introducidas en las prensas destinadas especialmente -

- 22 -

para la produccién de materiales cerdmicos y refractariosY segdin la

640 reiv. 12 caract. porque el dispositivo hidrallico es alimentado por
un conjunto hidradlico que abastecs de l{quido a presidn relativaw-
mente baja para la ejscucidn de la primera fase de prensado, y un -
1fquido a presidn relativamente alta para la sjecucidn de la segun~
da fase de prensade o-de las eventuales sucesivas fases de prensado.

645 48,~ Mejoras introducidas en las prensas destinadas especialmente =
para la produccidn de materiales cerdmicos y refractarins;segdn — -
reiv. 18 caract. porque dicho dispositivo hidradlido es de doble --
efecto, de forma que pueda ser retraido después de cada fase de ex~
pansidn por sus propios medics.—

650 - 52.=- lMejoras introducidas en las prensas destinadas especialmente -
para la produccidn de materiales cerdmicos y refractarios; seglin --
reiv. 12 caract. porque el dispositivo hidraulico es de simple efec
to, de modo que efectdd en expansidn intermitente todas las fases,
de expansidn y es retraido al término del ciclo de prensado median-

655 te la elevacidn del ttavesafioc mdvil.- |
68.-Mejoras introducidas en las prenaas destinadas.especialmente pa
ra la produccidn de matsriales cerdmicos y .refractarios; segln reiv.
18 caract. porque el travesafio mdvil es movido verticalmente median
te cilindros hidraulicos qus elevan 8l travesafic a su posicidn supg

660 rior cuando son alimentados, y permiten su descenso al ser puestos
en dgscarga.— s

- 78,- Mejoras introducidas en las prensas destinadas especialmente -
para la produccidn de materiales cerdmicos y refractarios; segin rei
vindicaciones 12 y 68, caract. por el hecho de que en combinacidd -

665 con los cilindros hidradficos se han previsto cilindros hidradlicos
aptos para proporcionar un empuje hacia abaljo sobre el travssafic md
vil a fin de propofcionar una precompresién del material entre la -

primera fase de compresidn del dispositivo hidraulico y una compre-
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dispositivo, habiéndose previsto ademds cilindros hidradlicos con =

extremos regulables y des presién variable a fin de producir un empy
je hacia arriba sobre sl travesafio mévil a los fines de controlar la
compresidi intermedia.-

82, lMejoras introducidas en las prensas detinadas espacialmente pa
ra la produccidn de materiales cerdmicos y refractarios; segn rei-
vindicacidnes 18 y 78 caract. porque se han previste cilindros hidrad
licos normalmente en expansidn, aptos a limitar con los extremos rg
gulables de sus vdstagos la posicidn superior del travesafio mdvil.
98.- Mejoras introducidas eh las prensas destinadas especialmente pa
ra la producoiﬁn de materiales cerdmicos y refractarios; segln reiv.
18 caract. porque la unidén mdvil que proporciona el apoyo de reac-
cidn al dispositivo hidraulico tiens forma de un husillo roscado con
fileteado no recuperador y se halla dispuesto verticalmente y coa=-
xialhente al dispositivo hidrallico, cooperando con un correspondien
te fileteado dispuesto en la torreta de la prensa, esténdo dotado di
cho husillo en su extremo inferior de una plaqueta apta a presionar
sobre el dispositivo hidradlico, estdndo previsto. adsmds tn motor -
hidradlico para poner en rotacidn dicho husillo, haciéndole seguir

al dispositivo hidradlico en su recorrido de descenso juntamente con
el travesafio en las fases intermedias a las de prensado, al ser re-
traido el dispositivo hidradlico.-

108,~ MMejoras introducidas en las prensas destinadas especialmsnte
para la produccidn de materiales cerdmicos y refractarios; segdn -
reive. 12 y 98 caract. porque el dispositivo hidradlico se apoya sobre
el travesafio mdvil con el fondo de su cilindro de forma que el extre
mo desl husillo roscado actda sobre la cara exterior del pistdn.-
1128,~ Mejoras introducidas en las prensas destinadas especialmente
para la produccidn de materiales cerdmicos y refractarios; segin las

reiv. 18 y 92 caract. porque el dispositivo hidradlicec se apoya sg

-
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bre el travesafio mdvil con su pistdn de forma que el‘extremovdei hu
sillo roscado actia contra el fondo dél cilindro.-

128.- flejoras introducidas en las prensas destinadas especialmente
para la produccidn de materiales cerdmicos y refractarios; segdn -
reiv. 18 caract. porque uno de los componentes del dispositive hi~~
dradlico, es decir, el pistdn o sl cilindre, se hallan dotados de.-~
sistemas que causan su detencidn y bloquean estos sobre la torreta
fija en sl momento en que el travesafo mdvil durante el descensoc =~
ha alcanzado un nivel en 8l que los punzones superiores se hallan a
ras con el plano del molde del troquelrcon libertad del otro compo~
nente, es decir, el cilindro o respectivamente sl pistdn de continuar
el descenso juntamente con el travesafio mdvil de tal forma que pro-
duzca una primera expansidn en la cdmata del dispositivo hidradli--
CO.~

1328,~ Mejoras introducidas en las prensas destinadas especialmente
para la produccifn de materiales céramicos y refractarios; segdn -
reiv, 128 caract. porque se halla previsto un deposito de suparfi-—
cie libre apto para alimdntar la cdmara del dispositivo hidradlico
por la depresidn en ella generada por la primera expansién y para -
recibir el liquido descargado.desde la mencionada cémara.-—

l48,~ Mejoras introducidas en las prensas destinadas especialmente
para la produccidn de materiales cerdmicos y refractarios; segin —

reiv, 128 y 128 caract.porque el blocaje del componente del dispositi

-vo hidradlico, no unido al travesafio mdvil, es decir, el pistdn o -

bien el cilindro, se efectda mediante dos- pernos alargados parale--—
los y verticales cuyas cabezas sirven de elementos de detencidn con
respecto a apoyos prasvisto en la torreta fija y soportan con sus ex
tremos libres inferiores upa traviesa a la que se-halla unido el -~
componente del dispositivo hidradlico, siendo completado el bloqdeo
de tal componente por la unidn mévil-que proporciona el apoyo de reac

cidn a dicho dispositivo hidradlico.-

N

or——————
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158,- Mejoras introducidas en las prensas destinadas especialmente

- 25 ..

para la produccidn de materiales cerdmicos y refractarios; segin -

reiv. 142 caract. porque la unidn méVil se halla constituida por ==
dos elementos dentados coaxiales dotados de dientes con dentados o=
puastos y enfrehtados, siendo;giratcrio el elemanto dentado superior
y apoyado sobre la torreta fija de la prensa, siendo el elemento ip
ferior soportado por la traviesa que sostisne el componente del dis
positivo hidradlico, formando estos dos elementos la unidm de reac-
cidn, cuando los dientes respectives se hallan en posicidn opuesta

de tal forma que no pueden compenetrarse.-

168.~ "HEJORAS INTRODUCIDAS EN LAS PRENSAS DESTINADAS ESPECIALMENTE

PARA LA PRODUCCION DE MATERIALES CERAMICOS Y REFRACTARIOSY .-

-Consta la presente memoria descriptiva

de veinticinco hojas numeradas y mecanografiadas por upa sola cara

a las que se las acompaflan seis planos para su mejor comprensidn.-

Medrid, 30 Aou. 197
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