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ELl objeto del invento se refiere a un disposi-
tivo pera sujetar piezss de tgrabajo planas que se han de
conformar en und orensa de moldear equipada con matriz ¥
macho, cuyo dispositivd estd dotado de un bastidor de re
tencién periférico, eventualmente subdividido, montado
en la parte estacionaria del molde de prensado.

Tos dispositivos de sujecidén o de apriete co-
nocidos pera meatener sujeta una pleza de trabajo plana
que se ha de conformar en una preassa de moldear estdn
montados por regla general de forma giratoria en la par-
e estacionaria del nolde de prensado, normalmente 1la ma
4riz. Estos dispositivos son en general rigidos y no per
miten ningdn deslizamiento ulterior de 1la pleza de trabg
jo en el transcurso de 1la conformacidén. 3in embargo se
he comprobado que en €as0 de contormacidén no uniforme de
una plegza de trabajo plana, ¢S decir, con grados de con-
formacidn diferentes en las distintas zonas de la pieza
de trabajo, existe el peligro de que Sse exija demasiado
o determinadas regiones del material, es decir, se dila-
+en en exceso y, por tanto, sulran desgarros.

£l presente invento se base en el probleme de
crear un dispositivo de sujecidn pura piczes de trabajo
planas que se nan de conformar cn unsd prensa de moldear,
por ejemplo hechas de mabsrliales compuestos, nateriales

textiles, materiales textiles con revestimiento de mate-
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rial eintético o con revestimiento de esponja, ete., que
hage posible una carga lo mis uniforme posible de la pie
za de trabajo en caso de coaformacidn de diferente #rado
de intensidad.

Bl dispositivo de sajecidn de acuerdo coa ¢l
invento se caracteriza por el hecho de que el dispositivo
de retencidn estid realizado de forma que puede ceder en
medida limitada al menod & 1o largo de una parte de la
periferia, de modo que al iniciarse la conformacidn de la
pieza de trabajo ésta pueda seguir deslizdndose.

Con el dispositivo de retencidn de acuerde con
ol invento se garantiza, Por un lado, 1n sujecidn de la
pieza de $rabajo que sgﬂha de conformar, pero por otro lg
do, se garantiza simultdneamente la posibilidad del desli
gamiento ulterior que se¢ desea no solo en caso de confor-
maciones diferentes, sino también en caso de conformacio~
nes muy intensas, de modo que se evita.una dilatacidn ex-
cesiva de la pieza de trabajo. Pare ello, el dispositivo
de retencidn. o dispositivo de sujecién por el borde Capaz
de ceder se resliza o 1a maiacra de un acumulador, por ejem
plo por nedio de fuerza de wuelle, de modo que una vew
que se ha sobrepasado una tensidn de traccidn predeterml-
nable & consecuencia de 1a conformacidn que Se esti ini-
ciando, 1la banda pueda segulr deslizéndoso, pudiendo fi-

jarse la tensidn de fraceidn, por ejemplo, por medio de
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contrapesos, por via neumdtica, hidréulica, mecdnica, etc.
En el dispositivo de acuerdo con el inveuto estd limitada
1a longitud del recorrido de deslizamiento ulterior ¥y tam
bidn estdn fijados el punto inicial y el punto-final, es
decir, se pueden deterainar de antemano.

Una pogibilidad de realizacidén del invento con-

siste en que el borde de la pieza de trabajo estd fijado

aobre el bastidor de retencidn y el bastidor de retencidn
junto con la pieze de trabajo puede ser movido locelmente
en grado limitado en direccién a la parte estaclonaria
del molde de prensado.

Otre posibilidad prevé que el bastidor de reten
cidn esté fijedo rigidamente a la parte estacionaria del
molde de prensado y la pleza de trabajo pueda fijarse de~
finitivemente al bastidor de retencidn unicemente después
del deslizamiento ulterior. Por consiguiente, esto signi-
fica que la pieza de trabajo estd sujeta primero 8l basti
dor de retencidn solemente de Torma susceptible de ceder,
de modo que puede segulr deslizéndose, y unicamente al au
menter la coﬁformacidn de la pieza de trabajo ésta se pue
de fijar a partir de un grado de conformacidn determinado
en une posicidn delfinide de modo que no sea ya posible un
deslizamiento ulterior.

e sujecidn o fijacidn de la pleza dé trabajo

sobre el bastidor de roetencidén puede tener lugar por fija
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cién puntiforme al bastidor de rotencidm, por ejemplo por
medio de puntes de acero dirigidas hacia fuera, pero tam-
hien de forma lineal, por gjemplo pOY medio de barras per-
filadas.

Segdn la configuracién del dispositivo de reten
cién, el bastidor de reotencidén puede estar realizado de
forma basculsble ¥ susceptible de ceder en medida 1imita-
de por medio de muelles, o puede egtar realizada de forma
f£ijable, por ejemplo por giro, ¥ eventualmente susceptible
de ceder en medida 1iwitada por medio de muelles. Sin em-—
bargé, es posible tembidn monter rigidamente el bastidor
de retencién propiemente dicho y monter el dontrasoporte
on la parte mdvil del molds de prensado y oquiparlo con
puntas de acero parse mantener sujeta la pieza de trebajo,
entrando en accidn esta fijucidn definitiva de la pleza
de trabajo por medlo de las puntas de acero dnicamente
después del deslizamiento wlterior necesario de la pieza
de trabajo.

Otros detalles del dispositivo de retencidén de
gcuerdo con el invento estén representados en el dibujo
en ejemplos de ejecucién y se explican de formg pormenori
zada a continuacién con gyuda de éstos:

Muestran:

1Le figura 1, una secclén transversal & través de

una méquina de prensar en estado abierto,
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La figura 2, un dispositivo de sujecidén en la
parte estacionaria del moldc de prensado,

Las fipuras 3 y 4, un dispositivo de sujecidn
en la parte mévil del molde de prensado,

La figura 5, una vista en planta de una parte
estacionaria de molde de pfensado con dispositivos de su
jecidn diferentes montedos a lo largo de la periferia, ¥

La figura €, 2 seceidn transversal y en vista
fregmentaria, la fijecidn de 1a pieza de trabajo al bas-
tidor de retencidn.

i En la figura 1 estd representada esquemnética-
mente una méquina de moldear por prensado en estado abiez
to pera la introduccidén de la pieza de traﬁajo. La perte
cotacionaria 1 del molde de prensado forma al mismo tilem
po el zéealo de la méquing, mientras que la parte mévil
2 del molde de prensado,esté realizeda de forma bascula-
ble en torno zl eje 3. 3in embargo, es posible también
una conduccidn vertical de la parte mévil del molde de
prensado. Pgra 1a realizacidn del proceso de prensado sir
ve un mecanismo de fuerza con cilindro de prensado 4, ém-
polo de fuerza conducido en éste, no visible, biela 5, ma
nivela doble 6, 7, érgano de melle y de amortiguacidn 8
y orejeta regulable 9. Le parte 2 del molde de prensado
eotd realizeda en forma de estructura de barras o tubos

11, ejerclendo las barras o tubos la presidn de prensado
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gsobre la pieza de trabajo.

En el ejemplo segin la figura 2, el dispositivo
de retencién capaz de ceder para la pieza de trabajo 10
est4 montado en la parte ocstacionaria inferior 15 del mol
de de prensado. En el brazo je retencidén estacionario 12,
que estéd fijado rigidamente a la parte 15 del molde de
prensado, estéd fijado de forma capaz de ceder al extremo
1ibre 14 el dngulo de retencién 162 con intercalacidén del
muelle 13. E1 lado superior del dngulo de retencidén 16a
estd equipado con las puntas de acero 17 dirigides hacia
fuera. La posicidn representada del dngulo de retencidn
16&,'que forma prictioamente el pastidor de retencidén jun
4o con ol brazo de retencidn‘ié; gl muelle i3 ¥y las pune~
tas de acero 17, es la posicién de partida sl introducir
la pieze de trabajo 10. Despuds de la introduccidén de la
pleza de trabajo comienza el proceso de prensado por avan
ce de la parte superior 11 del molde de prensedo en la di
receién de la flecha. Debido 2 la presién de conformacidn,
que se transmite desde la pieza de trabajo 10 sl 4ngulo de
retencién léé o través de las puntas de acero 17, se tensa
ol muelle 13 y la pieza de trabajo 10 sigue & la porte su-
perior 11 del molde de prensado al interior del molde, has
ta que el dngulo de retencidn 16a estd fijado al canto su-
perior de la parte 15 del molde de prenuade en su posicidn

final, Con el dispositivo de sujecidn representado en la
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figura 2 es posible realizar una introduccidén y une sujecion
perfectes de la pieza de trabajo ¥y permitir simulténeemen—
te durante la confsrmacién muy intensa suvsiguiente un deg
1izamiento ulterior definido de la pieza de trabajo, sea
en derredor, sea 1ocalmente en medida 1imitada, de modo que
ge evite una dilatacidén excesiva de la pieza de trabajo.
Segdn la clase de 1a pieza de trabajo que s5¢ hae de confor-
mer y el grado de confoymacién, asf como en funcién de 1la
calidad elegida del waterial y del espesor, el dispositivo
de retencién capaz de ceder estd realigado a lo largo de

la periferia del molde de prensado. La longitud del recorri
do de desligamiento ulterior puede determinerse por nedio
de una configuracidn correspondiente del muells 13. Ls po-
gible tembién fijer ol maelle 13 de menerd ajustable al oX
tremo 14 del brazo de retencidén 12, para hacer factible de
esta meners una fécll adaptacién a materiales diferentes

de lg pieza de trabajo 10y & recorridos de deslizamiento
ulterior correspondisntemente diferentes.

HMientras que en el dispositivo de sujecién segun
1a figura 2 el borde de 1o pieza de trabajo 10 estd ya fi-
jedo definitivamente al realizar 1a introduccidn, en el
disgpositivo de sujecién segin les Tigaras 3 y 4 el borde
de la pieza de trabajo se fija definitivamente solo despudés
del desligamiento ulterior. £n 8l dispositivo de retencidn
segin la figura 3, el bastidor de retencidn 16b estd reall
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gado en forme de tubo y estd amontado fijamente en 1a parte
jnferior de molde de prensado, que es estacionaria. En la
guperficie de 2apoyo del tubo 16D vuelta hacia la pieza de
trabajo 10 estdn previstos unos orificios 19. En el borde
de la parte superior 11 del molde de prensado estd montado
el casquillo de gaia 23 que 1leva también en su extremo
inferior un contrasoporte tubular 25 con orificios 26 corres
pondientes & 10s orificios 13 del apoyo tubular 16b. Bl
casquillo 23 est4 apoyado de manersd movible en la parte
guperior del molde do prensado ¥ estd sostenido POTY medio
del muelle 23. En el casquillo 23 estdn conducidas las eS
pigas de acero 20 que oshin colocadas de manera fija o
ajustable en el brazo de sopor%e 2] que estd montudo de
forma fija sobre la parte superior del molde de prensado.
Este dispositivo de retencidn trabaje de tal menera que
ung vez que 86 na colocado de forma suelta la piezs 4e tra
bajo 10, 1a parte gsuperior 11 del molde de prensado &8 in
troducida en la parte inferior 15 del molde de prensado.
Poco antes de que la pieza de trabajo 10 sed tocada dor

1a parte superior 11 del molde de pren-ado, el contrascpor
te tubuler viene 2 aplicarse ya sobre 1la pieza de trabejo
10, con lo qué tiene luger una sujecidén por apriete, €8
decir, una fijacién provisional de la pieza de trabajo 10
on la regién del borde. Bn la conformacidn que sigue 3 COL

tinuacidn por introduceidn adicional de la parte superior
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se de conformacidn que se ha de realizar, el disposgitivo

11 del molde de prensado, 12 pieza de trabajo 10 puede se
guir deslizdndose todavia entre los dos tubos 25 ¥y 16b, ¥
ello hesta aque las puntas de acero o0 atraviesen los orifz
cios 26 ¥y 19, respectivamente, ¥y, POT tanto, fijen la pleza
de trabajo 10 definitivamente en la regién del borde, tal co
mo estd representado en 1a figara 4. Por consiguients, con
este dispositivo de retencidn se hace posible mantener sujeta
1a pieza de trabajo de forma capag de ceder por medio de

108 tubos en el primer\?;ayecto de recorrido al reunir

1as pertes del molde de prensado ¥ comenzar la conforma-

cidn de la pieza de trabajo, estando apoyado eldsticamen-—

4e uno de los goportes. De ¢sta maners, c€on el 8poyo elés~
tico de una de las partes del dispositivo de retencidén se
tienen en cuenta simulténeamente espesores de material di
ferentés y se consigue gl mismo tiempo al gumentar la pre ;\g;'
sién de prensado, es decir, con 1e parte superior del mol :
de de prensado introducida en mayor nedida, o sea, al 8-
mentar el grado de conformacidén de la pieza de {rabajo,

una retencidi, cade vez mds firume de la pieza de trabajo,
haste que a partir de un grado de conformacién predetermi
nable definido la pieza de trabajo quedsa fijeda definiti-
veamente en el borde por insercidén de las espigas Qe acero

¥y no es poaible ya un deslizamiento ulterior. Segin la clg

[ S

de reteancién representado en 1lus figuras 3 ¥ 4 puede ata-

- 10 -
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car en sentido periférico en todo el borde de la pieza de
trabajo o bien solo en regiones parciales, ¥ puede estar
combinado entonces con otros dispositivos de retencidén,por
ejemplo rigidos, pare 1las demds regiones. De esta nanera,
es posible fijer las regiones en las que deba segulr des-
1izéndose la pieza de trabajo que se ha de conformar y X~
cluir otres regiones de ella.

En la fipgura gméstén“montados en le parte inferior
del molde de prensado ¥ @ lo largo del borde periférico di
ferentes dispositivos de retencidén que estén realigados en
parté con capacidad para ceder y en parte rigidos. Bste e-
jemplo segin la figars 5 representa s0Lo ung posibilidad
pare ol equipamiento de un golde de prensado con Los dispo
gitivos de retencidn de acuerdo con el invento. Con 16¢ eg
t4 representado un dispositivo tensor giratorlo con Srgano
de detencidén que eatd realizado con egplgas de acero 19 pa
ra enganchar en la pieza de trebajo. La barra de retencidn
16c estéd fijada en este caso por medio de las valancas 28
a las orejetés 29 que estdn montadas en la parte inferior
15 del molde de prensado. Las pelencas 26 estdn unidas si-
multéneamente todavia a trovés de los muelles 31 con la
parte inferior 15 del molde de prenszdo. Después de la su-
jecidn de la pieza de trabajo se mueve hacia fuera la pa-
1ancs tensora 30 en la direccidn de la flecha 18 y se fija

de esta maners le pieza de trabajo, de modo que dsta no pug

- 1] -
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de resbalar hacia fuera. Gracias & los muelles 31 queda
garantizada la elasticidsd necesaria. Bl dispositivo de re
tencidn 16b estd conatituldo por un carril de apoyo fijo
con las puntas de acero 17, que estd montado de forme fi-
ja en la parte inferior 15 del molde de prensado. Las pa—
lancas de retencidn 33 basculables en la direccidn de la
flecha 32 sirven parg asegurar adicionalmente contra un
resbalamiento hacie fuera de la pieza de trabajo despuéds
del enganche en las puntas de acero 17.
] Bl dispositivo de retencidn lbe estd constitul-
do por un dispositiv&haé retencidén que esté realizado de
forma basculante en l1la direccidén de la flechae 34 ¥ que pue
de moverse de manera gusceptible de ceder 2 través del
punto de giro 35 ¥ de 1o gufa 36 por medio del eilindro
de elevacidn 37, ¢como consecuencia del avance de éste en U
1a direccidn de la flecha 39, y por medio de los muslles éfill
38. o
En lugar de lu fijacidén puntiforme por medio de
las puntas dé acero 17 puede ester prevista también una
inmovilizacidn lineal de la pieza de trabajo. Bsto es de
recomendar particularmente en el caso de materiales muy sen
gibles, por ejemplo materiales compuestos con bases de mé
ferial esponjoso.
En la figura 6 estd representads una fijacidn

1ineal de esta clase que hace yransicidén a una fijatidn 1i

- 12 -
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neal plana . El carril de retencién 16D estd realigzado en
este caso con la muesca 42, en la que estd retenida la pie
za de trabajo 10 por medio de la barra perfilada 41, que
¢s introducida a presidén con el contrasoporte 40. El con-
trasoporte 40 puede estar unido con la parte superior del
molde de prensado o pueﬁe.también aplicarse y fijarse mecd
nicemente al carril de retencidﬁ 16. Con ello resulta po-
sible entonces una fijacién riglda de la pieza Ge traba~-
jo sobre el bastldor de retencién, haciéndose posible en-
tonces la capacidad para ceder por basculacién o desliga-
miento ulterior del bastidor do retencidn.

Segin la clase de conformacidén, los grados de
conformecidén y las calidades de los materiales que se han
de conformer, los diferentes dispositivos de retencién cg
paces de ceder se pueden utilizer por si soleo bien com-
binados con dispositivos de retencidén rigidos, es decir,
incapaces de ceder.

La presente solicitud, que corresponde a la pre
sentada en 1l Repdblics Federal Alemsne, el 12 de Junio
de 1974, bajo el N2 I’ 24 26 396.3, se acoge 2 1los benefi-
ciog del Artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial.
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REIVIHDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva gue se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de ra-
tente de Invencidn en Espaiia, por VEINTE aflos, son los
gue se recogen en 1as reivindiceciones siguientes:

12, Un dispositivo para sujetar piezas de traba
jo planas que Se han de conformar en uns prensa de moldear
equipada con matriz y macho, cuyo dispositivo estd dotado
de un bastidor'ﬁe retencién periférico, eventualmente sub
dividido, montado en la parte cotacionaria del molde de
prensado, caracterizado pbrque el dispositivo de retencidn
ostd realizado de forma C&Pad de ceder en medlda limitada
gl menos & lo largo de una parte de l1la periferia, de mo-
do'que al inicisrse la conformacidén de la pleza de traba-
jo ésta puéda seguir deslizéndose.

o8, Un dispositivo segin la reivindicacién 12,
caracterizado porque 1a longitud del recorrido de desli-
zemiento ulterior estd limitada.

38, Un dispoeitivo segin la reivindicacidn 2%,
caracterizado pordue el desligamiento ulterior de la ple-

za de trabajo sujeta en gl bagtidor de reteoncidén puede

- 14 -




ree,
.
L]
.

ey,
'

10

15

20

25

5.6.75

ger provocaedo a través de un miembro de acumulador, por
gjemplo un muelle, despuds de que =€ haya sobrepasado una
tensidén de traccidn predeterminable 8 consecuencia de la
conformacidn que se esténiniciqndo;.

48, Un dispositivo ségdn ana de las reivindica-
ciones 12 a 38, carpcterizado porque el borde de la pieza
de trabajo estd fijmdo sobre el bastidor de retencidn ¥
el bastidor de rete?cidn junto con la pieza de trabajo
puede ser movido lotalmente en medida limitada en direc—
cidn a la parte estacionaria del molde de prensado.

58, Un dispositivo segin una de las reivindica-
ciones 12 a 38, caracterizado porque el bastidor de rete&
cidn estd fijedo rigidamente & 1s parte estacionaria del
molde de prensado ¥ 1a pieza de trabajo puede &er £ijada
definitivemente 2l bastidor de retencidn unicamente despuds
del deslizemiento ulterior.

8. Un dispositivo segdn una de las reivindica-
ciones 12 o 4%, caracterizado porque ¢l bastidor de reten
cidn estd realizado con puntas de acero dirigidas hacia
fuera pera sujetar 1la pieza de $rabajo.

78, Un dispositivo segin una de las reivindica-
ciones 18 a 48, caracterizado porque ¢l bastidor de reten
cidn estd realizedo con una muescs continua en la que se
puede fijar 1a pleza de trabojo por modio de una barra de

apoyo o gimilar.

- 15 -
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88, Un dispositivo segdn una de las reivindica-
ciones 12 & 4%, caracterizado porgue el bastidor de reten
cidn estd realizado de forma basculable y susceptible de
ceder en medida limitada por medio de muelles.

98, Un dispositivo segun una de las reivindica-
ciones 1% a 48, caracterizado porque el bastidor de reten
cidn estd realizado de mansra que puede fijerse de forna
giratoria ¥y eventualmente puede limitarse por medio de
muelles.

104. Dispositivo segin la reivindicacidn 5%,
caracterizado porque el contrasoporte fijado a la parte
méﬁii del wolde de prensado para 1la pieza de trabajo que
descansa sobre el bastidor de retencidn estd realizado
con orificios a través de los cuales estdn conducidas es-
pigas de acero para fijar la pleza de trabajo sobre el bag
tidor de retencidén. *

118. Un dispositivo segin la reivindicacidn 108,
caracterizadc porque 1as gspipgas de acero fijen la pleza
de trabajo definitivemente por el borde dnicamente despuds
de que se haya sobrepasado un grado de coaformacidén predg
terminado al cerrar el molde de prensado.

122, Un dispositivo segin la reivindicacidn 118,
caracterizado porque las puatas de ocero estdn montadas
de forme ajusteble en la parte del molde de prensado.

132, Ud DISPCOSITIVO PARA 5UJETAR PIEZAS DE TRADA

- 16 -
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JO PLANAS QUs S HaN DE SUNFORMAR EN UNA PRENSA DI MOLDEAR
BQUIPADA CON WATRIZ Y WACHG.
Pal y como Sc¢ ha descrito en la ljemoria que an-
tecede, representado cn los dibujos que se acompaian y
con los fines que se han especificaio.
wsta Memorin consta de diccigiete hojas esoritas
a miquina por una sola cara.
liadrid,
Pode
Alberio de Ekwevcy
par Po
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