MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar
PATENTE DE INVENCICN
en
ESPANA
Por: VEINTE ANOS.~
Por: "PRENSA CONTINUA, PARA LA FORMA=--—
. CION DE fARDOS".-
A favor de:
DON IGNACIC HERNANDEZ LOPEZ, de nacio-
nalidad Espafiola.
Domiciliado en:
POZO ESTRECHO (Murcia), Pajarita, l.—
RO T e E S E RSN SR SRS SR SRS S S A R E R s
El objeto de la presente solicitud de
Patente de Invencidn se refiere a "prensa continua, para la’
formacidn de fardes", que aporta la innovacidén esencial y =~
'pbsibilita el logro de las siguientes ventajas sobre la ya

conocido, -
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a).~ Permite la alimentacidn a la miquina, de ~|

forma continua éin interferir en el proceso de prensado.

b).~ La expulsidn de los faréos ya hechas se =
realiza de forma continua y a medida gue &én siendo hechas,
por el propio cilindro prensor.

c).- Todo el proceso de elaboracidn de Fardos
se realiza hidraulicamente con operaciones programables.

d) .~ El atado de los fardos serrealiza segun se
va efectuando la operacidn de prensado.

e).~ Permite regular el tamafio de los fardos.

f).- Es susceptible de completa automatizacidn,
debiendose procurar el fabricante de fardos solo gue haya -
material en la tolva de alimenta;ién y material para el ata-
do.

En los adjuntos planos para facilidad de la des
cripcibn a titulo de ejemplo y sin caracter limitativo algu-
no, por lo tanto, se ha representado una forma preferida de-
realizacidn del presente sistema de innovacidn.

La figura 1 de la hoja 1 representa una vista
esquemitica en planta de la prensa.

La figura 2 de la hoja 1 representa una vista
en alzado de la prensa.

La figura 3 de la hoja 1 representa un detaile

del sistema de dardos de enhebrado.. del sistema de atado.

La figura 4 de la hoja 1 representa un detalle |

del sistema de cilindros de estrangulamiento del final del

tunel.

La figura 5 de la hoja 2 representa una vista
en perspectiva

La figura 6 de la hoja 3 es el esquema hidrau-
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lico del equipo de maniobra.

La figura 7 de la hoja 3 es el esquema hidrau-
lics del equipo de prensado.

Como puede apreciarse, la prensa estd consti--
tuida por un grén cajon horizontal (1) de grén longitud,en
forma de tunel de seccidn aproximadamente cﬁadrada, que tig
ne un extremo libre (2) para la salida de fardos y el otro
extremo estd ocupado por el equipo de carga (3), elemento -
de prensado (4) y sistema de enhebrado {5) del equipo de -
amarre. ' |

Las paredes laterales (6) de este cajén pueden
moverse en el extremo libre del cajén (2) reduciendo la dis-
tancia que las separa y estrangulando la salida de los far-
dos, con lo que oponen la necesaria resistencia contra la -
que el cilindro prensor (7) trabajaré, realizdndose asi el
prensado.

El desplazamiento de estas paredes laterales -
(6) se realiza mediante la accibén de dos cilindro$ hidrauli-
cos {8 y 9) situados en el extremo libre (2) del cajén. Es-
te desplazamiento se realiza mediante flexidn de las pare—-
des laterales (6), pués la grén longiéud de estas, asi lo
permite. Las paredes estén formadas por cuadrados (10) de
grén resistencia situados horizontales,dejando entre ellos

espacios (11) para permitir la observacién y el corrido de

! 1os elementos de atado. Las paredes de fondo (12) y alto -

(13) estin constituidos por andlogo material por similitud

i de construccibn y economia de material, pudiendo también -

ser realizados en chapa clega.
El siguiente elemento bésico lo constituye el

conjunto de los elementos prensores (4) que esti constitui-

-3 -
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do por una robusta pieza (14) de seccién cuadrada y de lon=
gitud suparior a la longitud de la entrada al recinto de car
ga {15). Bs accionado por un fuerte cilindro hidraulico (7)
que a su vez es movido por una bomba hidraulica (16) indepen
diente. En su borde superior frontal este elemento prenser -

dispone una cuchilla (17) que elimina al rozar con la cuchi-

11la en forma de V (18), que estd situada en la parte baja dej

la tapa delantera del recinto de carga (19), los restos de
material que no pueden ya entrar en el fardo que se estd pro
duciendo. La parte frontal de la pieza prensora (20) presen=
ta unos canales horizontales (21) que sirven para pasar por
ahi precisamente los dardosi(22) de enhebrado del atado, -
cuando el cilindro prensor (7) estd desarrollado y presionan

do el material.

Un otro elemento importante del sistema conf: -

siste en la tolva (23)de carga de material,con su correspon—
diente equipo compuesto por un cilindro (24) y un tapbn de -
empuje (25) que arrastra el material depositado en el recin;
to hacia el espacio de carga (19) del elemeﬁto prensor (4).
La posicidén extrema de este tapdn (25) debe coincidir con la
prolongacién de la pared lateral del cajbén de prensado (19),
de tal manera que el elemento de prensado (4) se deélice la~
teralmente por este tapdn (25) del equipc de carga (3).

Los dardos (22) de enhebrado tienen por mi-

sibén introducir,a través de los canales horizontales (21) de

la cabeza del cilindro prensor unas cuerdas o alambres para

el atado de fardo.lLos extremos de estos dardos disponen de

una ruedecilla (26) con acanaladuras (51) en su perimetro,

en las que se ajusta la cuerda o alambre.Las bobinas de ali-|

‘mentacidn de estas ataduras situadas en unos soportes --

- 4 .-
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préximes a este eguipo. Los dardos son accionados por delga-
do;-cilindros hidraulicos (27) y su nimero depende dei tipo
de maquina. Todas ellas estdn situadas en un mismo plano =~
vertical y su dezplazamiento es hdrizontal; perpendicular a
la accibn de prensado.

En el extremo abierto de la prensa estan los ~
dos cilindros (8 y 9) de ajuste de las paredes laterales. -
Estos estln sujetos a una fuerte armadura metdlica compues~
ta por robustas vigas (52).

El atado de los fardos ss realiza ayudado por .

los dardos (22) antes desc¢ritos. Estos dardos sirven para - ;

pasar el cable o cuerda,que ata. los fardos,al otro extremo,

donde se recoje el cableyque acompaha al desplazamiento del

i fardo hasta el final de su carrera, empujado por el cuerpo

prensor (14)

La regulacidn del tamafip del paquete de mate-—
rial se realiza por medio de un contador de metros basado -
principalmente en su sistema de cadenas {(55). El atado se =~
realiza de una forma automdtica mediante unrmotor reductor
(53) que por mediacidén de una cadena (54) hace girar los pi-
fiones que trenzan al alambre y despues actﬁa el corte del -
mismo . mediante un cilindro que transporta un carro de cu~
chillos (56). La regulacidn del atado se realiza por una ==
guia (S7);tiene un recorrido hasta el final del tunel de --
prensado, con lo cual se facilita el tensado, segin su nece-
sidad.

Todo el sistema antes descrito puede ser actuaw
do con operaciones independientes, desde la carga, estrecha-
mente del tunel, prensado, enhebrado del alambre de atar, =

amarre del fardo y corte del zlambre. Este sistema se puede

e
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realizar actuando sobre distribuldores hidraulicos gue actuar
sobre los diverﬁos sistemas, Estos distribuidoges pueden ser
de accionamiento normal o eléctrico. En el primer caso se =
requiere un hombre atento a todos y cada una de las opera--
cicnas gue se realicen, dando principio a la siguiente ope-
racidn, una vez comprobado que se realizd la anterior ope~-—
racidn.

Mediante la utilizacidén de distribuidores accig
nados por valvulas solenoides todas estas operaciones se —-

pueden realizar actuando sobre pulsadores o yendo mds alla,

se pueden programar, cun ayuda de fines de carrera, de tal

manera que establecido ia secuencia de trabajo se van cume=
piiendo las diferentes etapas segun esa programacidn. Se —-
pueden recurrir también a temporizadoresrély programadores,
o a combinacidn de los tres elementos: programadores, tempo-
rizadores y fines de carrera.

10 Posicibdn inicial Se supone que la operacidn

anterior se ha terminado.

a).~ Cilindro de carga (24) en posicidnnde re=-
traido - El material que se habia depositado en la tolva ==
(58) cae en el hueco de carga (23) formado por el espacio ~
que deja libre este cilindro retraido (59) y el recinto de
carga (19). .

b).~ Dardos (22) de enhebrados estiradosj han
pasado &l hilo.

c).~ Paredes laterales (6) separadas al mékimef

d) .= Cilindro prensador (7) retraido.

29 Operacidn

a).~ El cilindro de carga (24) se estira y em~-

puja al material hacia el hueco de carga (19) enrasando su
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i tapa (25) con la pared lateral de tunal.

 hidraulicos wmpletamente independientes, une para alimentar

b).- Al llegar a este extremo se di sefial, por
fin de carrera, a que actue el cilindro premsador (7) al mis’
mo tiempo que actua los dos cilindros (8 y 9) de apriete del
extremo opuesto del tunel.

7 El cilindro prensor (7) actua hasta el final de
su carrera prensando el material. Al llegar a su extremo, -
los dardos (22) pasan el material de amarre al mismo tiempo
gue este material es llevado con ayuda de la cadena al extrg
mo delantero del fardo y es5 tensado, trenzado el alambre y
cortado. Terminado el corte, los dos cilindros (8 y 9) de
cierre del tunel dejan de actuar y los fardos quedan libres
para avanzar hacia la salida. En ese momento el cilindro -
prensor (7) retrocede,y llegado dste a su posicidn extrena,
vuelve a empezar el ciclo. Cuando el cilindro prensor (7) -
llegd a su posicidn extrema de trabajo, el cilindro de car-
ga (24) habrd retrocedido para recibir nueva carga.

Entre este automatismo completo realizado en -
secuencias de operaclones se puede incluir las temporizacio-
nes que se requiera, en especial para la determinacidén de -
la posicidn de los cilindros de cierre del tunel (8 y 9)yten
sado y atado de los fardos.

El equipo hidraulico est& descrito en las figu-

ras 6.y 7 de 1la hoja 3. Se aprecia que existen das sistemas

al cilindro de apriete (7) (fig. 7) y el otro sistema para -
el accionamiento de los restantes equipos hidraulicos (fig=-
é). Se desprende de ello que la actuacidén del equipo prensor‘
(fig. 7)¥puede realizar sin distraer presién para otras fun-

ciones.
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En el esquema la fig. 6 se aprec;a el grupo mo-
tor bomba hidraulico formado por motor eléctrico (28) con
su.acoplamiento (29) a bomba hidrdulica (30). La bomba hime
‘draulica toma aceite de la cubeta (31) atrevés de un filtro
(32) y la envia, pasando por una vélwula antiretorno (33),-
al primer distribuidor hidraulico de tres posiciones (34}).
Previamente, antes de la valvula antiretorno (33) gxiste —
una bifurcacibn (35) que lleva el aceite a una valvula de se
guridad (36) y envia el aceite, en casos de sobrepresién,a
la cubeta (31). E1l distribuidor (34) as{ como los demés dise
tribuidores tiene tres posiciones: trabaje (envia el aceite
por una via y lo recibe-por otro), Retorno: (invierte las =

vias) y reposo (elemento de pasq). Su accionamiento puede -

te a2l cilindro de carga (24). En la posicidn de paso del -
distribuidor (34) el aceite pasa al siguienté distribuidor
(37) que es iqual al distribuidor (34) y acciona a los dos
cilindros hidraulicos (8 y 9) de cierre de las extremidades
de salida d2l tunel. Estos dos cilindros (8 y 9) estan inse-
talados en paralelo. El siguiente distribuidor es el (38) -
que alimenta al cilindro (27) de accionamiento a los dardos
de atado (27). Finalmente el distribuidor (39) alimenta al
equipo de amarre y corte (40) del alambre o atadura. De es-
te distribuidor (39) pasa el aceite a 15 cubeta (31) des~-"
pues de pasar por el filtro de descarga: (41).-
El segundo circuito, figura 7-de-la hoja 3, es-~

t&4 constituido por un cuerpo de accionamiento formado por
la bomba hidré&lica (16) y su motor de accionamiento (42),

que se acopla a la bomba mediante el acoplamiento (43). El

-8 -

ser normal o eléctrico. El distribuidor (34) envia el acei- |

sistema es analogo al de la fig. 6, pero con un solo ciline
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dro y un solo distribuidor: El filtro de absorcidn es el —-
(45?, la valvula de sequridad (46)5 La cubeta (44), la bifur
cacidn (47) hacia 1la vdlvula de seguridad (46), la vélvula
antirstorno (48), el distribuidor (49) y el cilindro de pren
sado (7) y el retorno a la cubeta mediante el filtro (50).
2o N O T A =zes

Los puntos de invencidn propios y nuevos que -
se presentan para que sean objeto de este registro de Patent
te de Invencidn en Espafia, por veinte afios, son los siguien-
tes:

REIVINDICACIONES

19).~ "PRENSA CONTINUA, PARA LA FORMACION DE
FARDOS", caracterizada porque disponé de varios cilindros -
hidraulicos para las operaciones de cierre de tunel, cierre
del depdsito de carga, enhebrado del hilo o cable de atar y
amarre y corte del hilo de atadc del fardo, accionados por -
un mismo sistema hidr&ulico a base de bomba hidrdulica Y MoO=
tor eléctrico.

29).~ "PRENSA CONTINUA, PARA LA FORMACION DE -~
FARDOS",_segﬁn réivindicacidén anterior, caracterizadé porque
dispone de otro cilindro hidraulico para prénsado del fardo
que es accionado por bomba hidrdulica y motor eléctrico, in-
dependiente.

-30).,~ "PRENSA CONTINUA, PARA 1A FORMACION DE -~
FARDOS", segun reivindicaciones anteriores, caracterizado -
oorque dispone de un cajdh en forma de tunel, con las pare~

des laterales que pueden accionarse en un mismo extremo, --

' [ 3 * I . . . . -
por dos cilindros hidraulicos,mandados desde un mismo distri

buidor, de tal manera que al aproximarse entre si,estas pa-

redes laterales en ese extremo, extrangulan el paso de los -

-9 -
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Ffardos ya confeccionados y de tal manera gque contra este =
obticulo trabaje el cilindro de prensadojyproduciendose el -
debido prensado del material.
22) .~ "PRENSA CONTINUA, PARA LA FORMACION .DE

FARDOS", segln reivindicaciones anteriores, caracterizado =
porque dispone de un espacio reservado para la carga del ma-
terial y que es accionado por un cilindro hidréulico,'y que
al abrirse este espacio, se puede alimentar de una forma ccn
tinua mediante tolva en donde se deposita el material a pren
sar, y que después es empujado por este cilindro hidraulico

hacia el recinto de prensado,que deja libre el cilindro de .

prensado al retirarse a su posicidn posterior, y de tal ma~ -

nera que la parte delantera de este cilindro de carga esté

constituida por una superficie que se enrasa en su posicién

de cierre a una de las paredes laterales del tunel y que ==

permite, por lo tanto, el movimlento cprrecto del cilindro
de prensado.

5Q).- YPRENSA CONTINUA, PARA LA.FO&MACION DE -
FARDOS", segln reivindicaciones anteriores, caracterizado -
porgque el cilindro de prenéado tiene anejo.un espacio en -
donde recibe el material, a cilindro retraiﬂo,y que al avan—
zar la cabsza rectangular del cilindrb de prensado; hace la
operacidén de prensadoyy por tener en su arista superior una
cuchilla de acero que se desliza al final de la carrera con
otra cuchilla en la parte fija del recinto, de tal manera =
que corta el material sobrante del recinto de prensado, evi-
tando con ello obstrucciones en la marcha de este cilindro.

62).~ "PRENSA CONTINUA, PARA LA FORMACION DE -

FARDOS", segin reivindicaciones anteriores, caracterizado -

porque la cabeza del cilindro de prensadc tiene unas entran~-

- 10 =
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tes de seccidn rectangular y en sentido paralelo por donde
pueden deslizarse, en la posicidén del cilindro de prensado
mis avanzada, unos dardos accionados cada uno por umsciline

dros hidraulicos de grén longitud y de mevimiento horizontal,

perpendicular al sentido de prensado, que sirven para llew-— |-

var de un lado a otro del tunel de prensado los elementos -
de amarre (cuerda o alambre) y que consta en sus extremos -
libres de unas ruedecillas con unas acanaladuras periféricas

por donde discurre el hilo o alambre de atado.

7Q) .- "PRENSA CONTINUA, PARA LA FORMACION DE -

FARDOS", segfn reivindicaciones anteriores, caracterizado -

porque dispone de un sistema de regulacién del tamafio del -
fardo de prensado, y que consta de unas guias que determiem-
nan esta longitud.

82) .~ "PRENSA CONTINUA, PARA LA FORMACION DE ~
FARDOS", segin reivindicaciones mnteriores, caracterizado -
porque dispcne de un sistema hidréﬁlico de tensado y amarre,
que consta este sistema de una cadena sin fin que ayuda a
transporte del hilo de amarre. También consta este sistema
de un motor hidréhlico que trenza el alambre o hilo y que ~
despues mediante pequefia pestafia lo corta, una vez finali-
zado este proceso.

90) .~ "PRENSA CONTINUA, PARA LA FORMACION DE -
FARDOS" .=

Tal y como se ha descrito en la memoria que -

antecede y para los fines que se han especificado.

- 11 -
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Consta la presente memoria descriptiva de doce
hojas escritas a mdquina por una sola cara.

Madrid, 24 de Junio de 1.975

S Y TORRES
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