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Este invento se refiere a una prensa de excén-
tricas para moldear piezas de trébajo sencillas, por ejem~
plo, bolas u objetos similares, a partir de recortes de ba
rras o de flejes o similares, en cada uno de dos moldes de
prensa dispuestos a uno y otro lado de un dispositivo de alj
mentacidn y que tiene una matriz que se mueve en vaivén y
una matriz éstécionéria, fijada en el bastidor de laprensa,
en la que las piezas de trabajo a moldear son cortadas por
una cuchilla de cizallar movible en vaivén transversalmente
a la direccidn de avance del material para las piezas de
trabajo, y son entpegadas alterhatﬁvamente a uno de los mol
des de prensa por un dispositivo de alimentacidn accionado
en sineronismo con la cuchilla. '

~ En las prensas delexcéntricas usuales anterior
mente conouidas, de este tipo, tiene lugar una operaciSa de
prensado en cada revolucidn completa del eje de excéntri-
cas, y esto ocurre, en general, en el moviﬁiento de avance
de la corredera que monta la matriz mévil. Las fuerzéé-ex-
cepcionalmente elevadas que entran en juego en esta opera-
cién exigen un grado de estabilidad correspondientemente
elevado de la bancada de la prensa que soporta la matriz
estacionaria. El rendimiento de una prensa de esta clase
depende, {inicamente, de la velocidad con que se completa un
ciclo de trabajo, es decir, una operacidn de apertura y cie
rre de las dos matrices, asi como de 1la alimentaéién del ma
terial de trabajo. Sin embargo, un aumento de la velocidad

de trabajo solamente se puede conseguir en la prictica a

jan 1limites estrechos. Con el préposito de aumentar el ren

dimiento de tales prensas de excéntricas, al tiempo que se
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consigue una utilizacidn econdmica de las posibilidades -
estructurales de una prénsa sencilla, se ha propuesto ya
disponer a cada lado de un dispositivo de alimentacién, un
molde de prensa respectivo, cuyas matrices méviles son ac-
cionadas por el eje de excéntricas, que tiene partes de ma
nivela escalonadas en 180%. Entre las dos matrices esta-
cionarias est$ montada una cuchilla de cizallar movible en
vaivén, que estd provista, en ambas caras extremas, de un
cortador y un receptfculo para piezas de trabajo, para -
alimentacién alternativa a una respectiva de las dos matri
ces. '

El presente invento se basa en tal prensa de
excéntricas mejorada, y tiene como propdsito la mejora y
la simplificacidn del eciclo funcional de tal aparato, par-
ticularmente con el fin de conseguir un rendimiento supe-
rior.

Para este propfsito de acuerdo con el presen
te invento, la cuchilla de cizalla estd dispuesta en el -
lado de entrada de las piezas de trabajo, y el dispositivo
de alimeﬂ;acién estd disﬁuesto en el lado de expulsidn dz
un manguito de cizallar estacionario que guia al material
en barra que forma la pieza de trabajo, mientras que el
dispositivo de alimentacidn estd montado para movimiento
en sincronismo con ei ciclo de trabajo de la prensa, entre
el lado de expulsién del manguito de cizallar y unos alter
nos de los dos moldes de prensa, de tal manera que el dis-
positivo de alimentacién recibe simultineamente una pieza
de trabajo en el lado de expulsidn del manguito de ciza--
llar, mientras éste esti entregando otra pieza de trabajo

en uno de los dos moldes de prensa.
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La separacidn de la_funqién de cizalladura y
de la funcidn de alimentacién es la condicidn para emplear
una cuchilla que realice solamente un pequefio movimiento
de vaivén con respecto a un yunque de cizallar fijo, que
actia como filo de corte opuestortras la cuchilla, en la
direccién de movimiento. Después de la expulsidn desde el
yunque de éizallar de la pieza de traﬁajo previamente cor-
tada, ésta Gltima es cogida por el dispositivo de alimenta
cibn, que adopta una funcidn puramente de transporte, para
entreg ar las piezas de trabajo, alternativamente, a uno de
los dos moldes de prensa. El hecho de que cada funcidn del
aparato esté asignada a un miembro individual, hace poti-
ble simplificar la estructura de la prensa y aumentaf'la
eficacia,

De acuerdo con otra caracteéristica del inven-
to, la cuchilla de cizallar adopta la forma de una cuchilla
anular, que gufa la barra de material de trabajo, sie€ndo la
carrera de esfa cuchilla menor que el didmetro de 1aab%rra.
La experiencia ha demostrado que solamente es necesario -
que la carrera sea un tercio del espesor de la pieza Je -
trabajo que ha de separarse, es decir, el didmetro o la an
chura de la barra de piezas de trabajo. Esta profundidad
de corte es completamente adecuada para la operacidn de sé
paracidn por corte, bor‘cuanto que el resto de la seccidn
transversal de la pieza de trabajo se rompe. La pieza de
trabajo separada es, en primer lugar, alimentada al yunque
de cizallar y es expulsada solamente por el desplazamiento
del suministro de material.

Cae dentro del alcance del invento disponer,

a una distancia adecuada de la abertura de expulsidn dél yurgy

&
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de cizallar, un tope, de preferencia un tope ajustable, pa-
ra limitar la alimentacidén del material de piezas de traba-
jo. |
Merced a la adopcidn de este simple proceso,

en combinacidén con una seleccidén de los perfiles de materiall
de trabajo que estén disponibles, es posible disefiar las di
mensiones de las piezas de partida de materia prima necesa-
rias para producir diversas bolas.

M&s particularmente, en otra realizacién del in-
vento que adopta una forma prdctica particularmente ventajo
sa, el dispositivo de alimentacidn incluye al ménos dos gru
pos de mordazas de agarre, que estdn dispuestas para voder
moverse entre el lado de expulsidn del manguito de cizallar
y uno respective de los moldes de prensa, teniendo lugar di
cho movimiento'en a2l menos una trayectoria arqueada en tor-
no a un eje geométrico dirigido de manera sustancialmente
paralela al eje geométrico del manguito de cizallar. Eh“cual
quier caso, de preferencia, el accionamiento para el dispo-
gitivo de alimentacibn se deriva desde el propio acciona.--
miento de la prensa, con el ‘fin deAmaqtener la sincroniﬁa~
cidén necesaria de los diversos movimientos. Mientras un gru|
po de mordazas de agarre estd situado antes de la abertura
de expulsién del,mangpito de'cizallar, con el propdsito de
aceptar en esa posicidén una pieza de trabajo en bruto cor-
tada en un ciclo de trabajo previo, otro grupo de mordazas
de agarre alimenta una pieza de trabajo en bruto, similar,
entre las dos matrices del molde de prensa. La condicidn -
del dispositivo de alimentacidn es, por tanto, que se encuen
tre en el curso de realizar su movimiento de vaivén o en un

estado temporal de reposo, antes de realizar tal movimiento.
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Con cada nuevo movimiento del dispositivo de alimentacidn,
el primer grupo de mordazaé de agarre se desplaza désde el
manguito de cizallar hacia el otro molde de prensa, mien-
tras que el otro grupo de mordazds de agarre llega delante
de la abertura de expulsidn del manguito de cizallar. Este
ciclo de trabajose.repite continuamente,

" En una forma préctica particular del invento,
el dispositivo de alimentacidén incluye una palanca pivota-
da, de doble brazo, que tiene montadas, en cada brazo, un
grupo de mordazas de agarré, por lo que cada brazo se mue-
ve en vaivén entre el lado de expulsién del manguito de ci
zallar y un molde de prensa respectivo. Este movimient9
puede deriQarse, por ejemplo, a partir de un accionamiento
de manivela., En este ejemplo préctico, los moldes de pren
sa y el manguito dealzallar estin situados en un arco c¢omin,
cuyo radio corresponde al que va desde la abertura de las
mordazas de agarre hasta el eje geométrico de pivotamiento
del dispositivo de alimentacidn. L

Otra forma préctica del invento hace uso de un
dispositivo de alimentacidn.que tiene dos brazos pivotartes
accionados sincronamente, cada uno de los cuales tiene un
grupo de mordazas de agarre en cada extremo del mismo, gi-
rando estos brazos pivotantes en torno a ejes de pivotamien
to paralelos y estando escalonados angularmente uno con resg
pecto a otro, y tocindose las trayectorias arqueadas de di-
chos brazos pivotantes en un punto de contacto en el que -
estd situada la abertura de expulsidn del manguito de ciza
llar, mientras que un molde de prensa estd dispuesto en ca-
da trayectoria arqueada individual. Ventajosamente, los dos

brazos pivotantes tienen un accionamiento en cruz de Malta.
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Este opera directamente sobre el primer brazo pivotante
que, a su vez, esta en conexidn de accionamiento con el
otro brazo pivotante a través de un accionamiento por ca-

dena o similar.

El invento proporciona otra disposicidn alterna

tiva, en la que el disposiiivo de alimentacién tiene dos

grupos de mordazas de agarre y estd montado para movimien
to en vaivén ad largo de una trayectoria lineal entre los
dos moldes de prensa y el manguito de cizallar que inter-

viene, en cuyo caso, la distancia de separacidén de un mol-
de de prensa respectivo desde el manguito de cizallar, co~
rresponde a la existente entre dos grupos de mordazas de

agarre. Cada una de las diversas posibilidades de disefio
para.el dispositivo de alimentacibén contribuye, junto con

la provisién de la cuchilla de cizallar de acuerdo ccn el

.invento, al resultado de que la funcidn de cortar la pieza

de trabajo en bruto sea separada de la funcién de transpop
tar la pieza de trabajo cortada al molde de prensa respec-
tivo, cuyo hecho c¢onsigue, por si solo, un aumento delhﬁég
dimiento que representa un miiltiplo del producido por pﬁeg
sas de bolas actuales. .

Otras caracteristicas, detalles y ventajas del
invento, resultarén evidentes a partir de la siguiente des-
cripeidn de varias‘férmas practicas, preferidas del inven-
to, con referencia a los dibujos anejos, en los cuales:

La fig. 1 es una seccién horizontal a través

del aparato;

la fig. 2 es una seccidn longitudinal tomada

por la linea II-II de la fig. 1;
la fig. 3 es un detalle agrandado de la fig. 1;
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la fig. 4% es una seccidén a lo largo de una 1li-
nea IV-IV de la fig. 3;

la fig. 5 es una forma practica modificada del
dispositivo de alimentacidn en una vista correspondiente a
la de la fig. 43

la fig., 6 es otra forma modificada del dispo-
sitivo de élimentacién; .

la fig. 7 es una tercera forma modificada del
dispositivo de alimentacidn; -

la fig. 8 es ﬁna sececidn a lo largo de la 1li-
nea VIII-VIII de la fig. 7;

la fig. 9 es otra forma prictica de la prensa

-~ .
~

en seccién'horizontalg L -
la fig. 10 es_lé misma prensa en seceidn a lo
largo de la linea X-X de la fig. 9
la fig. 11 es otra forma prdctica del disposi-
tivo de alimentacidn cuando se mira en la direcci&nrda*lﬁ
flecha XI de la fig. 123 y -:;:f

la fig. 12 es una seccidn a lo largo de la.li

nea XII-XII de la fig. 1l. - -

-

-

En la forma préctica aqui representada, ei-bag
tidor 1 de la prensa de excéntricas forma un rectdngulo ce-
rrado, en cuyos miembros longitudinales 2, 3 estid montado
en cojinetes el eje 4 de excéntricas. Este eje de excén-
fricas lleva montado un volante S5, y en su otro extremo unav
polea 6 de correa, accionada a partir de un motor eléctrico
8, a través de la transmisién 7 por correé. El eje 4 de -
excéntricas estd provisto de brazos de manivela 9 y 10, es
calonados mutuaﬁenﬁe en 1802, y que montan mufiequillas 11,

a las que estfn acopladas las bielas 12, cada una de las cmles
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estd conectada por su otro extremo a una corredera 13, dis-
puesta para realizar un movimiento longitudinal en una par-
te de guia 14' del bastidor 1. Sobre cada una de estas co-
rrederas esti dispuesta la matriz mbvil 1% de un molde de

prensa 15 y 16, respectivamente, éuya matriz fija 17 estad

En el extremo del bastidor 1 de la prensa de
excéntricas, hay una disposicibn para hacer avanzar la pie
za de trabajo, cuya disposicién comprende los dos pares de
rodillos»lg y 20 y un par de rodillos 21 en un plano verti-
cal. DEsta disposicibn sirve para hacer avanzar el méterial
en bruto, que consiste en barra o alambre perfilado o Simi-
lar, 22, que es retirado de, por ejemplo, un rollo 23';125-
te alambre es hecho avanzar en un manguito de cizallar 23,
anclado de manera sagura al yugo 18 del bastidor, y que vie
ne una dimensifn de abertura libre que es adecuada para el -
perfil del material 22 en barra. En ﬁna cavidad 25 del_ yugo
18 del bastidor, situada delante del manguito de cizailar
23, segln se mira en la direccifn 24 de alimentacién del ma
terial, estd montadoLun cartador'anular 26, a través deﬂéu-
ya abertura central 27 es guiado el material en barra.}‘La
cabeza 29 de una palanca de doble brazo 30 se aplica entre
dos prolongaciones 28 del cortador anular 26, dirigidas ha-
cia el espacio interiér del bastidor, estando dicha palanca
de doble brazo montada a pivotamiento en un plano horizon-
tal, en torno al eje de pivote 31 montado en el bastidor 1,
encajando el otro extremo 32 de la palanca en la pista de
un disco de leva montado sobre el cigliefial 4 de la prensa.

A una distancig adecuada de la abertura de ex-

pulsidn 35 del manguito de cizallar 23, estd dispuesto un -
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tope pivotado 36, cuyos dos brazos 37 se alinean, alterna-
tivamente, con la abertura de expuisién 35 del manguito de
cizallar 23, como se indica mediante la doble flecha 38 en
la fig. 3. Es también evidente que podria utilizarse un
tope estacionario en lugar de este tope pivotado. La hol-
gura de este tope 36 respecto de la abertura de expulsidn
35 del manéuito de cizallar 23, puede ser variable, por -
ejemplo, ajustando el eje 29 de pivotamiento del tope pivo
tante 36 o mediante la seleccidn de brazos de tope 37 de
distintas longitudes. Este tope 36 determina la longitud
de avance del material 22 en barré &, en consecuencia, la
longitud de 1la bieza de trabajo en bruto 40, gue es corta-
da desde la barra 22 y que ha de ser sometida a la o3efa-
cién de conformacidn,

En el lado de expulsibn del manguito de ciza-
llar 23 estd dispuesto también un dispositivo alimentador
41, merced al cual las piezas de trabajo o piezas de parti

da 40, después de ser cortadas del material en barra 27,

son alimentadas alternativamente a uno de los dos moldes

de prensa 15, 16. En la forma prdctica del invento repre-
sentada en las figs. 1 a 4, este dispositivo alimentador
41 comprende una corredera 43, que puede estar montada en
carriles de gdia previstos sobre el yugo 18 del bastidor.
La corredera comprenée dos grupos de mordazas 42 de agarre
dirigidas en oposicidn, que tienen una mordaza inferior Uy
que, en este ejemplo, abarca un arco de aproximadamente 3802
de una pieza de trabajo de seccidn transversal circular.

La mordaza superior 45 puede ser hecha oscilar en la direc

cidén de la flecha 47 en torno al pasador transversal 46,

proporcionando el muelle de compresidn 48 una resistencia
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ajustable contra tal movimiento de pivotamiento segln 47,
Entre las dos prolongaciones 49 de la corredera 42, se apli
ca un extremo de otra palanca 50 de doble brazo, que estd
montada también en el eje de pivote 31 del bastidor, y cuyo

extremo 51 encaja en otra garganta 52 de seguimiento del -

disco de leva 3%, Merced a estos medios, la corredera 42

realiza un movimiento en vaivén en la direccién de la fle-
cha 53 entre los dos moldes de prensa 15 y 16, La distan-
cia x' de separacidn entre los dos grupos de mordazas de -
agarre 42 corresponde, en este caso, a la distancia x de se
paracién existente entre la abertura de expulsidn 35 del -
manguito de cizallar 23 y cada molde de prensa respectivo
15, 16. ' :
La fig. 5 ilustra otra forma practica del dis
positivo alimentador 41, y en easte caso, la corredera 55,
que lleva montados los dos grupos de mordazas de agarre 42,

estd provista de prolongaciones laterales 56, que estdn mon

| tadas en cojinetes de bolas o similares 57. El accionamien

to para producir el movimiento en vaivén del dispositique
alimentador 4l en la direccidn de la flecha 53, puede pvo;
porcionarse mediante un mecanismo de manivela 58, en el Qué
el didmetro d corresponde a la distancia x de separacién -
existente entre cada uno de los dos moldes de prensa 15 y
16 y la abertura de eipulsién 35 del manguito de cizallar
23. |

En la fig. 6 se representa un dispositivo ali~
mentador 41 en forma de una palanca pivotante 60, de doble
brazo, cuyos dos grupos de mordazas de agarre 42 estin mon-
tados en torno a un eje 61 paralelo al eje geométrico del -

manguito de eizallar 23, para oscilar entre la abertura de
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expulsidn 35 del manguito de cizallar 23 y uno respectivo
de los dos moldes de prensa 15~y.16, mostrindose la direc-
cién del movimiento en vaivén mediante la flecha 62. En -
este caso, también el movimiento del brazo pivotante 60 pue
de derivarse a partir de una transmisién de manivela 58. -
Sin embargo, en lugar de utilizar taltransmlslén de manive-
la es posible también considerar la utlllzac1on de un disco
de manivela y un eje de levas como medios de transmisidn,
estando también tales medios acoplados al eje de acciona--
miento de la prensa.

En las figs. 7 y 8 se ilustra otro tipo de dis
positivo alimentador 41, Este dispositivo alimentador com-
prende dos brazos pivotantes 64 y 65, montados en ejﬁs:parg
lelos entre si y paralelos al eje geométrico del manguito |
de cizallar 23, llevando montados estos brazos pivotantes
grupos de mordazas de agarre 42 en cada extremo de los mis~
mos. Los brazos pivotantes respectivos 64, 65 estin esca-
lonados en 902 uno con respecto a otro, y las pistas ﬁescrl
tas por los grupos de mordazas 42 se tocan en un punto co-
rrespondiente a la posicidn-de la abertura de expulslén;dgl
manguito de cizallar 23. Ademis, uno de los moldes déﬁpreg
sa 15 y 16, respectivamente, estd situadq en cada una de eg
tas pistas circulares 66. El brazo pivotante 65 del ejem~
plo considerado, es accionado intermitenteménte a partir de
una cruz de Malta 67, cuyo tipo de construccidn es de por
si conocido. Los dos brazos pivotantes 6% y 65 estdn aco-
plados a través de un accionamiento de cadena 68 o de rue-
das dentadas, para conseguir el necesario sincronismo opera |
tivo., A

La disposicidn funciona como sigue. Desde el
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rollo de suministro 23', el material de partida 22 en forma
de barra o de fleje es hecho avanzar entre los rodillos de
transporte 19 y 20 y el rodillo 21, a la cuchilla anular 26
y al manguito de cizallar 23. La longitud de material ali-
mentado es limitada por el tope ajustable 36. Al ser hecho
girar el disco de manivela 34 por el ciguefial 4 de la pren-
sa de excén&ricas, la palanca 30 de doble brazo realiza un
movimiento de vaivén, que es transmitido a la cuchilla anu-
lar 26. Este movimiento corresponde a aproximadamente 1/3
del didmetro y del material en barra 22, que es guiado al
tiempo que se le impide realizar un movimiento lateral, fue
ra de la abertura del manguito de cizallar 23, que sirve cg
mo cortador de accién contraria. Este pequefio movimiento
del cortador anular 26 es suficiente para separar el mate-
rial, por cuanto que &ste fractura la seccidn transversal
restante del espesor. Al salir de la abertura de expdisién
35 del manguito de cizallar 23, la pieza en bruto 40 que ha

"o

de ser moldeada, es agarrada por las mordazas de agarre 42
del dispositivo alimentador 41, que estdn situadas enﬂééég
momento delante de dicha abertura de expulsién 35. Péfa“ég
te propdsito la disposicidn es tél, preferiblemente, q&éJla
mordaza pivotada 45 de las mordazas de agarre, esté ligera~
mente levantada.

En la forma prictica del invento de acuerdo con
las figs., 1 a 4, en el curso de una revolucidén del ciguefial
y el disco de leva 34, es operada la palanca 50 de doble -
brazo y, como resultado de ello, el dispositivo alimentador
41 es desplazado de manera que el grupo de mordazas de aga-
rre 42 que han aceptado una pieza en bruto 40 delante de 1la

abertura de expulsidn 35, es transportado a aquél de los --
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moldes de prensa 15 o 16 que, durante el movimiento de aper

tura resultante de la matriz 13, haya liberado o expulsado
la pieza de trabajo 70 completamente moldeada. En la fig.
3 este es el caso con el molde de prensa 16. La introduc-
cidn de la pieza en bruto 40 en el molde de prensa respec-
tivo 15 o 16, tiene lugar cuando las matrices 13 y 17 han
alcanzado pricticamente su posicidn de mixima apertura. En
el movimiento de cierre inmediatamente siguiente de la ma-
triz 13, la piéza en bruto 40 es cogida y comprimida contra
la matriz fija 17. Al mismo tiempo, se inicia el movimien-

to de retorno del dispositivo alimentador 41, tras lo cual

las mordazas de agarre 42, todavia cerradas, se separarin

~n -

rédpidamente de la pieza en bruto 40, retenida entretanto
por el molde de prensa. F1 grupo de mordazas. de agarre 42
asd vaciado, vuelve ahora a la posicién de recepcién,;&eiag
te del manguito de eizallar 23.

En el mismo instante que el grupo de mordé%%s
de agarre 42 introduce la pieza en bruto 40 en el moléé:d;
prensa abierto 15 o 16, otro grupo de mordazas 42, del'hiéu
mo dispositivo alimentador 41, es situado en la posiciﬁé?de
recepcibn, delante de la abertura de expulsién del manguito
de cizallar 23, y recibe una nueva pieza en bruto, cuyo -

avance es efectuado por el dispositivo alimentador de mate-

rial en ypa distancia tal que choque contra el tope 36 si-

. tuado frente a la abertura de expulsidn 35. Si el disposi

tivo alimentador 41 de acuerdo con las figs. 1 a 4 estd rea
lizando su movimiento transversal, se impide cualquier otro
avance del material en barra 22.

La forma prédctica del invento de acuerdo con

las figs. 9 y 10, incluye un dispositivo de basculacidn 71,
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montado a pivotamiento en torno a un eje 72 del yugo 18 del
bastidor 1, y que lleva montada en su extremo superior la
matriz mévil 14 del molde de prénsa respectivo, 15 o 16,

La biéla 12 que viene desde el eje de excéntricas 4 estd

acoplada, a través de un pasador 73, con el extremo supe-

ca del invéntc se logra una aplicaciéh particularmente bue
na de la fuerza como consecuencia del largo brazo de palan-
ca del dispositivo basculante 71.

El dispositivo alimentador 41 de acuerdo con
las figs. 11 y 12 incluye un brazé basculante 74, que esté
montado a pivotamiento en el bastidor 1 por medio del eje
95 y que lleva en su extremo libre superior dos grupos, ’ -
dispuestos adyacentementé, de mordézas de agarre 42. Cada
uno de estos grupos de mordazas de agarre consiste en;gﬁa
mordaza inferior fija 44 y una mordaza superior mévil us.
Cada una de estas mordazas méviles 45 estd montada en un -em
pujador 75, que esti ajustado en una guia 76 delbrazo}béécg
lante 74%. Un muelle 77 proporciona la fuerza de retencidn
y de recuperacidn né&esavia~para’la mordaza mdévil resp;g;i
va 45 de los dos grupos de mordazas de agarre 42. En el ig
do trasero 78 del brazo basculante 7%, estdn dispuestos, en
relacién de muy préximos, dos rodillos de guia 79, cuyas pe-
riferias apoyan contéa los lados respectivos 80 y 81 de una
leva 82 de cara de control, Esta leva estd fijada en el -
eje 83, que estd en relacidn de accionamiento sincrono con
el accionamiento de la propia prensa. El eje 83 estd monta
do en cojinetes en el bastidor 1. La rotacidn del eje 83
produce un movimiento de placa oscilante del disco de leva

de control 82 y, a través de los rodillos de guia 79, un -
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movimiento en vaivén correspondieﬁte del, brazo basculante
7% en el sentido de la doble flecha 8% en la fig. 11. La
amplitud de este movimiento osciiatorio corresponde a la
distancia de separacidn existente entre las dos matrices
fijas 17. La distancia de separacidn de los dos grupos de
mordazas de agarre 42 corresponde, también; a la distancia
existente ehtre una matriz respectiva 17 y la abertura de
expulsidn 35 del manguito de cizallar 23,

A cada lado del disco de_leva de control 82,
hay montada, en el eje 83, una leva de control 85, cuya pe
riferia estd en contacto con el rodillo de gufa 86 de un
brazo basculante 87. Este brazo basculante, montado en el
eje 88, tiene otro brazo 89, que se aplica bajo el e%fnemo
inferior 90 de un émpujador 75 , sobre cuyo extremo supe-
rior estd dispuesta la mordaza mévil 45 de un gﬁupo‘dé_ﬁor-
dazas de agarre 42. En cada revolucién_del eje 83, el bra-
zo basculante 74 es movido en vaiQén, por ejemplo, fuera, de
la posicidn inicial de la fig. 11. Asimismo, en cada » .a
de estas revoluciones, las levas respecti&as 85 levantan -
cada uno de 'los dos empujadores 75 a la posicidn de traﬁﬁfg
rencia, delante del molde de prensa respectivo, de modorque
el empujador puede liberar la pieza de trabajo 40 y puede,
en la siguiente carrera, retirar una nueva pieza de trabajo

del manguito de cizallar 23.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan ﬁara que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se re-
cogen en las reivindicaeiones siguientes:

12, - Perfeccionamientos introducidos en una
prensa de excéntricas para moldear piezas de trabajo senci
llas, por ejemplo, bolas u objetos similares, a partir de
recortes de barras: o de flejes o similares, en cada uﬁb de
dos moldes de prensa dispuestos uno a cada lado de un dis-
positive alimentadob, y que tienen una matriz mévil epgvai-
vén y una matriz estacionaria, fijada en el bastidor de -
prensa, en la que las piezas de trabéjo a moldear son.odr-
tadas por una cuchilla de cizallar movible en vaivén %p.ng
versalmente a la direccidn de avance del material de pi?zas
de trabajsd, y son eﬁtregadas alternativamente a uno de-;fs
dos moldes de §rensa por un dispositivo alimentador aceio-
nado en sincronismo con la cuchilla, caracterizades porque
la cuchilla de cizallar (26) esti dispuesta en el lado de
entrada de las pieza; de trabajo, y el dispositivo alimen-
tador (41) estd dispuesto en el lado de expulsién de un map
guito estacionario de cizallar (23) que guia al material
en barra (22) que forma la pieza de trabajo, mientras el =~
dispositivo alimentador (41) estd montado para movimiento,

en sincronismo con el ciclo de trabajo de la prensa, entre

el lado de expulsifn del manguito de cizallar (23) y unos
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alternos de los dos moldes'de prensa (15, 16), de tal mane
ra que el dispositivo alimentador (41) reciba una pieza de
trabajo (40) en el lado de expuléién del manguito de ciza-
llar (23) mientras que, simultineamente, est@ entregando
otra pieza de trabajo (40) en uno de los dos moldes de pren
sa (15, 16).

" 22,_ Perfeccionamientos seglin la reivindica--
cidén 12, caracterizados porque la cuchilla de cizallar (26)
es un cortador anular dispuesto para_guiar el material en
barra (22), y porque la éafrera_de la cuchilla de cizallar
es menor que el difmetro de-la barra (y).

32, Perfeccionamientos seglin la reivindica--
cién 12 o ia 24, caracterizédds porque un tope estd aiﬁéue§
to con holgura delante de la abertura de expulsidn(35) del
manguito de eizallar (23) para limitar v, posiblemenfe;J -
ajustar la longitud de avance de la pieza de frabajo.

42, Perfeccionamientos segfin una de las rai-

vindicaciones 1% a 3%, caracterizados porque el dispowsitivo

agarre (42), dispuestas para moverse en torno a un ejgﬁéu§-
tancialmente paralelo al eje geométrico del manguito dé ei~
zallar (23) para describir por lo menos una trayectoria ar-
queada entre el lado de expulsidn del manguito de cizallar
(23) y un molde de pfénsa respectivo (15, 16).

§%.- Perfeccionamientos segln una de las rei-

vindicaciones 1% a 42, caracrerizados porque el dispositivo

alimentador (4#1) comprende una palanca pivotada, de doble
brazo (60), cada brazo de la cual lleva montado un grupo de

mordazas de agarre (42), y cada brazo de la cual se mueve

en vaivén entre el lado de expulsidn del manguito de cizallar

3
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(23) y un molde de prensa respee?ivo (15, 18),

6%.~ Perfeccionamieﬁtos seglin una de las rei-
vindicaciones 12 a u2, caracteriz;dos porque el dispositivo
alimentador (41) comprende dos brazos pivotantes (&4, 65)
accionados sincronamente, cada uhb de los cuales monta un
grupo de mordazas de agarre (42) en cadiextremo del mismo,
estando dichos brazos pivoténtes escalonados relativamente
en forma angular y dispuestos para girar en torno a ejes de
pivotamiento paralelos, para describir pistas circulares -
(66) que hacen contacto entre si en un punto que coincide
con la posicién de la abertura en el lado de expulsién del
manguito de cizalldr (23), ﬁientras que uno de los moldes
de prensa (15, 18) estd situade en una pista circulay indi-
vidual, respectiva.

72,- Perfecoionamientos segfin la reivindiuvas~
cién 6%, caracterizados porque los dos Prazos pivotantes -
(64, 65) estin accionados por una trénsmisién del tipo. de
eruz de Malta (67), ' : Ly

82,- Perfeccionamientos segfin una de las.ng?}
vindicaciones 12 a 3a, caracterizados porque el disposi@i&o
alimentador (41) incluye dos grupos de mordazas de agaf;e/
(42) y estd montado para mowerse en vaivén en una trayecto-
ria lineal engre los dos moldes de prensa (15, 16) y el man
guito de cizallar (233 que interviene, y la distancia de se-
paracidén (x) entre cada molde de prensa (15, lg) y el mangui
to de cizallar (23), corresponde a la distancia de separa~
cidén (x') entre los dos grupos de mordazas de agarre (42),

9%,~ Perfeccionamientos seglin las reivindica-
ciones 1% a 42, caracterizados porque el dispositivo alimen-

tador (41) comprende un balancin (74) de un solo brazo, ac—-




10

15

20

25

30

Uolan nam, 20w 25086

cionado en sincronismo con el accionamiento para la prensa,
y que tiene, para cada grupo de mordazas de agarre (42), un
empujador (75) operado por palanca, con el propésito de -
abrir lés mordazas (45) de dichas mordazas de agarre (42).

10%,- Perfeccionamientos segiin la reivindica-
cibn 92, caracterizados porque el movimiento oscilante del
balancin (74) es derivado de un disco de leva de control -
(80).

112.- Perfeccionamientos*gegﬁn unza de las rei-
vindicaciones 12 a lOa, caracterizados porque la matriz des
plazada en vaivén esti dispuesta en el extremo libre de un
balanein (71), que tiene su otro extremo montado en un coji
nete en el bastidor (18) y dicho extremo libre del béiakbin
esti acoplado a la biela (12) del eje de excéntricas (4).

12%,- Perfeccionamientos iﬁtroducidos enlghé
prensa de excéntricas para moldear piezgs de trabajo senci-
1llas. . yman

Tal y como se ha deserito en la Memoria qgéiag
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y\Q§Qa
los fines que se han especificado. :j,:

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas a
miquina por una sola cara.

Madrid, 02.5E1.1975

P.A. Oscar | uhqg

IR,
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