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A DESCRIPTI VA

La invencidn objeto de esta memoria trata de unos
impertantes perfeccionamientos introducidos en las prensas
hidraulicas, especialmente de las utilizadas én'la inaustria
cerdmica y en particular, dentro de ésta, de las destinadas
a la fabricacién de azule jos, baldosas y otras piezas simi-

lares,

Las prensas hidraulicas conocidas hasta hoy, espe-

‘ cialmgnte las que se emplean en la industria cerdmica, tiesnen

cdmo caracteristica princial, y como problemitica profunda,
la nacesidad de elevar considerablemente sl molde superior
para poder efectuar el vaciado del molde contenedor de las
piezés prensadas y para llenar de nuevo dicho molde con gra-
nulado, mediante un, digamos, carro alimentador..

El citado desplazamiento del molde superior gua
nérmalmente necesita realizgrse en un aspacioc libre dé unos
80 - %20 mm. por encima del marco del molds, se efectua en
todas- las prensas hidraulicas modernas de hoy con desplazamien
to vertical, sxistiendo varios sistamas para conseguir este
desplazamiento uéftical,

Normalmente_selaVanta; la traversa qua lleva los
moldes superiorze nccisnasa noraalmante por-pistunas auxie
liares, por tornillo o por cuslcuier otro sistema.gues auite
el désplazamiento del pistdn principal, puesto qﬁe este, por
la grap superficie gque tiens, paratpoder”éjarcé? la elevada
cantidad de toneladas de presidn, tendriz gqus desplezar en

muy poco tiempo (décimas de’ cagundos) muchds litros de acelitg
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- para recorrer tanta distancia, de manera que la tuberia y el

sistema ds vélvulas,juntq con los pulmones y los elementos de
bombeo, albanzarian dimensiones irealizables o bien antieccné
micas.

Para evitar que el pistdén principal tenga que des-
piazarse todo ‘el rscorrido-que tiene que efectuar la traversa
portadora de los moldes supsriores, se han ipventado varios
sistemas auxiliares de desplazamiento, con el rgsultado de
que el pistdn principal se desplazaria solzmente lo necesario -
para efectuar el comprimido de la pieza cerdmica.

El ciclo de una prensa tal como la descrita, se
compone entonces, logicamente, de las siguientes fases:

‘ 1.~ Recorrido del carro alimentador, para vaciar el
molde de las piezas prensadas y para llenarlo nuevamente con
granulado (tiempo necesario aprox.l seg.).

2.~ Oesplazamiznto vertical hacia abajo ds la tra-
versa junto con los moldés superiores (aprox. 0,5 seg).

3.- Enlazadon .ds la traversa con el pistdn princi-
pal (aprox.0,2 seg). ?

' 4,- Realizacidn del prensado (aprox. 0,5 - 1 seg). -
5.~ Desenlazamiento del pistdn principal ds la tra-
versa (aprox. 0,2 seg). ' '

Gom Desplézamianto dé la traversa hacia afriba (aprox.
0,5 seg). .

7.~ E1 mismo recorrido que'en sl punto 1.

Sumando todos ;os tiempos de las seis distintas fases,
arriba relacionadés resulta que, normalmente, una.prensa nece-

sita alrededor de tres segundos para efectuar un ciclo comple-

to.
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La préctica coincide con ests cdlculo, ya que las
prensas hir.%lraulicas no realizan m3s que veinte movimientos
por minuto, salvo algunas, que, con muchobajuste, sfectuan
hasta veinticinco golpes por minuto.

Los perfeccicnamientos que motivan esta invencidn
tisnen porlobjatn conseguir un desplazamiento de los moldes
suﬁeriores de‘tal modo gue las seis nges que componen un
ciclo puedan reducirse solamente a dos, efectuén@o gl des=~
plazamiento de los moldes superiores y el snlage -con el pistdn
priﬁd@pal durante el recorridoc 'del carro alimentador.

' Las dos Fases que segln la invencidn fqrmarian en-
tonces un ciclo completo serian:

| 1.- Recorrido del carro alimentador (al mismo tiem
po que ‘'se desplaza la trauersa); tiempo aprox. 1 s&q.

2.~ Realizacidn prensado (aprox. 0.5 - 1 seg).

3.- E1 mismo recorrido que en sl punto 1.

Tiempo total de un ciclo completo: 1,5 hasta 2 seg.,
que correspondan entre 30 a 40 golpss pdr minuto.

Para facilitar la comprensidn de los fundamentos en
que se basa la invencidn, se acompafia una limina de dibujos
en la que se representa un ejemplo de realizacidén, mas bien
en Formﬁ esquematica, de los elementos de una pransa hidrauli
ca gque se mejoran. En estos dibujos la figura 1 musstra una
vista frontal y la figura 2 una laterél, débiendo hacer la
salvedad de que,al tratarse de un @jemplo, las referidos
dibujos deben intsrpretarse en su mas amplio sentido.

Describiendo dicho ejemplo, segun los dibujos, vemos

que estd constituido como sigue:
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La prensa dispone del pistdn principal (1), con su
vidstago (2) prolongandose hacia abajo, el cual pasa por el
casquillo de gyia (3) para dirigir el movimianfo vertical
en las tolerancias minimas exigidas. En la base del vistage
-2~ se gncuentra atornillada una tﬁavarsa de suspensidn (4)
que lieva en sus laterales verticales los puntog'de articu-
lacién (5), para el movimiento de los brazos de desplazamien
to (6). Estos brazos llevan en su otro extrems un bloque
de prasién inferior (7), el cual tiene su superficie superior
curvada de tal modo gque forma un circulo alrsdedgr&al punto
de articulacidn (5) de la traversa (4). Un blaqué de presidn
superior (8), que estd colocado debajo de la traversa (4), lle
va en su superficie inferior el correspendiente radio para
gue el blogue inferior (7) pueda descansar perfectamente por
su extremo, en posicion correcta, una vez tocado con el tope
(9), del movimisnto efectuade por los brazos (6), de tal modo
qua la superficie inferior del bloque de presidn inferior
(7) quede perfectaments situada en posicién-horizontél:y da=-
Pinida.

En la superficie inferior ds dicho blogue (7) se
encuentra atornilleda la traversa (10) con su porta-molde
(11) y los moldes superiores {12). l

Dos brazos (13), paralelamente instalados, conec=
tan el bloque (7) con al carro alimentanr (14), con el efec-
to de que, cuando este carro se mueve hacia adelante, (accio-
nado por electromotor mediante una manivela), para lanzar
fuera las piezas prensadas y, para llenar ds nuevo el molde

-
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(15) con‘granulado, se desplaza simultaneamente hacia adelan-
te y hacia arriba el bloque (7), mediants los brazos (6),
siguiendo el circulo alrsdedordel punto de articulacidn

(5), desenlanzando al mismo tiempo el pistdn principal y

de jando el espacio para el recorrido del carro alimentador.
Los brazos (13) disponen de una prolongacidn prasionada por
mielles, (16) de tal modo que a la vuslta del. carra alimen-
tador hacia su puntc muerto trasero, el bloque (?) llega g, su
topeA(Qi antes de que haya llegado el carro en su punto extrg
mo trasero, dando, por la obligada prolongacién de los brazos
(13)|la suficiente fuerza para mantener el sistema bléque
(7)~- traversa (10)-portamolde (11)'y moldes (12), en su pasi=-
cidn tope correcta durante el procedimiento de prensado.

Una vez descritos los perfeccionaﬁientns de la in-
vencidn, asi como el modo de actuar de los elementos mecani~ -
cos que los integran,dsbs tenerse en cuenta ﬁua no se limitan
solamente a lo representado como ejemplo, sino que abarcan
tambien las posiblesuvariantes Yy aquellas modiFicaéiunes Sew
cundarias, tal como en los materiales, tamafios y formas que

no alteren lo esencial que se resume en las siguientes:
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En esta Patents de Invencidn se rsivindica:

1.- PerFeccionamientos en las prensas hidradlicas,
especialmente para la incustria ceramica, caracteriiados por-
que la traversa, portadora de las estampas superiores, se des
plaza hacia adelante para dejar suficiente sitio para el movi
miento del carro alimentador, desconectando al mismo tiempo
el 9nlace con él pistdn principal, de tal manera que dicho

desplazamisnto se efectua simultansamente con el movimiento

del carro alimentador, con lo cual, al volver el carro al fi-

nal de su carrera hacia atras, la traversa se encuentra otra
vez debajo del pistdn principal, habiendose enlazado con el
p;stén y perfectamente situada para un nuevo prensado.

2.- Perfeccionamientos en las prensasxhidraﬁlicas,
seqln la reivindicacidn anterior, caracterizados porque el
hovimientp de la traversa hacia adelante se realiza alrededor
de un punto de articulacién'que se encuentra en un- plano supg
rior a la traversa y que sigue a los movimientns del pistdn
principal, hallandose el cuerpo suspendido atornillado al vag

tago dal pistdn, de tal manera que el movimiento de la traver

sa hacia adelante se efectua al mismo tiempo hacfa arriba, des

cribiendo un circula alrededor del punto de articulacidn,
3.~ Perfeccionamientos sn las prensas hidrallicas, -
segln-las reivindicaciones anteriorses, caracterizados porqus

el movimisnto de la traversa airgdedor del punto-de'articula-

"cidn se realiza mediante dos palancas eldsticas, por las cua=-

les, al terminar el prensado y al subir’el pistdn principal
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por su extremo superior, las superficies de enlace entre pig

tén y traversa ss separan unas décimas de mil{metro debido a

. { s s - :
su peso, pgrmitiendo asl un movimiento ligero de la traversa,

4.~ Perfeccionamientos en las prensas hidra(licas,

segln las reivindicacionss anteriores, caracterizados porque

el movimiento de la traversa se realiza sincronizado con sl

dal carro mediante dos palancas, las cuales consctan directa-

ments el carro con la traversa, pero con un dispositive que

permite una prolongacidn forzada de las palancas, de tal modo

qus, cuando el carro haya terminado su movimiento hacia adelan

te y se encusntre en marcha hacia atras, - la traversa llegque

a ‘su punto definitivo (tropezando con su tbpe)

antes de que

haya llegado el carrc a su posicidn extrema hacia atras, for-

zando asl la continuacidn del movimiento del carro por su ma-~

nivela de traccidn, con lo gue se causa una prolongacidn for-

zada de las palancas de conexidn y se mantiene

una parada fir-

me de la traversa en su tope, para el nuevo prensado,

S.8"PERFECCIONANMIENTOS EN LAS PRENSAS HIDRAULICAS,

ESPECIALMENTE PARA LA INDUSTRIA CERAMIEA",

. De conformidad en un todo en lo esencigl y fines

industriales a lo descrito en la precadente memoria descrip

tiva y graficamente representado en los adjuntos planos parg

su mejor comprensidn,

Esta memoria consta de OCHO hojas ascritas o meca=

nograficadas por una sola cara a doble espacio.
Madrid,

Por autorizacidn

J4.NOV, 1977

de la interesada,
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