
2 OJUL. 1978
O  ES o

o
M!N)STER!0 DE ¡NDUSIRtA
MCStM .E LA M.P-M R ^ .  ̂

con ¡os dates que figuran ert fa pr3̂ < 
sente descripción y segün ef 
tenido de !a Memoria adjunta. \\ J

. ^ L .
rf PATFNTE DE iNVENCiON

E S P A Ñ A  -----------  " "

T 64109
fECHA DE PREEENTAC!ON

Í 4 M 0 V . 1 9 U

O  A!

( S ^  PR)OR)OAOESt 
) (at)NUMEHO

1

^  PECHA @ P A < S

^ 7 )  TECHA DE PUBUODAQ (St)cLASIP(CAC<ON (NTERNAOONAL @  PATENTE BE LA QUE ES B(VtS(ONAR<A

TtTULO LB LA !NVBNC!OM

"PERFECCION AMENTOS EN LAS PRENSAS HIDRAULICAS, ESPECIALICEN 
TE PARA LA INDUSTRIA CERAMICA".

¡7?) a o u c ^ ^ B  tBt 

* '  * y a

1

D I T A N  M a s c h i a e á  -  u a d  A p p a r a t e  G . m . b . H . ,

DOMtCtMO OEL EOUCtTAWTE

' .  " , S c h l o s s  -  S c h o t i a u  -  S t r .  4 6  -  D  5 1 0 0  A A C H E N  ( A l e m a n i a ) .

(Q )  (NVENTOR (ES)

D i e t r i c h  E n g m a a n
E c k a r t .  E a g m a t m

)Q )  TtTULAR (ES)

)74) REPRESENTANTE

D O N  J O S E  L O P E Z  C O R T E S .

í

i

i¡i

UNE *  -  4  MOO. 3 ) 0 . U T tU C E S B  C O M O  P R tM E R A  P A G tN A  DE L A  M EM O R tA



- 2-

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

La invención objeto de esta memoria trata de unos 
importantes perfeccionamientos introducidos en las prensas 

hidráulicas, especialmente de las utilizadas en la industria 
cerámica y en particular, dentro de ésta, de las destinadas 

g a la fabricación de azulejos, baldosas y.otras piezas simi­
lares.

Las prensas hidráulicas conocidas hasta hoy, espe­

cialmente las que se emplean en la industria cerámica, tienen 

como característica princial, y como problemática profunda.
* la necesidad de elevar considerablemente al molde superior10

para poder efectuar el vaciado del molde contenedor de las 

piezas prensadas y para llenar de nuevo dicho molde con gra­
nulado, mediante un, digamos, carro alimentador.

El citado desplazamiento del molde superior que 
^  normalmente necesita realizarse en un espacio libre de unos

80 - Í20 mm. por encima del marco del molde, se efectúa en 
todas las prensas hidráulicas modernas de hoy con desplazamien 
to vertical, existiendo varios sistemas para conseguir este 

desplazamiento vertical,  ̂ . -
20 Normalmente se levanta- la traversa que lleva los

moldes superiores accion'ada normalmente por pistones auxi­
liares, por tornillo o por cualquier otro sistemaque evite
el desplazamiento del pistón principal, puesto que este, por

c.la gran superficie que tiene, para poder'ájercer la elevada 
25 cantidad de toneladas de presión, tendría que desplazar en

muy poco tiempo (décimas de'segundos) m,uchos litros de aceita

../..
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- para recorrer tanta distancia, de manera que la tubería y el 
sistema de válvulas,junto con los pulmones y los elementos de 
bombeo, albanzarian dimensiones frsealizables o bien antieccnó 
micas.

Para evitar que el pistón principal tonga que des­
plazarse todo el recorrido que tiene que efectuar la traversa 
portadora de los moldes superiores, se han inventado varios 
sistemas auxiliares de desplazamiento, con el resultado de 

que el pistón principal se desplazaría solamente lo necesario 
para efectuar el comprimido de la pieza cerámica.

El ciclo de una prensa tal como la descrita, se 
compone entonces, lógicamente, 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.1 seg.).

2. - Desplazamiento vertical hacia abajo.de la tra­
versa junto con los moldes superiores (aprox. 0,3 seg).

3. - Enlazabbi de la traversa con el pistón princi-
t

pal (aprox.0,2 seg).
4. - Realización del prensado (aprox. 0 , 5 - 1  seg). -

5. - Oasenlazamiento del pistón principal de la tra­

versa' (aprox. 0,2 seg).
6. - Desplazamiento de la traversa hacia arriba (aprox.

0,5 seg).
7. - El mismo recorrido que en el punto 1.
Sumando todos los tiempos de las seis distintas fases, 

arriba relacionadas resulta que, normalmente, una prensa nece­

sita alrededor de tres segundos para efectuar un ciclo comple­

to.
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La práctica coincide con esta cálculo, ya que las 
prensas hidráulicas no realizan más que veinte movimientos 

por minuto, salvo algunas, que, con mucho ajuste, efectúan 
hasta veinticinco golpes por minuto.

Los perfeccionamientos que motivan esta invención 
tienen por objeto conseguir un desplazamiento da los moldes 

superiores de tal modo que las seis fases que componen un 
ciclo puedan reducirse solamente a dos, efectuando el des­

plazamiento de los moldes superiores y el enlace con el pistón 
principal durante el recorrido del carro alimentador.

Las dos fases que según la invención formarían en­
tonces un ciclo completo serían:

1. - Recorrido del carro alimentador (al mismo tiem 

po que se desplaza la traversa), tiempo aprox. 1 seg.
2. - Realización prensado (aprox. 0.5 - 1 seg).
3. - El mismo recorrido que en el punto 1.
Tiempo total de un ciclo completo: 1,5 hasta 2 seg., 

que corresponden entre 30 a 40 golpes por minuto.

Para facilitar la comprensión de los fundamentos en 
que se basa la invención, se acompaña una lámina de dibujos 
en la que se representa un ejemplo de realización, mas bien 

en forma esquemática, de los elementos de una prensa hidrauli 
ca que se mejoran. En estos dibujos la figura 1 muestra una 
vista frontal y la figura 2 una lateral, debiendo hacer la 
salvedad de que,al tratarse de un ejemplo, los referidos 
dibujos deben interpretarse en su mas amplio sentido.

Describiendo dicho ejemplo, según los dibujos, vemos 
que está constituido como sigue:



La prensa dispone del pistón principal (1), con su 
vastago (2) prolongándose hacia abajo, el cual pasa por el 
caequillo de gyia (3) para dirigir el movimiento vertical 

en las tolerancias minimas exigidas. En la base del vastago 

-2- se encuentra atornillada una traversa de suspensión (4) 

que lleva en sus laterales verticales los puntos de articu­
lación (5), para Bl movimiento de los brazos de dasplazamiejn 

'to (6). Estos brazos llevan en su otro extremo un bloque 
de presión inferior (7), el cual tiene su superficie superior 
curvada de tal modo que forma un círculo alrededprdel punto 

de articulación (5) de la traversa (4). Un bloque de presión 
superior (S), que está colocado debajo de la traversa (4), lie* 
va en su superficie inferior el correspondiente rqdio para 

que el bloque inferior (7) pueda descansar perfectamente por 
su extremo, en posición correcta, una vez tocado con el tope 
(9), del movimiento efectuado- por los brazos (6), de tal modo 
que la superficie inferior del bloque de presión inferior 
(7) quede perfectamente situada en posición horizontal y de­
finida.

En la superficie inferior de dicho bloque (7) se 
encuentra atornillada la traversa (10) con su porta-molde 
(11) y los moldes superiores (12).

Oos brazos (13), paralelamente instalados, conec­
tan el bloque (7) con el carro alimentador (14), con el efec­

to dB que, cuando este carro se mueve hacia adelante,(accio­
nado por electromotor mediante una manivela), para lanzar 
fuera las piezas prensadas y, para llenar da nuevo el molde
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(15) con granulado, so desplaza simultáneamente hacia adelan­
te y hacia arriba el bloque (7), mediante los brazos (6), 

siguiendo el circulo alrededordel punto de articulación 
(5), desenlanzando al mismo tiempo el pistón principal y 

5 dejando el espacio para el recorrido del carro alimentador.
Los brazos (13) disponen de una prolongación prasionada por 
muelles, (16) de tal modo que a.la vuelta del.carro alimen­
tador hacia su punto muerto trasero, el bloque (7) llega a. su 
tope (9) antes de que haya llegado el carro en su punto extra 

10 trasero, dando,por la obligada prolongación da los brazos
(l3)jla suficiente fuerza para mantener el sistema bloque 
(7)- traversa (lO)-portamolde (11) y moldes (12), en su posi- ' 

cion tope correcta durante el procedimiento de prensado.
Una vez descritos los perfeccionamientos de la in- 

15 vención, asi como el modo de actuar de los elementos mecáni- *
eos que los integran,deba tenerse en cuenta que no se limitan 

- solamente a lo representado como ejemplo, sino que abarcan 
también las posibles variantes y aquellas modificaciones se­
cundarias, tal como en los materiales, tamaños y formas que 

20 no alteren lo esencial que se resume en las siguientes:
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R E I V I N O I C . A C I O N E S

En esta Patente de Invención se reivindica:
1. - Perfeccionamientos en las prensas hidráulicas, 

especialmente para la industria cerámica, caracterizados por­

que la traversa, portadora de las estampas superiores, se des 
plaza hacia adelante para dejar suficiente sitio para el movi 

miento dal carro alimentador, desconectando al mismo tiempo 
el enlace con el pistón principal, de tal manera que dicho 

desplazamiento se efectúa simultáneamente 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 pistón principal, habiéndose enlazado con el ,i
pistón y perfectamente situada para un nuevo prensado. '

2. - Perfeccionamientos en las prensas.hidráulicas, 

según la reivindicación anterior, caracterizados porque el 
movimiento de la traversa hacia adelante se realiza alrededor 
da un punto de articulación que se encuentra en un-plano supe, 

rior a la traversa y que sigue a los movimientos del pistón 
principal, hallándose el cuerpo suspendido atornillado al váŝ  
tago dal pistón, de tal manera que el movimiento de la traver 
sa hacia adelante se efectúa al mismo tiempo hacia arriba, de¿ 

cribiendo un circulo alrededor del punto de articulación.
3. - Perfeccionamientos en las prensas hidráulicas, 

según las reivindicaciones anteriores, caracterizados porque 

el movimiento de la traversa alrededor del punto de articula­
ción se realiza mediante dos palancas elásticas, por las cua­
les, al terminar el prensado y al subir el pistón principal

.  + / *  *
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por su extremo superior, las superficies de enlace entre pis 
ton y traversa se separan unas décimas de milímetro debido a 
su peso, permitiendo así un movimiento ligero de la traversa.

4. - Perfeccionamientos en las prensas hidráulicas, 

según las reivindicaciones anteriores, caracterizados porque 
el movimiento de la traversa se realiza sincronizado con el 

del carro mediante dos palancas, las cuales conectan directa­
mente el carro con la traversa, pero con un dispositivo que 

permite una prolongación forzada da las palancas, de tal modo 
que, cuando el carro haya terminado su movimiento* hacia adelâ n 

te y se encuentre en marcha hacia atras,-la traversa llegue
a-su punto definitivo (tropezando con su tope) antas de que 
haya llegado el carro a su posición extrema hacia atras,for­

zando así la continuación del movimiento del carro por su ma­

nivela de tracción, con lo que se causa una prolongación for­
zada de las palancas de conexión y se mantiene una parada fir­

me da la traversa en su tope, para el nuevo prensado.
5. ^^PERFECCIONAMIENTOS EN LAS PRENSAS HIDRAULICAS, 

ESPECIALMENTE PARA LA INDUSTRIA CERAMICA".
De conformidad en un todo en lo esencial y fines 

industriales a lo descrito en la precedente memoria descri^ 
tiva y gráficamente representado en los adjuntos planos parq 
su mejor comprensión. ¡

Esta memoria consta de OCHO hojas escritas o meca- 
nograficadas por una -sola cara a doble espacio.
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