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DESCRIPCION
Prensa de polvo para la produccion de piezas prensadas

La invencion se refiere a una prensa de polvo para la produccién de piezas prensadas segun el preambulo de la
reivindicacion 1.

Una carcasa de mandril genérica de una prensa de polvo se divulga en el documento WO 2016/139151 A1. Se
caracteriza por que cada punzoén esta formado con un medio de posicionamiento ajustable en forma de una disposicién
de cufia colocada transversalmente a la direccién de desplazamiento del punzén, que esta provista de un tope del
punzoén o de la pieza de union acoplada con el mismo. De este modo se garantiza una colocaciéon muy estable de los
punzones también en el caso de fuerzas de compresiéon muy altas. Ademas, la posicion de prensa de los punzones
puede ajustarse de manera sencilla y muy precisa. En la carcasa de mandril conocida es desventajoso que la pieza
de unién respectiva del punzén esté disefiada como taco guiado en forma de T, que para acoplar y desacoplar el
mismo tiene que introducirse o sacarse desde arriba o0 desde abajo en la o de la contrapieza del dispositivo de prensa.
En cambio, en las prensas de polvo las relaciones de espacio por arriba y por debajo de la carcasa de mandril estan
limitadas y, por lo tanto, los punzones no pueden acoplarse o desacoplarse sin mas por regla general.

En el documento DE 17 52 689 A1 se divulga un mandril de cambio rapido en particular para punzones, en el que el
punzoén se puede introducir axialmente en el alojamiento de punzén con un portapunzén. Las bolas de sujecidén pueden
moverse desde una escotadura de desviacion de bolas en el lado interior en un anillo de sujecion a través de del cono
de apriete radialmente en la direccién a la cabeza de punzén hasta que fijan el punzén en la posicién de sujecion. Al
soltarse, el anillo de sujecién se mueve hacia arriba contra una fuerza de presién de resorte y las bolas de sujecién
radialmente hacia fuera en esta escotadura de desviacion de bolas, de modo que el punzén se puede retirar del
mandril.

La invencién se basa en el objetivo de evitar esta desventaja y disefiar una prensa de polvo de tal manera que se
permite un acoplamiento y desacoplamiento sencillo y seguro de los punzones con los dispositivos de prensa
asociados a los mismos.

Este objetivo se consigue de acuerdo con la invencién mediante las caracteristicas de la reivindicacion 1.

Para este fin la invencién prevé ademas que la contrapieza del dispositivo de prensa o la pieza de unién del punzén
estén provistos con medios de sujecién por apriete ajustables hacia dentro o hacia fuera para fijar o soltar la pieza de
unién en la o de la contrapieza. Por lo tanto, los medios de sujecién por apriete pueden accionarse en cualquier
momento comodamente y sin fallos desde arriba y desde abajo.

En el sentido de un modo de construccién lo mas sencillo y operativamente seguro posible estan previstos como
medios de sujecién por apriete bolas montadas en la contrapieza que pueden encajarse o desencajarse con el
acoplamiento o desacoplamiento en entalladuras laterales de la pieza de unién.

Para que los medios de sujecién por apriete pueden ejercer una accién de apriete de igual intensidad, la invencién
prevé también que a la contrapieza del dispositivo de prensa estén asociados dos pares de bolas dispuestos a la
derecha y a la izquierda del punzén, en donde cada par de bolas esta sujeto en una jaula prevista en la contrapieza
con una placa de cubierta extraible desde fuera. El nimero superior de bolas dispuestas simétricamente genera una
accion de apriete mas fuerte de manera uniforme. A este respecto, siempre se puede acceder facilmente a las bolas
desde el exterior retirando la placa de cubierta de la jaula. Convenientemente en la carcasa de mandril las entalladuras
laterales de la pieza de unién estan disefiadas como cavidades que alojan individualmente las bolas. En cambio,
alternativamente es posible que las entalladuras laterales de la pieza de unién se extiendan a lo largo de toda la altura
de la jaula. Con ello, la pieza de unién puede acoplarse en diferentes posiciones de altura con respecto a la
contrapieza.

La invencion prevé ademas que las bolas se pueden ajustar mediante tornillos de ajuste accionables desde arriba o
desde abajo, en la contrapieza del dispositivo de prensa transversalmente a la direccién axial del punzén. como medio
de ajuste con conos de sujecién que actian sobre las bolas. Esta construccién permite un accionamiento preciso y no
impedido de los medios de sujecién por apriete liboremente accesibles en cualquier momento.

En la carcasa de mandril con pares de bolas dispuestos a la derecha y a la izquierda del punzén, los tornillos de ajuste
pueden cooperar con tuercas que estan provistas de conos de sujecion de manera especular a los de los tornillos de
ajuste. De esta manera es posible accionar en cada caso con un tornillo de ajuste al mismo tiempo las dos bolas de
cada par de bolas.

Para optimizar la accién de apriete esta previsto ademas que las bolas en la contrapieza en direccién axial de los
punzones estan montadas en un plano situado delante del plano central de los tornillos de ajuste, de modo que la
linea de contacto de los conos de sujecion con las bolas de apriete esta situada ligeramente desplazada delante del
plano central de los tornillos de ajuste.
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Con el fin de un mayor capacidad de adaptacion de los dispositivos de prensa y/o punzones disefiados de manera
diferente, la invencion prevé también que la pieza de unioén de los punzones esta disefiada como elemento constructivo
separado que esta fijado en el lado delantero en el punzén.

La invencion, asi como ventajas adicionales de la misma, se explican a continuacién con mas detalle con ayuda de
ejemplos de realizacién haciendo referencia al dibujo. Muestran:

la figura 1 una vista superior de una prensa de polvo de acuerdo con la invencién con una carcasa de mandril y un
dispositivo de prensa acoplado con la misma;

lafigura2 una vista lateral de la prensa de polvo segun la figura 1;

la figura3 el equipo de acoplamiento como vista en despiece ordenado;

la figura4 un corte a través de los tornillos de ajuste en el estado acoplado del equipo de acoplamiento; y

lafigura5 un corte transversal a través de la pieza de unién en el estado acoplado del equipo de acoplamiento.

La prensa de polvo mostrada en la figura 1y la figura 2 sirve para producir piezas prensadas y presenta una carcasa
de mandril 1 con punzones 5, a través de los cuales se puede cargar en una cavidad de molde de una matriz en
particular polvo de metal o similar, que entonces se prensa a continuacion con altas presiones.

La carcasa de mandril 1 puede fijarse a una placa de base 2 y comprende bloques de guia 3, 4 asi como cuatro
punzones 5 previstos para un prensado transversal, que pueden empujarse radialmente hacia dentro y hacia fuera
con elementos de guia laterales no representados en pistas de deslizamiento de los bloques de guia 3, 4 y forman en
el centro una parte de las matrices con la cavidad para la generacién de la pieza en bruto, para lo cual estan provistos
en el lado frontal con entalladuras correspondientes como molde negativo de la pieza en bruto.

A cada uno de los punzones 5 previstos para el prensado transversal esta asociado un dispositivo de prensa 6, en el
que puede acoplarse el punzén 5 mediante un equipo de acoplamiento 7 que se compone de una pieza de unién 8
del punzén y una contrapieza 9 que coopera con el mismo del dispositivo de prensa 6. Estos dispositivos de prensa
que actuan sobre los punzones estan equipados en cada caso con un érgano de accionamiento, tal como se explica
en detalle en el documento WO 2016/139151 A1 mencionado al principio.

Tal como puede verse adicionalmente a partir de la figura 3 y |a figura 4, de acuerdo con la invencién la pieza de unién
8y la contrapieza 9 del equipo de acoplamiento 7 estan disefiadas de modo que la pieza de unién 8 se puede introducir
frontalmente o en el lado frontal en la direccién de ajuste del punzén 5 en la contrapieza correspondiente 9 del
dispositivo de prensa 6 0 se puede sacar de la misma y de esta manera se puede llevar a cabo el proceso de
acoplamiento y desacoplamiento directamente al desplazarse el punzén 5 en la carcasa de mandril 1.

El equipo de acoplamiento 7 con la pieza de unién 8 y la contrapieza 9 presenta medios de sujecién por apriete en
forma de bolas 10 que pueden accionarse cémodamente desde arriba o desde abajo para fijar o soltar la pieza de
unién 8 en la o de la contrapieza 9 con tornillos de ajuste 11 montados en la misma transversalmente a la direccion
axial de los punzones.

De acuerdo con la figura 3 y la figura 5 al mecanismo de sujecién por apriete formado con el equipo de acoplamiento
7 estan asociados dos pares de bolas 10a, 10b dispuestos en la contrapieza 9 del dispositivo de prensa 6 a la derecha
y a laizquierda del punzén 5, que estan sujetos respectivamente en una jaula 12 prevista en la contrapieza 9 con una
placa de cubierta 13 extraible por medio de un tornillo 16. Las bolas 10 estan guiadas en aberturas correspondientes
de la pared de jaula 14 de modo que sobresalen hacia dentro desde la jaula 12 para el acoplamiento y pueden
encajarse en entalladuras 15 en forma de cavidades laterales de la pieza de unioén 8. A este respecto, estan sujetas
en esta jaula de modo que no se caen hacia dentro. Para ello las aberturas de la pared de jaula 14 estan provistas en
el lado interior de ligeros cordoncillos que sobresalen. Como alternativa a esto, en cambio, es también posible disefiar
las entalladuras 15 en cada par de bolas de manera que se extiendan a lo largo de toda la altura de la jaula 12.

Los tornillos de ajuste 11 presentan una cabeza de accionamiento 17 y un cono de sujeciéon 18 que al accionar los
tornillos de ajuste coopera con un cono de sujecion 19 especular de una tuerca 20 de manera que en cada par de
bolas los conos de sujecion 18, 19 pueden presionar al mismo tiempo las bolas 10 contra la pieza de unién 8 o
separarla de la misma. Para ello los conos de sujecion 18, 19 se desplazan en mayor o menor medida con los o0 a lo
largo de los tornillos de ajuste 11 de modo que su distancia a las entalladuras 15 de la pieza de union 8 varia
correspondientemente, en donde un pasador de posicionar 21 que encaja tangencialmente de la contrapieza 9 asegura
las tuercas 20 contra el giro. Estas lltimas estan sujetas sobre los tornillos de ajuste 11 mediante anillos de apriete
22. En el otro extremo de tornillo estan previstas juntas toricas 23 de sellado que impiden que pueda penetrar polvo
de metal en la contrapieza 9. El cono de sujecién inferior 19 puede presentar un resalte que garantiza una liberacion
de la accién de apriete en el caso de medios de sujecion por apriete corroidos.

Para que el equipo de acoplamiento 7 pueda cumplir siempre de manera segura su funcién, los centros de las bolas
10 en la contrapieza 9 estan algo distanciados en la direccién de ajuste o direccién axial de los punzones 5 en un
plano 25 paralelo situado delante del plano central 24 de los tornillos de ajuste 11, de modo que la linea de contacto
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de los conos de sujecién 18, 19 con las bolas 10 se sitla ligeramente desplazada delante del plano central 24 de los
tornillos de ajuste 11, de modo que en el proceso de acoplamiento las bolas 10 estan sujetas por apriete entre los
tornillos de ajuste 11, la pared del lado delantero de la jaula 12 y la pieza de uni6n 8.

Si existe una cierta holgura entre la pieza de unioén 8 y la contrapieza 9 como partes de acoplamiento, y con la sujecién
por apriete mediante las bolas 10 se presiona el lado frontal 8' de la pieza de unién 8 contra una superficie de tope
interior 9' en la abertura de alojamiento en la contrapieza 9, se transmite con ello durante el funcionamiento la fuerza
de compresion generada por el dispositivo de prensa 6 sobre el punzén 5 en estas superficies en contacto.

En el ejemplo de realizaciéon descrito los medios de sujecién por apriete 10 con los tornillos de ajuste 11 estan
dispuestos en la contrapieza 9 del dispositivo de prensa. En cambio, en el marco de la invencién es también posible,
en inversion cinematica, disponer medios de sujecién por apriete y tornillos de ajuste en la pieza de unién 8 del punzén.

Y, ademas, el equipo de acoplamiento 7 puede estar construido de modo que puede estar provisto, por lado, de solo
una o mas de dos bolas o de medios de sujecion por apriete disefiados de otro modo, tal como, por ejemplo, poleas o
segmentos dentados, con un modo de accién comparable. Los tornillos de ajuste también podrian estar dispuestos de
modo que sobresalieran lateralmente y pudieran manejarse correspondientemente desde el lateral. Presionarian
entonces los medios de sujecién por apriete de manera analoga desde el lateral hacia las entalladuras.

En el ejemplo de realizacion descrito la pieza de unién 8 se ha producido como elemento constructivo separado que
esta fijado en los punzones 5 mediante una unién roscada 26. Esto tiene la ventaja de que los punzones se pueden
adaptar facilmente a la construccion respectiva del equipo de acoplamiento 7 y que, en el caso de dafarse el
acoplamiento, solo tiene que cambiarse la pieza de unién y no el punzén completo. No obstante, en el marco de la
invencién es naturalmente posible disefiar la pieza de unién 8 como una parte componente integrante de los punzones.
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REIVINDICACIONES

1. Prensa de polvo para la produccién de piezas prensadas, con una carcasa de mandril (1) con preferentemente
varios punzones (5) regulables en la misma y que delimitan al menos en parte una cavidad de una matriz, en donde
estos punzones (5) se pueden empujar radialmente hacia dentro y hacia fuera en pistas de deslizamiento de elementos
de guia laterales de bloques de guia (3, 4) y se pueden acoplar en cada caso mediante una pieza de unién (8) con
una contrapieza (9) de un dispositivo de prensa (6) para presionar la misma, caracterizada por que

la pieza de unién (8) respectiva y la contrapieza (9) que coopera con la misma estan disefiadas de tal manera que la
pieza de unién (8), se puede introducir frontalmente en la direccion de ajuste del punzén en la contrapieza
correspondiente (9) del dispositivo de prensa, o se puede sacar de la misma y se puede acoplar con la misma o se
puede desacoplar de la misma, en donde la contrapieza (9) del dispositivo de prensa esta provisto de medios de
sujecion por apriete ajustables hacia dentro o hacia fuera para fijar o soltar la pieza de unién (8) en la o de la
contrapieza (9), en donde como medio de sujecién por apriete estan previstas bolas (10) montadas en la contrapieza
(9) del dispositivo de prensa (6), que, con el acoplamiento o desacoplamiento se pueden desencajar 0 encajar en
entalladuras laterales (15) de la pieza de unién (8), en donde los medios de sujecion por apriete previstos como bolas
(10) se pueden ajustar mediante tornillos de ajuste (11) accionables desde arriba o desde abajo, en la contrapieza (9)
del dispositivo de prensa (6) transversalmente a la direccién axial del punzén (5) como medio de ajuste con conos de
sujecion (18, 19) que actiian sobre las bolas (10).

2. Prensa de polvo segun la reivindicacion 1, caracterizada por que la contrapieza (9) del dispositivo de prensa (6)
esta provista de dos pares de bolas (10a, 10b) dispuestos a la derecha y a la izquierda del punzén (5), en donde cada
par de bolas esta sujeto en una jaula (12) prevista en la contrapieza (9) con una placa de cubierta (13) extraible desde
fuera.

3. Prensa de polvo segun la reivindicacion 2, caracterizada por que las entalladuras laterales (15) de la pieza de
unién (8) estan disefiadas como cavidades que alojan individualmente las bolas (10).

4. Prensa de polvo segun la reivindicacion 2 o 3, caracterizada por que las entalladuras laterales (15) de la pieza de
union (8) se extienden de manera continua a lo largo de toda la altura de la jaula (12).

5. Prensa de polvo segun la reivindicacién 2 o 3, caracterizada por que las bolas (10) se pueden ajustar mediante
tornillos de ajuste (11) accionables desde arriba o desde abajo, en la contrapieza del punzén (5) respectivo
transversalmente a la direccion axial del punzén (5) como medio de ajuste con conos de sujecion (18, 19) que actdan
sobre las bolas (10).

6. Prensa de polvo segun la reivindicaciéon 1 o 5,

caracterizada por que
los tornillos de ajuste (11) cooperan con tuercas (20) que estan provistas de conos de sujecion (19) de manera
especular a los de los tornillos de ajuste.

7. Prensa de polvo segun la reivindicacién 6, caracterizada por que las tuercas (20) no se pueden girar mediante
pasadores de posicionar (19) o similares de la contrapieza (9) que encajan tangencialmente en las mismas.

8. Prensa de polvo segun la reivindicacion 1, caracterizada por que las bolas (10} estan montadas en la contrapieza
(9) en la direccion axial de los punzones (5) en un plano (25) situado delante del plano central (24) de los tornillos de
ajuste (11), de modo que la linea de contacto de los conos de sujecién (18, 19) con las bolas (10) se sitla de manera
ligeramente desplazada delante del plano central (24) de los tornillos de ajuste (11).

9. Prensa de polvo segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la pieza de unioén (8) esta disefiada como
elemento constructivo separado que esta fijado en el lado delantero en el punzén (5) mediante un medio de fijacion,
preferentemente una unién roscada (26).
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