@ Numero de publicacién: 2 333 366

OFICINA ESPANOLA DE

PATENTES Y MARCAS @ Int. Cl.:
B21J 3/00 (2006.01)
ESPANA B21K 27/04 (2006.01)
@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Numero de solicitud europea: 06818059 .5
Fecha de presentacién : 07.11.2006

Numero de publicacién de la solicitud: 1951457
Fecha de publicacion de la solicitud: 06.08.2008

Titulo: Procedimiento y dispositivo para soplar y/o pulverizar estampas de prensa de forja.

Prioridad: 15.11.2005 DE 10 2005 054 352 @ Titular/es: SMS Meer GmbH
Ohlerkirchweg 66
41069 Moénchengladbach, DE

Fecha de publicacién de la mencién BOPI: @ Inventor/es: Gober, Norbert
19.02.2010

Fecha de la publicacion del folleto de la patente: Agente: Carvajal y Urquijo, Isabel
19.02.2010

ES 2 333 366 T3

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin europeo de patentes, de
la mencién de concesién de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicién debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicién (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).

Venta de fasciculos: Oficina Espafiola de Patentes y Marcas. P° de la Castellana, 75 — 28071 Madrid



1 ES 2 333 366 T3 2

DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para soplar y/o pulve-
rizar estampas de prensa de forja.

La invencion se refiere a un procedimiento para
soplar y/o pulverizar estampas de prensas de forja con
estampa dispuestas arriba y/o abajo, con un transpor-
te automatico de las piezas de trabajo a través de una
barra elevadora de transporte provista con dispositivo
de agarre y con un dispositivo mecdanico de soplar y/o
pulverizar, que se introduce en un espacio de herra-
mienta de la prensa de forja y que se retira de nuevo
fuera de este espacio, en el que una barra elevado-
ra provista con instalaciones de pulverizacién es in-
troducida de forma sincronizada con el movimiento
de elevacion y de transporte de la barra de transpor-
te, pero independientemente de ésta en el espacio de
herramienta, en el que se activan las instalaciones de
pulverizacién dentro del espacio de la herramienta y
se refrigeran y/o lubrican las estampas de forja cerca
del contorno.

Se conoce a través del documento DE 43 26 924
Al un procedimiento del tipo mencionado al princi-
pio. Las piezas forjadas o bien las piezas de traba-
jo son transportadas después de la elevacion de las
barras elevadoras hacia la siguiente operacion de for-
ja.

En las prensas de forja con estampa con un trans-
porte automadtico de la pieza de trabajo es habitual
transportar las piezas de trabajo desde una estacién
de mecanizacioén hacia la estacién de mecanizacién
siguiente por medio de una instalacién automadtica de
barras elevadoras. Para el transporte de la pieza de
trabajo se conocen en el estado de la técnica diferen-
tes tipos de construccién de instalaciones automaticas
de barras elevadoras, por ejemplo a partir del docu-
mento DE 37 21 694 C4 se conoce una instalacién
automadtica de barras elevadoras con dos barras eleva-
doras paralelas, que estdn provistas en cada caso con
agarres, para poder agarrar las piezas de trabajo entre
las barras elevadoras, poder elevarlas desde la matriz
y poder transportarlas hacia la siguiente estacidn de
mecanizacion. Otro tipo de construccién de una ins-
talacién automadtica de barras elevadoras trabaja con
una sola barra elevadora, que estd equipada con pin-
zas de agarre.

Durante la realizacién del transporte automético
de la pieza de trabajo con las instalaciones automati-
cas de barras elevadoras mencionadas anteriormente
en espacio de la herramienta de una prensa de for-
ja con estampa no existe ningtin intervalo de tiempo
entre la primera y la otra pieza de forja, sino que el
transporte de la pieza de trabajo se realiza de forma
continua. En general, se forja durante la ocupacién de
cada segunda operacién de forja, es decir, que duran-
te el ciclo automético solamente cada segunda gra-
bacién de la estampa estd ocupada por una pieza de
trabajo.

El soplado y/o pulverizacién de las estampas, im-
prescindible en las mdquinas de transformacién, que
producen piezas de trabajo de manera continua perié-
dica, solamente se puede realizar en este caso siempre
cuando las estampas estdn libres y no se realiza preci-
samente ninguna carrera de la prensa. Por lo tanto, los
brazos de pulverizacién conocidos controlados eléc-
trica, neumdtica o hidrdulicamente y provistos con
cabezales de pulverizacién solamente se pueden in-
troducir siempre en el espacio de la herramienta o
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bien sélo pueden estar en el espacio de la herramienta
cuando el empujador de la prensa adopta su posicién
de reposo en el punto muerto superior. Esto signifi-
ca que del tiempo de soplado y/o pulverizacién que
esta disponible solamente en una medida pequefia, se
pierde una parte considerable debido a los tiempos de
control y de supervisién. Un dispositivo de brazo de
pulverizacién accionado de esta manera se conoce a
partir del documento DE 32 30 095 C2.

Se conoce a partir del documento GB-A-2 097 308
un manipulador de barras elevadoras para prensas de
forja con estampa, en el que una barra elevadora pro-
vista con instalaciones de pulverizacion es introduci-
da en el espacio de la herramienta, mientras un dis-
positivo de transporte transporta la pieza de trabajo
desde el espacio de la herramienta hacia la siguiente
estacion de mecanizacion.

Se conocen a través del documento DE 38 44 262
A1 dispositivos de toberas de pulverizacién mdviles,
que trabajan en sincronizacion temporal con la activa-
cién del empujador de la prensa, para mover toberas
de pulverizacion dentro y fuera del espacio interme-
dio entre las partes superior e inferior de la estampa
separadas una de las otra. Este dispositivo, que utiliza
un carro desplazable por medio de un servo mecanis-
mo hidrdulico o neumdtico o un mecanismo de levas
accionado a través del darbol de accionamiento de una
instalacion de avance, requiere un tiempo de activa-
cién demasiado largo de 1,5 a 2 segundos por término
medio para la realizacién de un ciclo de trabajo, es
decir, para un movimiento con una carrera hacia de-
lante y una carrera hacia atrds para la introduccién
de la instalacién de toberas de pulverizacién entre las
partes de la estampa y la extraccidn siguiente.

Por lo tanto, la invencidn tiene el cometido de
crear un procedimiento del tipo mencionado al prin-
cipio, que posibilita ciclos de movimiento acelerados
de los diferentes dispositivos y una refrigeracién y/o
lubricacién mejor adaptadas de las estampas.

Este cometido se soluciona de acuerdo con la in-
vencién porque se introduce la barra elevadora pro-
vista con las instalaciones de pulverizacién, mientras
la barra elevadora de transporte eleva la pieza de tra-
bajo fabricada en un proceso de forjado previo y la
transporta fuera del espacio de la herramienta.

En este tipo de procedimiento, el inicio del ciclo
de la barra elevadora de transporte y de la barra ele-
vadora de pulverizacién desde su posicién de dispo-
nibilidad respectiva fuera de las estampas se realiza al
mismo tiempo, mientras que los movimientos longi-
tudinales y transversales siguiente asi como los mo-
vimientos de subida y bajada de las dos barras eleva-
doras estan coordinados, en efecto en el ciclo, pero se
pueden realizar de manera totalmente independiente
entre si.

Esto posibilita que ya mientras la barra elevadora
de transporte eleva por medio de un movimiento as-
cendente la pieza de trabajo agarrada desde la estam-
pa, la barra de pulverizacién se pueda mover al mis-
mo tiempo ya en la direccion del espacio de la herra-
mienta entre las estampas abiertas. Entonces tan pron-
to como la barra elevadora de transporte con la pieza
de trabajo ha abandonado en un movimiento longi-
tudinal o transversal el espacio de la herramienta, la
barra de pulverizacién estd totalmente introducida en
el espacio de la herramienta con las instalaciones de
pulverizacion dispuestas sobre dicha barra de pulveri-
zacién y al mismo tiempo se puede iniciar el proceso
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de refrigeracion y/o de lubricacién. De esta manera,
la fase de transporte de la pieza de trabajo hacia una
de las estaciones de mecanizacién siguientes se pue-
de solapar desde el principio con los ciclos de mo-
vimiento para la refrigeracién y/o lubricacién de las
estampas.

Una configuracién preferida de la invencién prevé
que la barra elevadora de pulverizacién realice dentro
del espacio de la herramienta un movimiento descen-
dente y/o un movimiento ascendente. De esta manera,
las instalaciones de pulverizacién se pueden posicio-
nar especialmente cerca, a distancia ptima de las su-
perficies de la herramienta o bien de los grabados de
las estampas.

De acuerdo con otra propuesta ventajosa de la in-
vencidn, la barra elevadora de transporte y la barra
elevadora de pulverizacién se mueven en sentido con-
trario una de la otra. De esta manera, se puede conse-
guir un ciclo de movimiento sin interferencias, puesto
que con la salida de la barra elevadora de transporte, el
espacio de la herramienta se libera cada vez mds para
la barra elevadora de pulverizaciéon que es introducida
al mismo tiempo.

Por lo deméds, el procedimiento de acuerdo con la
invencién prevé que la barra elevadora de transporte
conduzca la pieza de trabajo forzada recibida durante
la fase de refrigeracidn y/o de lubricacién hacia una
estacion de mecanizacion siguiente y la deposite alli,
luego reciba una pieza bruta de trabajo y la transporte
al espacio de trabajo, siendo desconectadas de forma
sincronizada con ello las instalaciones de pulveriza-
cién y siendo extraida la barra de pulverizacion fuera
del espacio de la herramienta. Este ciclo alterno entre
el transporte de la pieza de trabajo hacia la siguien-
te estacion de mecanizacién, el aprovechamiento de
esta fase de transporte para la refrigeracién y/o lubri-
cacion de las herramientas y el transporte de una pieza
bruta de trabajo nuevo a la estacién de mecanizacién
con un retorno simultdneo de la instalacién de pul-
verizacion desde el espacio de la herramienta de es-
ta estacion de mecanizacién se repite constantemente
con la frecuencia de ciclo, predeterminada de acuerdo
con la capacidad de produccién deseada, de la instala-
cién automadtica que funciona de manera continua de
las dos barras elevadoras sincronizadas entre si en el
ciclo de movimiento.

La instalacion automadtica de las barras elevadoras
trabaja en este caso con preferencia con un dispositi-
vo de accionamiento electro hidrdulico, con el que se
pueden controlar exactamente las modificaciones en
las variables de movimiento, en las asociaciones del
movimiento de los ejes de movimiento individuales
entre si y las modificaciones de las velocidades del
movimiento en los ejes de movimiento individuales.
De manera alternativa, se puede prever un dispositivo
de accionamiento electro hidriulico.

La activacién de las barras elevadoras o bien de
la instalacién automadtica de las barras elevadoras es
asumida por la instalacién de control y de regulacion
servo eléctrica, en la que se detectan y se procesan
continuamente los valores tedricos y los valores rea-
les de los ejes de movimiento de las barras elevadoras
asi como del proceso general de la prensa.

Otras caracteristicas y detalles de la invencion se
deducen a partir de las reivindicaciones y de la des-
cripcién siguiente de un ejemplo de realizacién de la
invencién representado en los dibujos. En este caso:

Las figuras 1 a4 muestran en una secuencia ciclica
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el transporte de una pieza de trabajo desde el espacio
de la herramienta de una prensa de forja con estampa
y un proceso de refrigeracion y lubricacioén de estam-
pas dispuestas en el espacio de 1a herramienta, por una
parte, por medio de una barra elevadora de transporte
y, por otra parte, por medio de una barra elevadora de
pulverizacién; y

La figura 5 muestra en representacion esquemati-
ca un ciclo de movimiento de la barra elevadora de
transporte.

Una prensa de forja con estampa no representada
en detalle en las figuras 1 a 4 presenta en un espacio
de la herramienta 1 un porta-herramientas superior 2
para la recepcién de una herramienta superior con una
estampa superior 3 y un porta-herramientas inferior 4
para la recepcion de una herramienta inferior con una
estampa inferior 5, de manera que el porta-herramien-
tas superior 2 es subido y bajado, por ejemplo, por
medio de un empujador o troquel de prensa.

El transporte automatico de la pieza de trabajo 6
forjada desde una estaciéon de mecanizacién hacia la
siguiente estaciéon de mecanizacién o bien desde la
estampa 5 hacia una estampa 7 siguiente (ver a este
respecto la figura 5) se realiza por medio de una barra
elevadora de transporte 8, que se activa por un dis-
positivo de accionamiento no representado. La barra
elevadora de transporte 8 estd equipada para el agarre
seguro, la retencion y el transporte de la pieza de tra-
bajo 6 con unas pinzas de agarre 9.

Sobre el lado del espacio de la herramienta 1,
opuesto a la barra elevadora de transporte 8, esta dis-
puesta una barra elevadora de pulverizacién 11 pro-
vista con una tobera de pulverizacién 10 para la re-
frigeracién y/o lubricacién y/o soplado de la estam-
pa superior y de la estampa inferior 3, 5. También la
barra elevadora de pulverizacion 11 es activada por un
dispositivo de accionamiento, que estd incorporado en
la instalacidn automatica de las barras elevadoras, que
coordina el ciclo de movimiento de la barra elevadora
de transporte 8, pero se puede programar de mane-
ra auténoma. La instalacién automadtica de las barras
elevadoras es activada por una instalacién de control
y de regulacién 12, que detecta y compara constante-
mente los valores teéricos y los valores reales de los
ejes de movimiento de la barra elevadora de transpor-
te 8 y de la barra elevadora de pulverizacién 11 asi
como el comienzo y el final del proceso de prensado
y de forjado, respectivamente y la posicién del empu-
jador de la prensa, y controla con las sefiales de salida
formadas de esta manera el transporte automatico sin
interferencias de la pieza de trabajo y el proceso de
refrigeracion y/o de lubricacién de la estampa supe-
rior y de la estampa inferior 3, 5 que tiene lugar en
paralelo con ello.

Tanto la barra elevadora de transporte 8 como tam-
bién la barra elevadora de pulverizacion 11 se encuen-
tran durante un proceso de forja fuera del espacio de
la herramienta 1 en posicién de disponibilidad (ver
la figura 1). Después de que el proceso de forja ha
concluido y el porta-herramientas superior 2 con la
estampa superior 3 ha alcanzado su posicién superior
de reposo, la barra elevadora de transporte 8 penetra
en el espacio de la herramienta 1, rodea por medio de
sus pinzas 9 la pieza de trabajo 6 forjada anteriormen-
te, la eleva y se mueve linealmente de nuevo fuera del
espacio de la herramienta 1 (ver a este respecto las fi-
guras 2, 3y 4). El ciclo de los movimientos de entrada
13, elevacion 14 y salida 15 de la barra elevadora de
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transporte 8 se representa de forma esquematica en la
figura 5.

De forma sincronizada y simultdnea con el movi-
miento de retorno de la barra elevadora de transporte
8 fuera del espacio de la herramienta 1, la barra eleva-
dora de pulverizacion 11 penetra con su tobera de pul-
verizacion 10, que presenta orificios de pulverizacion
16, 17 tanto por debajo como también por encima de
la misma, en el espacio de la herramienta 1 y lleva
a cabo un movimiento ascendente y un movimiento
descendente 18, 19, durante los cuales la estampa su-
perior y la estampa inferior 3, 5 son sopladas y/o pul-
verizadas cerca del contorno (ver a este respecto la
figura 4).

Durante esta fase de pulverizacion, la barra ele-
vadora de transporte 8 prosigue su fase de transporte
fuera del espacio de la herramienta 1 y marcha en un
movimiento longitudinal con la pieza de trabajo 6 ha-
cia la siguiente estacion de mecanizacion o bien hacia
la siguiente estampa 7 (ver la figura 5). Alli realiza
un movimiento transversal hasta por encima del cen-
tro de la estampa, deposita la pieza de trabajo 6 por
medio de un movimiento descendente en la estampa
7, abandona la estampa 7 en un movimiento transver-
sal dirigido hacia atrds y lleva a cabo un movimiento
longitudinal de retorno hacia la estampa inferior 5 en
el espacio de la herramienta 1. El ciclo de los movi-
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mientos de transporte longitudinal 20, la introduccién
21 sobre la estampa, el descenso 22, la salida 23 y el
transporte longitudinal 24 de retorno de la barra eleva-
dora de transporte se representa de forma esquemética
en la figura 5. A partir de la figura 5 se puede deducir,
ademds, que tanto el movimiento longitudinal hacia la
estampa inferior 7 como también el movimiento lon-
gitudinal de retorno a la estampa inferior 5 de la barra
elevadora de transporte 8 se realizan fuera del espacio
de la herramienta de las estampas inferiores 5, 7.

Simultdneamente con el transporte de la pieza de
trabajo 6 hacia la estampa inferior 7 y el retorno de
la barra elevadora de transporte 8 hacia el espacio de
la herramienta 1, la barra elevadora de pulverizacién
11 se mueve fuera del espacio de la herramienta 1
hasta que adopta de nuevo su posicién de disponibi-
lidad que se encuentra fuera del espacio de la herra-
mienta 1. En esta posicién, entonces también la barra
elevadora de transporte 8 retorna, después de que ha
depositado la pieza de trabajo en las estampas 3, 5,
de manera que se puede forjar una nueva pieza bru-
ta de trabajo y se puede repetir el ciclo alterno en-
tre la fase de transporte hacia la estacién de mecani-
zacion siguiente y de forma sincronizada con ello la
fase de movimiento de la barra elevadora de pulveri-
zacién 11 para la refrigeracién y/o lubricacién de las
estampas 3, 5.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para soplar y/o pulverizar estam-
pas (3, 5) de prensas de forja con estampa dispues-
tas arriba y/o abajo, con un transporte automdatico de
las piezas de trabajo a través de una barra elevadora
de transporte (8) provista con dispositivos de agarre
(9) y con un dispositivo mecanico de soplar y/o pul-
verizar (11; 10), que se introduce en un espacio de
herramienta (1) de la prensa de forja y que se retira de
nuevo fuera de este espacio, en el que una barra eleva-
dora (11) provista con instalaciones de pulverizacién
(10) es introducida de forma sincronizada con el mo-
vimiento de elevacion y de transporte de la barra de
transporte, pero independientemente de ésta en el es-
pacio de herramienta (1), en el que se activan las insta-
laciones de pulverizacién (10) dentro del espacio de la
herramienta (1) y se refrigeran y/o lubrican las estam-
pas de forja (3, 5) cerca del contorno, caracterizado
porque se introduce la barra elevadora (11) provista
con las instalaciones de pulverizacién (10), mientras
la barra elevadora de transporte (8) eleva la pieza de
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trabajo (6) fabricada en un proceso de forjado previo
y la transporta fuera del espacio de la herramienta (1).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién
1, caracterizado porque la barra elevadora de pul-
verizacion (11) lleva a cabo dentro del espacio de la
herramienta (1) un movimiento descendente (19) y/o
un movimiento ascendente (18).

3. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién
1 6 2, caracterizado porque la barra elevadora de
transporte (8) y/o la barra elevadora de pulverizacién
(11) se mueven en sentido contrario entre si.

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones 1 a 3, caracterizado porque la barra ele-
vadora de transporte (8) transporta la pieza de trabajo
(6) forzada recibida durante la fase de refrigeracion
y/o de lubricacién hacia una estaciéon de mecaniza-
cién (7) siguiente y la deposita alli, luego recibe una
pieza bruta de trabajo y la transporta al espacio de la
herramienta (1), en el que de manera sincronizada con
ello desconecta la instalacion de pulverizacién (10) y
extrae la barra elevadora de pulverizacién (11) fuera
del espacio de la herramienta (1).
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