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ES 2335716 T3

DESCRIPCION

Prensa mejorada para extruir miembros metdlicos no ferrosos de seccién conformada.
Antecedentes de la invencion

La presente invencion se refiere a una prensa mejorada para extruir miembros metélicos no ferrosos de seccion
conformada.

Una prensa de extrusion segtn el preambulo de la reivindicacién 1 se conoce, por ejemplo, a partir del documento
JP-A-013 09 718.

Mas especificamente, el campo de la invencion es el de los aparatos de prensado usados para extruir miembros de
seccién conformada o elementos perfilados (tales como elementos perfilados para puertas, elementos perfilados para
vehiculos de motor y otros), partiendo de metales no ferrosos (tales como aluminio, bronce, cobre, latén y similares).

Las prensas antes mencionadas usan convencionalmente bombas de desplazamiento variable, acopladas a servo-
valvulas y motores eléctricos.

En tales construcciones, el fluido (habitualmente aceite) de los cilindros de la prensa se hace circular por medio de
la bomba, accionada a su vez a R.P.M.’s constantes por el motor eléctrico.

El desplazamiento o caudal de la bomba se cambia dependiendo de los requisitos del movimiento de los cilindros
de la prensa (en particular durante el llenado del material a extruir), mientras las R.P.M.’s del motor se mantienen
constantes, y cambiando la inclinacién de la placa de la bomba, por medio de una servovalvula disefiada especifi-
camente.

La construccién dada a conocer anteriormente presenta el inconveniente de que requiere el uso de una servoval-
vula, que, ademds de ser un componente aparte, susceptible de experimentar fallos y que requiere operaciones de
mantenimiento frecuentes, requiere ademds un sistema de accionamiento dedicado.

Otro inconveniente de la construccidn antes mencionada es el requisito de mantener el motor eléctrico en un rango
de funcionamiento nominal, incluso en periodos en los que la bomba estd en una condicién de reposo, lo cual influye
negativamente en el coste de gestion global del sistema.

Resumen de la invencion

Por consiguiente, el objetivo principal de la presente invencidn es proporcionar una prensa de extrusiéon novedosa
para extruir miembros metélicos no ferrosos de secciéon conformada, que sea mucho mads sencilla que las prensas de
extrusion convencionales y que, por otra parte, comprenda un niimero pequefio de componentes de prensa.

Otro objetivo de la presente invencion es proporcionar una prensa de extrusion tal que, a diferencia de las prensas
de extrusidn similares anteriores, permita lograr un ahorro de energia muy elevado, en particular en el accionamiento
del motor de control de la bomba.

Los objetivos anteriores, asi como todavia otros objetivos, se logran por medio de la prensa de extrusién segun la
reivindicacion 1.

En las reivindicaciones dependientes se definen realizaciones preferidas de la invencion.

Con respecto a prensas de extrusion anteriores de miembros metélicos no ferrosos de seccién conformada, la
prensa de extrusion de la invencién proporciona la ventaja de eliminar el requisito de incluir en ella una pluralidad de
servovalvulas, y la bomba de accionamiento correspondiente, asi como el de controlar de forma precisa el cilindro que
impulsa el caudal de la bomba.

Todavia otra ventaja de la prensa de extrusion de la invencién es que el motor de funcionamiento del cilindro
que acciona la bomba se acciona tinicamente segin se requiera de forma eficaz, mientras que dicho motor se deja
en una condicién de reposo, o a R.P.M.’s bajas, cuando el cilindro de la prensa estd en una condicién de reposo, al
mismo tiempo que se discrimina el nimero de motores de accionamiento a usar, dependiendo de los requisitos de
funcionamiento contingentes.

Breve descripcion de los dibujos

Los objetivos anteriores, asi como todavia otros objetivos, ventajas y caracteristicas de la presente invencidn,
resultaran mas evidentes a continuacion en el presente documento a partir de la siguiente descripcién detallada de una
realizacion preferida de la invencion, que se ilustra, por medio de un ejemplo no limitativo, en los dibujos adjuntos, en
los que:
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la Figura 1 es un diagrama de funcionamiento de una prensa de extrusién convencional para extruir miembros de
material no ferroso de seccidén conformada;

la Figura 2 muestra un diagrama esquemdtico de una prensa de extrusion de la invencidn; y

la Figura 3 muestra un diagrama y el principio de funcionamiento de un motor de baja inercia usado en la prensa
de extrusién mostrada en la Figura 2.

Descripcion de las realizaciones preferidas

La prensa 1 de extrusion de la figura 1, que es un tipo de prensa de extrusion convencional, comprende un punzoén
2 de prensado para extruir un miembro metalico no ferroso de seccién conformada, realizado, por ejemplo, con un
material de aluminio (no mostrado).

A su vez, el punzén 2 de prensado o extrusién es accionado por cilindros oleodindmicos o de accionamiento
hidraulico 3 y 4, a través de los cuales se transporta el fluido de funcionamiento o accionamiento, en el interior de un
circuito 5 de accionamiento respectivo, por medio de una bomba 6 de desplazamiento variable.

En particular, dicha bomba 6 de desplazamiento variable comprende una placa 7 de bomba, cuya inclinacién es
controlada por una servovalvula 8 respectiva, controlada a su vez por una bomba 9 de accionamiento, controlada por
un motor dedicado 10. El movimiento giratorio de la placa 7 de 1a bomba 6 se controla a R.P.M.’s constantes, mediante
un motor 11 de accionamiento, acoplado a la red eléctrica 13, a través de un conjunto 12 de conmutacién.

En esta realizacién anterior, el motor eléctrico 11 es un motor asincrono convencional, que acciona giratoriamente
la placa 7 de la bomba 6 a un nimero constante de revoluciones, y por consiguiente de forma independiente con
respecto al estado de funcionamiento de los cilindros 3 y 4 de la prensa 1 de extrusion.

Esto se proporciona para superar los inconvenientes relacionados con una respuesta lenta del motor eléctrico 11 al
funcionamiento de la bomba 6, cuyo caudal o desplazamiento es controlado por la inclinacién de su placa 7.

La prensa de extrusién segun la invencién, indicada mediante el nimero de referencia 14 en la figura 2, comprende
un punzoén 2 de prensado o extrusion, en el que los cilindros hidrdulicos 3 y 4 son accionados por un fluido transportado,
en el interior del circuito hidrdulico 5 respectivo, por una bomba 15 de pistén.

A su vez, dicha bomba 15 de pistén es controlada por un motor eléctrico 16 de baja inercia, en particular, un motor
asincrono trifdsico para convertidores, que tiene un sistema de ventilacién forzada y una carcasa de motor cuadra-
da.

Tal como se muestra claramente en el diagrama de la figura 3, dicho motor eléctrico 16 es un motor asincrono
trifasico de cuatro polos, que comprende una carcasa cuadrada 18, un electroventilador radial independiente 19, un
eje 26 de salida doble para acoplar un codificador que garantice una precision de funcionamiento elevada, conectores
20 para el freno 25 del motor y para el codificador, elementos aislantes 21, reforzados por resinas al vacio, un rotor
22 de baja inercia, sondas térmicas 23, que tienen una resistencia variable no lineal, dispuestas en los devanados del
motor, y un elemento laminar magnético 24 de bajas pérdidas, disefiado para proporcionar un elevado rendimiento
electromagnético.

El motor eléctrico 16, en particular, estd disefiado para que en el mismo se acoplen convertidores de frecuencia (de
un tipo o bien V/f 6 bien vectorial) y estd adaptado para funcionar como un motor D.C. y servomotores sin escobillas,
con el fin de proporcionar un rendimiento notablemente mejorado con respecto a un tipo de motor eléctrico asincrono
convencional. A su vez, el nimero de revoluciones del motor 16 esta controlado por un inversor 17 acoplado a la red
13.

Segtn la presente invencion, el caudal del fluido de funcionamiento para los cilindros 3 y 4 estd controlado aqui,
no por la bomba 15, que, en este caso, tiene un caudal de entrega constante, sino por el nimero de revoluciones del
motor 16 que acciona la dicha bomba 15.

De hecho, dicho motor 16, que, como se ha mencionado, es un motor asincrono trifisico de un tipo adecuado
para convertidores, tiene una inercia muy reducida, permitiendo de este modo proporcionar una respuesta rapida para
cambiar rdpidamente, si fuera necesario, la velocidad de desplazamiento del punzén 2 de extrusion, por ejemplo, en
la alimentacién del material metdlico a extruir, con el fin de diferenciar correctamente esta etapa de alimentacién
con respecto a la etapa de extrusién del miembro de seccién conformada, realizada con una velocidad de extrusién
constante.

Para clarificar adicionalmente las ventajas de la invencidn con respecto a la técnica anterior previamente dada a
conocer, se adjunta en el presente documento una Tabla que muestra el consumo de potencia de un motor convencional
11 y de un motor 16 de baja inercia, a medida que el caudal y la presion de las bombas 6 y 15 cambian dependiendo
de la entrega de fluido requerida por los cilindros oleodindmicos 3 y 4 de la prensa.
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En el ejemplo considerado en el presente documento, las bombas 6 y 15 de los sistemas 1 y 2 de extrusién funcionan
respectivamente a 690 ciclos operativos/dfa, en un periodo de tiempo de 15 segundos durante la etapa de carga del
material de extrusién, 105 segundos en la propia etapa de extrusion, y con 1 h de tiempo de reposo de la maquina. Por
el contrario, el motor 10 de la bomba 9 de la servovélvula 8 del sistema de la figura 1 funciona durante 24 h/dia.

Los motores 11 y respectivamente 16 se proporcionan en el presente documento en un niimero de tres, cada uno
con una potencia de 135 kW, para controlar cada uno de ellos respectivamente una bomba respectiva 6 y 15.
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El motor 10 tiene una potencia de aproximadamente 25 kW.

TABLA

CARGA
DE
MATERIAL

EXTRUSION

PERIODO
DE
REPOSO
DE LA
PRENSA

SERVOVALVULA
8

POTENCIA
CONSUMIDA
TOTAL/DIA
(kWh)

Teécnica
anterior
Potencia
Consumida
(kW)
motores 11

I X70

1 X70
lxX70

1 X130

1X130
I X25

I X25

I1X25
I X 25

Potencia
consumida
total (kW) por
los motores
11

210

285

75

Consumo de
potencia/dia
(kWh)

603

5,700

75

360

6,738

Invencién
Potencia
Consumida
(kW) por los
motores 16

I X70
I1X70
N Xx70

1 X130
1 X130
1/

I/
1/

Potencia
Consumida
Total (kW)
para los
motores 16

210

260

Potencia
consumida/dia
(kWh)

603

5,200

5,803
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Tal como se muestra en la Tabla anterior, el ahorro de potencia logrado por el sistema de la figura 2 (debido a la
reduccién del niimero de los motores de funcionamiento) se corresponde con aproximadamente el 14%/d{a.

Este ahorro de potencia se ve multiplicado evidentemente cuando se usa un nimero mayor de motores 16 y bombas
correspondientes 15.
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REIVINDICACIONES

1. Prensa de extrusion para extruir miembros metélicos no ferrosos de seccién conformada, del tipo que comprende
un punzén (2) de extrusién, accionado por cilindros (3, 4) de accionamiento hidrdulico accionados a su vez por al
menos una bomba (15) controlada por un motor (16), caracterizada porque dicho motor (16) es un motor eléctrico de
bajo momento de inercia.

2. Prensa de extrusiéon segun la reivindicacién 1, caracterizada porque dicho motor (16) es un motor asincrono
trifdsico para convertidores.

3. Prensa de extrusién segun la reivindicacién 2, caracterizada porque dicho motor (16) es un motor asincrono
trifdsico de cuatro polos, que incluye una carcasa cuadrada (18) y un electroventilador radial independiente (19).

4. Prensa de extrusion segun la reivindicacion 3, caracterizada porque dicho motor (16) comprende un eje (26) de
motor de salida doble para acoplar un codificador, elementos aislantes (21) reforzados con resinas al vacio, un rotor
(22) de baja inercia, sondas térmicas (23) de resistencia variable no lineal dispuestas en los devanados del motor y un
elemento laminar metdlico magnético (24) de bajas pérdidas.

5. Prensa de extrusién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 4, caracterizada porque dicha prensa
de extrusion comprende ademds un inversor (17) para ajustar el nimero de revoluciones de dicho motor (16).

6. Prensa de extrusion segin la reivindicacion 5, caracterizada porque dicha por lo menos una bomba es una
bomba (15) de caudal constante controlada por dicho motor (16) sin ayuda de un dispositivo de servovalvula.
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