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DESCRIPCION
Procedimiento para la produccién de plezas de prensadas v disposicion para la produccidn de plezas prensadas

Procedimiento para la produccion de plezas prensadas vy dispositivo para la produccidn de plezas prensadas, en particular
para ¢l procesamiento de materias primas renovables, fosiles y minerales, asi como en ol campoe de los materiales
residuzies y de desacho.

Ya se conocen métodos de prensade v disposiciones de prensads.

El documanto DE 33 33 766 At desaribe una prensa da briguelado para brigustar material fino irreguiar, en particular
material vegetal en forma de virutas, fbras u hojas, en briquetas dimansionaliments estables, conuna (‘qmua de recepcion
a la que se alimenta &l material a ravés de un precompreser que consiste en un punzdn mavil en un cilindro, v desde &
gue el material pracomprimido se presaona en una herramienta de meldes por medio de un punzdn de prensado que se
puads mover hacia adelante v hacia atras perpendicularmante al movimiento del punzdn de compresor, en donde la
seccidn ransversal de fa cAmara de recepaiidn v de la herramisnta de moldeo es aproximadaments rectangular cuando se
mira en la direccion del punzon de prensa, de modo gue ¢l punmﬂ de precompresor con su cara frontal forma
ssencialmente una pared lateral completa de la camara de recepeidn. Ademas, se da a conocer un disco giratorio con
capacios de moldeo.

El documento DE 10 2010 012 300 A1 describe un dispositivo para pransar materal suslto, gue tiens un punzdn de
prensado que presiona gl material en un espacio de moides, gue esta en una posicion de prensado, de una herramienia
de moldeo. La harmamienta de mol BG Mmuave ol aspacic de moldeo desde la posicidn de prensado a una posicién da
expuision mediante un movimisnto giratorio. La ixiqueta pransada se enfria transiiriendo calor al materdal sdéiide de la
herramienta de moldeo. Parame Jorar iq disipacion del calor generade durante el proceso de prensado, se propone disponer
la cavidad en una herramianta de moldeo disefiado como un disco sdéiido.

W

£l documento US 3 980 014 da a conocer una prensa de briguetado que preduce ixiquetas mediante un proceso de
prensado gue ulliliza dos arietes de prensade o cllindros de prensado dispuesios une frante al otro v que trabajan en
diracciones opuestas.

£t documeanto DE 10 2011 116 031 At describe un sistema de alimantacidn de sdfides sin blogueo para reactores de
gasificacion cargados a presion, gua permite la alimantacidn continua de combustible sdlide, en particular lignito v otros
combustibles solidos briguetables y mezclas de combustibles, en un reactor de gasificacién presurizade con hasta 65 bar.

El documento US 2005/0238750 A1 divisiga una maquina briquetadora con una prensa que tiene un disco giratorio, enla
que la rotacion del disco tiene ugar por medio de cllindros hidraulicos v un disco excéntrico. Este acclonamisnto es
dasvantajose para el posiclonamiento praciso del disco a velocidades de degplazamientc muy altas. Duranie prensado
pravie, el punzdn de expulsion estd dispuesto directamente opuesto al cliindro de prensado previo. Debido a la di spos:ucn
de los ciindros, ne es posilde el funcionamiento paralelo v simultdnec del prensado previo v del prensado principal, asi
como de la expulsion.

El documento EP { 888 873 A1 describe una prensa de briguetado, en la que el aparaio esta equipado con dos dliindros
de prensado principales que estan dispuestos uno frente al oo, Esta es una solucion energéticamente desventajosa, va
que ambos cilindros deben aplicar ia maxima fueza de presian.

Eldocurmento GB 2 338 821 A describe una prensa de briguetado con un disco giratorio que gira por madio de un dilindro
hidraulico v un disco excéntrico. Una desventaja particular es que &l punzén de expulsién se retrae dentro del disco v iuego,
al aplicar presion a Ia fijacion mavil de este cilindro, se mueven fanto el punzaon de expulsidn como el disco.

El documente US 4 371 328 da a conocer una oparacidn de prensado secuencial, an fa gue se llena una matriz a ravés
de un tornillo. Posteriormente, entre of tomillo v 2 matiz se desplaza un mecanismo de biogueo gque actda como placa de

ion opuesta durante el prensado principal, que tiene lugar desde el ladc opussio en a misma posicidn clroular. Esto
significa que of prensado previo, al prensado pri -up&l y iz expulsion no pueden realizarse simultansamente y al rendimient
se reduce considerallementa. La precompresion solo sa consigue con un tornillo, ne con un cllindro de prensado pravio
La precompreasidn tiene 'mJa. contra el cilindro de prensado principal fijo v ne contra un disco fijo. El disco es awxonado
desde el exterior, no a través de un gje en ol gl de rotacion del disco.

-

Los moldes de una prensa di brigustado dada a conocar en ef documento WO 00 768757 A1 est é 1 dispuasios comoe tres

ciindros en fila o alineacion, con dos clindros de prensade en los extremos exteriores de la maquina gue aplican la fuerza

de prensado principal. De este modo, ef prensads previo vy ef prensado principal no se realizan s multa”eameme conlra

una placa rigida, sino slemgpre contra un cllindro diferente. Antes del prensado principal se realiza una pracompresion
2
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perpendicular o ransversal a ia direccidn de prensade principal, de modo gue los pasos de prensado individualas no se
desa 1 en paralelo, sing secuencialmente, Esto Hene un impacio negative en el rendimiento alcanzabie. Ei cilindro
sincrong en el centro de maguina no se uliliza para aplicar la fuerza de presion para ef prensado principal.

&l pransado descrito en el documento EP ¢ 624 008 en &l procadimienio para producir cuerpos prensados de una sola
capa se leva a cabo contra un punzdn movil gue se mueve debajo del manguito de prensado junto con el disco v gua se
musve para el lenado o la expulsion. Bl llsnado de los moldes no s realiza por complato mientras el disco esta parado,
sino que of material se fillra en of manguilo misntras el disco estd en movimiento v se raspa al final. Esto significa que no
axiste un prensado previo del material

En el prensado dado a conocer en ef documente DE 33 33 7688 A1 en una prensa de briquetade, ia precompresion del
material se realiza perpendicuiar o ransversalmente a la direccién de prensade principal, slendo transportado
posteriormente el material asi comprinmido por un dilindre de prensado principal al interdor det manguito de molde, donde
se genera la presién de prensado necesaria para el riquetade. Se trala por tanto de un proceso secuencial en el gue &l
prensado previg, ef prensade principal v la expuision no pueden tener lugar simultaneamente. Esto tiene un impact
nagativo en la velocidad de la maguina y, por tanto, tambidn an el rendimisnio.

- El material precomprimido debe ser empujade completamenie desds ef
gue tiene un efecto negative en la demanda de enargla eléctrica.

indro de prensado principal hacia la matriz, o

Efdocumento EP 1 568 477 A1, que musstra el astade de ia téenica mdas cercano, describe una magquina de compresian
de residucs en ia gue e material se comprime en un cilindro perforado que esta cerrado en un extreme por un slement
de cierre pretensado contra &l extremo mediante un sistema hidraulico.

El documento US 4.397.231 A divulga un dispositvo v un procadimiento para produch v recolectar un extracio liquido
utifizable y un subproducto seco utilizable de una mezcladura.

£l documanto US 2.804 835 A divulga un dispasitivo para delicuescer lodos y comprimir simuitdneaments sus sdlidos en
formas coharantes v faciiments manipulables.

El documanto DE 33 20 687 A1 describbe una prensa de briguetado para material prensado vertibie, como serrin, v dene
un dispositive de carga gue infroduce ef material prensado en una camara de prensado, un dispositive de prensado gue
se hace efective en la camara de prensado v un dispositive para axpulsar automaticaments el producio prensado de la
camara de prensado, en donde las camaras de prensado orientadas axialmenie paralelas se dividen suceshvaments
mediante un accionamiento paso a paso en una estacion de carga que contiene af dispositivo de carga, una estacién de
prensado que contiene el dispositive da prensado v una asiacién que contiene el dispositivo para expulsar & producio
prensado de la respectiva camara de prensado.

El documento BEP 0 684 117 At divulga una maquina para procesar material que contiene humedad, que comprende un
marco flio y un marco mdévil de forma giraloria alrededor de un eje de rotacién con al menos dos cilindros en los que ios
exfremos estan abiertos. Las estaciones de frabajo dispuestas alrededor del ele de giro comprenden al menos una estacion
de carga provista de medios para cerrar une de ios extremos del cilindro situado en la estacién de carga y medios para
cargar el material a procesar en uno de los cilindros a través del olro extremo, una astacion de compresidn gue comprande
madios para cerrar herméticaments al menos uno de los extramos del cilindro siiuado en 1z estacion de compresién v una
estacidn de descarga provista de medios para expulsar el material comprimido det cilindro.

Bl documento BFR 2 792 570 At describe una prensa para tratar material en trozos, en parlicular desechos o basura, con
una fraccidn de material que puede fiulr bajo la influencia de la presién.

El documento DE 195 26 342 A1 describe un procedimiento v un dispositive para producir briquetas cilindricas altamente
comprimidas vy dimansionalmente astadles a pardir de material con forma de cafia, como paja, plantas entaras, hierda u
otros talios de plantas, que so alimenta de forma continua en un estedo no iturado, preferiblemante alineado
fongitudinaimente con la direccién de comprasion axial, y se alimenta simultaneaments, se comprims axdalimente,
finalmente se comprime vy se expulsa en varios casqguilios de prensa dispuestos en un semicirculo. Aqul, la hebra de
material apiiada lbremente ¥ alineada por un rodilio peinador se comprime mediante un par de rodiflos de precompresion,
se separa en trozes di hebra madiante cuchilias superiores e inferiores especial @ expulsa solve una cinta dosificadora
a fravés de trampilias de expulsidn, se iguala en terminos de aliura de hebra de material, uego se dosifica en masa con
una estrelia dosificadora, se forma radialmente y se precomprime como uina hebra de material al mismo tiempg, luagoe se
posiciona simultdneamente en el casquilic de prensa y se precomprime axiaimente, finalmente se comprime en las otras
astaciones v se expulsa.
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£l documanto DE 10 2012 010 283 At (87) se rafiere a una magquina de prensa rotativa para producir plezas en verde a
partir de materiales en polvo, La maquina de prensa rotafiva tiene una placa de conmutacion que estd equipada con una
pluralidad de cavidades de herramienta gue estén asignadas a una pluralidad de posicionas de herramients, en donde las
posiciones de herramienta estan previstas al menoes para llenar, comprimir v expuisar piezas de trabajo y a cada posicidn
de herramienta se ls asigna al menos una cavidad, v en donde la placa de conmutacion estd conectada en arrastra de
forma v/o de fuarza con el cuarpe de maguing durante la compresian,

La invencion se hasa en of objetivo de desarrollar un dispositivo da alimentacion de material sin dispositivos de succion
complaios, en donde una prensa de extrusion transporta el carbén de forma continua v sin bloguecs a un reactor de
gasificacion cargado a presion. La tra de briquetas, que se sujsta firmemante en ef canal de molde de la prensa de
extrusion, forma un tapdn de briguetas casi hermético al gas y sella of reactor presurizado contra el sistema de alimentacion.
Fara ellg, Iz herramienta de prensado esta provisia de un canal de molde rigido, tiene canales de refrigeracion alrededor
de toda la camara de prensado v el canal de molde consta de manguitos de desgaste gue lenen una geometria dispuesta
an todos los lados y esta dividido et una zona de prensado, una zona de estrechamiento v una zona de expansion.

El estado de Ia téenica muestra que el material de alimentacion o bien se reduce en volumen solo antes del proceso de
prensado proplamente dicho o bien of procese de prensado tiene lugay inmediatamente, lo que da como resuliado
desvantajosamante un recorrido de cliindro o punzén muy largo o el use de dos punzeones o cllindros que giran en sentido
contrario. Se ha demosirado que un solo cifindre o punzén debe extendarse mucho para poder cumplir con toda ia tarea
de prensado. Los ensayos han demastrado gue, dependiendo del material de alimentacion, una variacién significativa del
racorrido de cliindro ¢ de punzdn, por gjempic de mas del 70 % del recorrido de cilindro o de punzon, soio provocaria un
desplazamianto del volumen dal espacic lleno de alre del material a granel antes de que sl cllindro ¢ o punzén comiencen
a generar una presion de prensado. Este Unico cilindro tendrfa un didmetro grande para poder desarrollar toda fa presion
de prensade al final Habria que bombear mucho acsite al cilindro. Esta implementacion ha demostrado ser altament
ineficiente.

El obietivo de Iz invencidn es por tanto proporcionar un métode para producir pleras prensadas v un dispositive para
producl piezas prensadas, en el gue se superen las desveniajas de la tdcnica anterior y se consiga un procadimiento
eficiente v al mismo tiempo una estructura sencilia y una implementacion sencilia.

Con la invencién, en ia aplicacidn especificada, s& crea un procedindento como proceso de prensado para producir piezas
prensadas seguin la relvindicacion &.

Por consiguients, la invencidn comprande ademés un dispositivo para produchr piezas prensadas segin ia rehvindicacion
1, en el gue al menoes un moide de prensado con una alimentacion para e material de alimentacion esta presente en al
manos una recepeion de herramienta de mioldeo que gira secuencialmente, en o gue el al menos un molde de prensado
puede estar dispuasio para corresponderse con al menocs un punzdn de prensado previo v con al menos un punzén de
prensado principal v con al menos un punzén de expuision. Para elie, of molde de prensado raspective se pusds mover
hacia el al menos un punzdn de prensado pravie, el al menos un punzdn de prensado principal v &l al menos un punzdn
de expuisién. Ademas, 1a direccidn de trabajo del al menos un punzén de prensado previg, del al menos un punzdn de
pransado principal y del al menos un punzén de expulsion es paralela entre gi, estando presentes en el lado del moide de
prensado opuesio vo enfrantado al punzdn de prensado previo una placa de prensado opuasto v en el fado del maolde de
gransado opuesto al por lo menoes un punzon de prensado principal un canal de molde con una zona de astrechamiento o
un dispositive o disposicidn para recoger, transporiar © procesar posteriormente las piezas prensadas, siendo &f al menos
un molde de prensado continuo en ia direccion de trabajo v, por tanto, pudiendo fener lugar el respective prensado o
axpuision unitateral y paralsle de las plezas prensadas en fa misma ¢ en diferentes direcciones de prensado o direcciones
de expulsion.

Las posiciones regpectivas a las cuales se mueve ef molde de prensado para of prensado previo, el pransado principal v
fa expulsion tambidn puaden denominarse posicion de prensade previo, posicion de prensado principal v posicion de
axpuision.

La respectiva placa de prensado opuesto esta conectada con los respectivos accionamientos de al menos ef punzdn de
prensado pravio v & punzdn de prensadoe principal de una manera gue absorbe la fuerza v, por lo tanto, squilibra ia fuerzs,
de modo gue no se producen ¢ solo se dirigen pequefias fuerzas axiales ¢ ninguna fuerza que acile en la direccidn de
rabajo del respectivo prensado hacia el compaonenie de herramisnta de moides que contiene el molde de prensado v su
implementacién sstructural Los moldes de prensado se mueven con ralacion y en direccidn a las respectivas placas de
prensado opuesio 0 al menos a un punzén de prensado previo, al manos a un punzdn de prensado pringipal y al mencs a
un punzdn de expulsion.

Ventajosamente, e procedimianto de acuerdo con fa Invencion y la disposicidn dan como resultade al manos una division
del proceso de prensado en dos partes, por sjempie mediante un cllindro hidrautico de pequefio didmstre que prensa
previamenta ef material a grans! para formar un preaglomerado, 1o que tamiyén produce una reduccidn de volumen y va
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muche mas alth de la precomprasion, gue también produce una raduccidn de volumen, con o que, por gjemplo, aste
cliindro hidraulico puede extenderse muy rapidaments para el prensado pravio. Bl preagiomerado ya tiene una esbructura
mas solidificada qus con la precompresidn, lo que no se consigue ni se desea con la precompresion. Con la precompresion
3& Conserva una estruciura suelta del material de alimeniacion. Se utiiizan presiones gque son una fraccion del procese da
prensado principal real. Solo en el ambiio de la alta presion, por gjen sa ulfliza un cilindro hidrdulico de gran didmetro,
que solo tiene que recorrar una distancia muy pequeiia. Esto significa que of caudal da acelle necesario se puads reducir
drasticaments, io gue conduce a una reduccion significativa de la demanda de energia.

Durante el primer pransadoe come prensado previo se produce un gran movimiento relativ del punzdn de prensado previo
asi como entre el material de alimentacion v 1a superficie de herramisnta de moldeo, realizandose e pransado previo
dnicaments a bala presidn. Durante el segundo prensado, ef prensado principal, se genera una presidn muy akta, perc la

distancia recorrida por el punzdn de prensado principal es de solo unos pocos milimetros.

Come accionamientos para los respectivos cilindros de prensado pravie ¢ los cifindros de prensado principal o los cifindros
de expulsidén se pueden considerar cllindros hidraulicos, difindros neumatices ¢ motores lingales asi como ofros
accionamiantos de accion similar.

Con un tornifio sin fin de enado no de acuerdo con la invencidn como tomilie de prensado previo, no se pueden formar
preaglomerados claraments definibles debido al transporte continue v al prensado previo del material de alimantacion. Sin
ambargo, en of molde de prensado se consigue una presion previa que forma preaglomerados con una posicidn astable.
El tornifio sin fin de llenado no de acuerdo con ia invencidn se utiliza, por ejemplo, para matedales correspondiantas en ios
gue el cizallamianic no produce palrones de cizallamiento © estos son aceptables en las respectivas superficies limite del
preaglomerado gue se forman.

Por reduccion de voluman se entiende una pracompresion del matarial de alimentacion, realizandose Gnicamente una
reduccitn de volumen bajo una presidn muy baja v el malerial de alimentacion contintia estando en forma suelta o ineslabie.
Por ef contrario, el prensado previo se lleva a cabo balo una presidn mayor en comparacidn con ia reduceién de volumen,
o que, ademas de reduch el volumen, tamblén hace gue o material de alimentacion se prasione en un praaglomerado
posicionalmente astable con el prensado previo, que permanace autchlocante ¢ inherentemente estable o posicionalmente
astable an el molde de prensado, de mede que ademas de la reduccidn de volumen, también tiene lugar la solidificacion
aungue fodavia no se alcanza la resistencla final.

Solamente mediante el prensado wincipal, es declr mediante prensado con una presion muy alta, se consigus una pleza
prensada altamente comprimida, dimansionaimenta estable v astable en forma.

&l procedimisntc v la disposicldn son adecuados para produch plezas prensadas de aita resistencia v asiabilidad
dimensional de diversas formas y tamafios a partly de una amplia vardedad de materiales de alimentacidn. Estos se puaden
dividir en los siguientes grupos ejemplares:

- materias primas renovabies

- materias primas f6siles

- materias primas minerales

- materiales residuales v de desecho
En detalle, estos pueden ser, por glemplo:

- fodas fas maderas y corlezas

- blomasa producida agricolaments, residuos de cultivos v subproductos da fa producaion de alimentos v plensos,
oMo por ajemiplo paia de trigo, paja de colza, paja de avena, paja de arroz; pastos, por ejemplo miscanthus, hierba cinta;
bagazo; cascaras; heno; residucs de fruta; pisles

- residuos de fermentacion seeos
- turba, carbones de diferentes edades y grades de carbonizacion como fignite, lignito dure, hulla, antracita.

- cal, cal viva, fertilizanies, potasa, dolomita, bentonil:
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- lodos de depuradora, residucs domésticos, rasiduos plasticos, virulas metalicas, rizos metalicos, aspon
higrro, rasiduos metaliigices, grafito

- asi como mezclas mulicomponentes de eslos componentes

La produccién de las piezas prensadas se pusds realizar sin
naturales o sintélicos, lales coma almiddn, alguitran, brea vo mel

agiutinantes o utilizande una variedad de agiutinantes
aza.

Elérmino matenal prensade incluye iguaiments briquetas v otros nombres de matedas primas prensadas.

£l procedimiento da prensado previg, prensado principal v expuisian se ejecuta de forma continua y repetida. Después de
gue una plera prensada ha sido expulsada de un molde de prensade, sigue otro pransado previo v prensade principal en
el respective molde de prensade vacio vy luege otra expulsion. Si se utilizan muchos moides de prensado, no se puede
descartar gue entre los distintos pasos de prensade e molde de prensado solo se mueva para alcanzar ef siguiente paso
de prensado ¢ para su expuision. No se excluyen los movimientos en vacio del molde de pransado ni los movimientos dal
moide de prensado con un preaglomerado ni ios movimiantos dal molde de prensado con una pleza prensada.

&l molde de prensado puede tener cualquier forma, seccidn transversal y profundidad.
En ias reivindicaciones dependientes se presentan configuraciones veniajosas del procedimiento v de la disposicidn.

Ventajcsaments, fa expulsion sa leva a cabo mediante al menos un punzon de expulsion, va que la expulsion cubre
distancias comparativamente mas largas que el proceso de prensado principal. Sin embargo, ademas o esta previsto gue
fa expuision se realice mediante al menos un punzdn de prensado principal, yva que su accionamienic va esta disefiade
para fuerzas slevadas. Este punzon de prensado principal vy su accionamiento tendrian snfonces que recorrer distancias
mag largas que las necesarias para el prensado principal.

Ventajosamente, en &l lado del molde de pensado respective opuesto al menos a un punzén de axpuision, esta presenie
un canal de molde con una regidn de una constriccién o un dispositivo para la extraccion o o procesamiente posterior v da
esta maneara of dispositive sa puede utliizar para diferenies aplicacionas. Ademas de para la produccion de piezas
prensadas gue caen individuaimente v su salida a reciplentes fijos, también se puede ulilizar, por ejempio, en un sistema
de afimentacion de sdlidos sin bioguao de funcionamiente continuo para reaciores y contenadores cargados a presion. La
conocida estanqueidad al gas se consigue mediants of estrechamiento. Bl accionamiento del punzon de expuision deberia
antonces disefarse en funcion de las fuerzas necesarias.

Come alternativa al canal de moldeo, se encuentra disponible un dispositive o disposicidn para la recogida, extraccion o
procesamiento posterior de piezas prensadas. Esio incluye fodas las medidas v pasos que siguen al procedimiento de
produccion de plezas prensadas, Estos pugden no sar, por ejemplo, exclusivamenie sistemas de transporie ¢ sistemas de
recogida.

Adicional o alternativamenta al canal de molde con una ragion de constriccion an el lado del molde de prensado opuesio
s A un punzdn de expulsion, se proporciona una placa de soporte, en donde asta placa de soporte absorbs
der fuerza que pueda producirse durants fa expuision v para este propdsitc comprande una abertura que permite la
Gn de la pieza prensada conforme a la forma o seccidn transversal de la pieza prensada.

Un perfeccionamiento del procedimiento consiste en que el prensado previo, ef pransado principal vo ta expulsion se
realizan independientemnente uno del ofro en la misma direccidn de trabalo o an direcciones opuestas, pudiendo tener lugar
los pases individuales en la misma diraccion ¢ en diracciones opuestas y simultdneaments, en paralelo o secusncialment
uno tras olro, dependiendo de los requisitos del procedimiento.

Al garartizar que ef al menos un punzdn de prensado previo, el al menos un punzén de pransado principal v/o el al menos
un punzén de expulsion tengan cada une la misma direccion de trabajo o una direccidn opussta, se logra que las fusrzas
gua actlian scbre ef molde de prensado estén en fa misma direccion. Ademas, se puede simplificar la disposicion de los
punzones. Se facilitan los procesos de prensado simultdneos ¢ o proceso de axpuision. Ademas, los procasos posteriore
se pueden gastionar de forma eficiente.

Movisndo el al menocs un moide de prensado sucesivamente al por 1o menos un punzan de prensado previc y al por o
manos un punzén de prensado principal, o moviendo ef al menos un molde de prensade sucesivamante al por lo menocs
un punzdn de prensado previo, al por lo menos un punzon de prensado principal v al por o menos un punzén de expulsion,
los respactivos proceasoes de prensado ¢ sl proceso de expuilsion se puaden llsvar a cabo individualments para ol raspsctive
moikde de prensado. Adamas, se consigua gue solo se muevan masas comparativamente paguefias ¥ no es necesario
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mover aclivaments Kis componentas regpectivos gue absorben las fuerzas. Este proceso respectivo se lleva a cabo de
manera circular ¢ repetida, de modo que el molde de prensado se mueve nuevamente hacia el punzdn de prensado previe
despugs del punzén de prensado principal ¢ &l punzon de expuisién.

Realizando uno, dos ¢ mas prensados previes, prensados principalas y/o expuisiones en paralelo o simultinsamante, se
aumnania el rendimienio y por o tanto s& hace més eficiente &l procesc de produccidn. De esta manera, sl prens ado previo,
ol prensado principal v la expulsién de ia pleza prensada pueden realizarse simultaneamente. Hasta ahora, en otras
prensas hidraulicas de Gltima genaracién, astos han sido pascs sucesivos © secuenciales. A pesar del aumenio del
rendimiento de la maguing, ni fos dllindros hidréulicos ni la unidad hidraulica aumentan significativamente de tamaio.

Ventajosamente, e material de alimentacién se precomprime para el prensado previo y/o el prensado pravie para formar
al manog un material de alimentacidn prensado previo ¢ preaglomerado tiana lugar en ef molde de prensado y/o an un
canal de prensado previo, de modo que por un lado se realiza una pracompresion para el prensado previo, para ko cual se
reguieren diferentes recorridos largos dependiendo del material de alfimentacién, v por otro lado se pueden realizar una
serie de prensados previos uno tras ofro en el canal de prensado previo como prensados miditiples, que se mantienen une
fras ofro on el canal de prensade previo v se empiian uno tras ofro al molde de prensado respectivo para ef prensado
pravio finaly de este modo consarvan su formay resistencia. Bs ventajoso que on lag fages correspondientes de las pausas
del procedimiento refacionadas con el proceso se realican varios prensados previos unc tras ofro. Raalizando una serie de
prensados previes como prensado midltiple, se consigue una reduccién de volumen adicional de los preagiomerados.

Al realizar dos o mdas prensados previos uno fras otr, con lo gque of materal de alimentacidn respectivo se prasiona contra
el preaglomerado que se encuentra frente a él, se aumenta el rendimiento durante el prensado previo.

Ef prensado previo madiante un punzdn de prensado previo se realiza no soio en e molde de prensado sino también en el
nal de prensado previa.

cana

En el caso de dos ¢ mas prensados previos, los preagiomerades son empujados una posicion mas durante ef prensado
previo, empujandose un preagiomerado a la vez dentro del molde de prensado, v el prf,nsadw pravie ded plCdeOm“l&ldO
precedente respacive también tiene lugar en el molde de prensade. Esio promusave atn mas un prensado previo confiable

En dos o mas prensados principales ¢ expuisiones consacutivos, las plezas prensadas son empujadas fuara del moide de
prensado o fuera del moide de pransado hacla un canal de molde con una regidn de consiriccion, en donde las plezas
prensadas raspectivas son empujadas una posicién més hacla of interior dal canal de molds, con o que se logra una pila
estrechaments ajustada o una fila estrachamenta ajustada de piezas prensadas, o que favorace ef process posterior, por
ejempio al mantener una presion de proceso a través de ia estangueidad.

Ventajosaments, el praaglomearado se prensa praviamente an una forma posicionaimante establa de modo que no se caiga
del moide de prensadoe ¢ guede suello v no gotes fuera del maolde de prensade. Mediante el prensado previc ¢ 1a forma
posicionalments estable se consiguen supe,rfaucs lisas o definibles an los extremos del preagiomerado axiaimente a la
direccién de prensado coma supeificie fimite o como superficie de contacto entre dos preaglomerados, gue parmitan una
separacidn o cizallamiento limpic sin afectar a la forma del preaglomarado. De esta manera, los preaglomerados
individuales prensados pravios en el canal de prensado pravio también se pueden rasiadar de forma ventajosa al molde
de prensado v procesar alll posteriormente.

En pa“tic‘uia“ an of caso de malerias primas con una elasticidad aumentada ¢ elasticidad residual, puede suceder que
despuds del prensado previg, el preagiomerade se expanda, lo que hacs qus 8 p'eag'o“neradc sobresalga del molde de
prensado al menos por un lado y que s movimiento del molde de prensado hacia ef punzdn de prensado principal se vea
chstaculizado o se haga impaosible, o que el preaglomerado se dafie y falle. De aste modo se consigue un posicionamie:
on ef gue of preaglomearado se corrige en su posicidn en &l molds de prensado. Adamas, e posicionamiento garantiza
gue en el caso de preaglomerados que se han prensado previamente, por gjlemplo, como una pila en ef canal de prensadoe
previo, el preagiomerade prensado en e melde de prensade se puede presionar hacla atrds en direccion al canal de
prensado previo o al punzén de prensado previo hasta tal punto gque [a superiicie de contacte sntre of preaglomerado en
el mokﬁo de prensado v of preaglomerado en el canal de prensado previo se corrasponds con el planc o ben elplanc o la
superficle de la transicion entre ef canal de prensado previo v el molde de prensade, de modo gue cuando e molde de
prensado se mueve hacia el punzdn de prensado principal, no se produce un cizallamiento desventaioso del
preaglomerado.

Al realizar una precomprasion antes del prensado previo, se logra una precompresion adicional v, en particuiar, una
reduccion del volumen del material de alimentacion, 1o gus favorace el procasc de prensado previo y aumenta la fiabilidad
y precision dai prensadoe previo. La precomprasion se puede realizar, por ajemplo, aungue no de forma exclusiva, mediants
un punzén de precompresian ¢ un tornilio de tope come tornilio de precompresian,
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En un perfeccionamiento del procedimiento, la alimentacion del materal da alimentacién para &l prensado previo se
controla dinamicaments, an donde 1a cantidad del material de alimentacién alimentado se ve Influenciada por medio del al
Mansos un punzon de prensado previo o por medio da la pracomprasion. Esto permite conseguir preaglomerados uniformes
0 de un famafo definide, va que en cada caso se adapta la cantidad necesaria de material de alimentacion,

Para preaglomerados uniformes o preaglomerados de un tamafio definido, Ia cantidad de material de afimeniacion se
ajusia ventaiosameante en funcion de {3 trayectoria de prensado previo.

Vaniajosamante, el al menos un punzdén de pransado previo vio el al menos un punzdn de prensado principal vio &l al
menos un punzdn de expulsion actian simultdnsamente sobre moldes de prensado asignados raspectivamente gue se
encuentran en la posicion correspondiente del al menes un punzdn de prensado previo y/o del al menos un punzon de
prensado piincipal vo del al menos un punzdn de expulsion, con lo gue puede tener lugar simultaneameante un prensado
previo en un molde de prensado, un prensado principal en otro molde de prensade y una expulsion en un tarcer moide de
pransado, con o gue se consigue un procase eficiente v un alto rendimiento.

Al realizar ¢f prensado principal de forma alternada entre al menos dos moides de prensado o recepciones de herramienias
de moldec distanciados entre si, se consigue que cuando el punzdn de prensado principal se refras por medio del cllindro
de prensado piincipal después de prensar una pleza prensada, se pueds producir al misme flempo una nueva pleza
prensada en el olro lado dal cliindro de prensado principal sobre un segundo punzén de prensado principal dispussto sobre
al mismo. Esto avita que la retraceién del cllindre de prensado principal después de la tarea de prensado sea una carnsra
en vacio durante la cual no se realiza trabajo alguno.

rer

La recepcion de herramienta de moideo s ventajosaments, por sjemplo, un diseo de herramisnta de moldeo redondo o
poligonal o una corona da herramisnta de moideo gue se puede girar alrededor de un eje de rotacion, en donda al menos
un molde de prensado estéd dispuesto en al menos un disce de herramienta da molden redondo o poligonal o una corona
de herramienta de moldeo que se puede girar alredador de un gje de otacidn, con o que se simplifica un movimiento
uniforme del molde de prensado hacla los punzones de prensa respectivos, yva que todo ef procese, al menos compuesio
por f prensado pravio, ef prensado principal v 1a axpulsidon, se desarrolla de forma continua y repetida, evitAndose asl al
movimiento de ida vy vuelta con el molde de prensado vacio. Al utifizar una corona en lugar de un disco, se simplifica el
digefio de la harramianta de moldao v s reducen fas masas a mover.

Verttajosamente, en of caso de dos 0 mas moldes de prensado, los moides de prensado estan distribuidos en fa recepeion

ramienta de moidec come un disco de herramienta de moideo radonde o poligonal giratorio o la corona da
ienta de moldec en la direccion circunferencial o estan dispuestos desplazados 120 grados o 80 gradoes ¢ 30 grados
sobve of disco de herramienta de moldeo o sobre 1a corona de herramienta de moldeo, con o que ios respectives moides
de prensa puaden funcionar de manera uniforme y sin cbstaculizarse entre sl Ademas, también son posibles disposiciones
de los moldes de prensa a 180 gradoes, 30 grados ¢ 45 grados.

Ademas del disco y de ia corona, &l al menoes un molde de prensado estd dispuesto ventajosamenta, por sjemplo, en al
menos un braze de herramienta de moldao dispuesto radiaimente gue se extiende desde el gje de rotacién v gue puede
girar alrededor del gje de rotacion como recepcion de herramienta de moideo. En e case de dos o mas brazos de
harramienta de moideo dispuestos radialmente que se exdienden desde el aje de rotacion v que pueden girar alredador del
gje de rofacién como racepcidn de heramienta de moldeo, ios brazos de haramienta de moldeo estan distribuidos
alradedor dei gje de rotacion o estan dispusastos desplazados 120 grados, 80 grados o 30 grados. Este da como resuitado
una implementacicn senclia y que ahorra material, que ademas permite gue ios respectivos moldes de prensado funcionan
de manera uniforme v sin obsiaculizarse entre sl Ademas, son posibles brazos de herramiania de moldeo desplazados
180 grados, 80 grados o 48 grados o distribuidos en direccibn circunferencial.

La distribucion de los meides de prensado on la respectiva recepcion de harramienia de moldeo en direccidn clrcunferencial
¢ bien la distribbuciin de los orazos de herramienta de moidec puede ordenarse de manera uniforme o de manera
desordenada ¢ Irreqular. Esto esta determinado por ef proceso respective vio &l disefio estructural.

Si, por ejemplo, no se uliiiza un punzon de expulsion independiente, los moldes de prensado o los brazes de herramiernta
de moldec se pueden disponer desplazados 180 grados, 5G grados © 45 grados, va que, por ejemplo, al prensado previo
fe sigue el pransado principal con expulsion acompafianta.

Cuaiquier ofra espacificacidn de angulc o gradacidn no mencionada s incluye y rasulta de las respectivas
implementaciones y requisitos de disefio.

Son posibles otras formas y seccionas transversales de la recepcidn de herramienta de molden, siempre gus sl disafio
respectivo de ta racepeiin de herramienta de moldeo parmita el respectivo prensadoe previo, pransado principal y expulsion.
Ademnas de los elipsoides, también son posibles formas imegularas con o sin esguinas. Aunque ia recepcidn de herramienta
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de moldeo se refiere al disco de hermamienta de molden, a la corona de herramienta moide o al menos a un braze de
herramienta de moildeo, también se inciuyen otras formas v secciones iransversales adecuadas de la recepcidn de
herramienta de moldeo.

¢

La af menes una recapcidn de herramienta de moldeo, por elemple coma disco de hamamienta de moldec, como corona
de herramienta de moldes o come al menos un brazo de herramienta de moldeo, puade estar dispuesta verticalmente, con
lo que el efe de rotacion estd alineado horizontalmente, ¢ bien horizontaimente, con lo gue &l eje de rotacion esta alingado
verticaimente. Por consiguiente, en el caso de una disposicion vertical de ia al menos una recepcidn de harramienta de
moideo, por ajemplo come disco de harramienta de molkdeo, coma corona de herramienta de molded © comao al menos un
brazo de heramienta de moideo, los punzones respeciives estan dispuesios horizontalmente v en el caso de una
disposicion horizontal de ia al menos una recepcion de heramienta de moldeo como disco de herramienta de molden,
como corena de herramienta de moldeo o como al menos un brazo de herramienta de moldeo, Ios punzones respectives
estan dispuestos verticalmenia.

Un perfeccionamiento de la disposicidn preveé gue la al menos una receapeion de herramienta de moldes, por gjamplo como
disco de herramisnta de moideo, come corona de herramisnta de moldes ¢ como al menocs un brazo de harramienta de
moideo, gire secuencialments alrededor del aje de rotacion, de modo que para el respectivo paso de prensado © expulsion,
el raspective molde de prensado an la al menos una recepcidn de herramienta de molden, por gjemplo como disce de
herramienta de moldeo, como corona de herramienta de moldeo o como al menoes un brazo de hemamienta de moides,
astd astacionario cpuesio v con relacidn al respectivo punzdn. Por sjemplo, as ventajoso utiizar servomotores de hajo
desgaste, que actian scbre el e de rotaciin vy, por tanto, sobre e drbol de rotacion e influyen en el movimiento, Sin
amdargo, no se excluven otros accionanientos adecuados.

Dependiendo del disefio v de la necesidad, por un iado la respectiva placa de prensado opussto dispuesta en el lado del
respectivo molde de prensado opuesto al respectivo punzdn de prensado previo estd dispuesta de manera astacionaria,

Por olra parte, la respectiva placa de prensado opuesto esta dispussta ventajosamenie de forma pivotants ¢ desplazable
s esta dispuesta en ef fado del respectivo molde de prensado orlentado hacla al menos un punzon de prensado pravie, de
modo gue después del prensade previo en el canal de meide ¢ on of canal de lienade, lbera el respectivo molde de
prensado v el preagiomerade puede sar empujado hacia &l interior del moide de prensado. Esto permite prensar
previaments v aimacenar una serie de preaglomerades independientemente de la posicién de ios moldes de prensado.
Estos se pueden insertar uego factl y rapidamente en e molde de prensado correspendiente y distribuirios entre los moldes
de prensadoe. De esta forma se puede optimizar ef prengado previo y todo of proceso de pransado.

Para una mayor fisxibiiidad, se proporcionan placas ds presion opuesta en ambos lados dal molde de prensado, s deqiy,
an sl lado dal molde de prensado respsectivo opuesto y orientado hacia el punzon de prensado previo respectivo, en donds
la placa de presion opuesta presente en o lado del melde de prensado respectivo orlentado hacia al menos un punzdn de
prensado previc es pivotante © despiazaible. Asi, dependiendo de o necesidad, se pusden prensar previaments
preaglomerados tanto independiente del

moide de pransado y por olro iado utiizar ¢ molde da prensado para &l pransado pravio.

Ademasg, la respectiva placa de prasidn opussta para e prensado principal estd dispuesta de forma pivetante o desplazabls,
st esta dispuesta en particular sn combinacién con un canal de molde en ol fado del respactivo molde de prensado opussto
al por lo menos un punzdn de prensado principal, de modo que después del prersado principal en ef respective moide de
prensado, fhera el camino hacia el canal de molde v puede tener lugar la insercién o e empuje adicional de la plera
prensada en &l canal de maolde.

8ino hay un canal de molde en &l fade del moide de prensado respaciivo opuesto al por o menos un punzén de prensado
principal, ia respectiva placa de prensado opuesio puede ser estacionaria en ef lade del moide respactive opuesio al
respectivo punzon de prensado principal. Sin embarge, también se pusds disponer de forma que pueda phvotar ©
desplazarsa,

La placa de presidn opuesia, dispuesta pivotante o desplazable se acciona corespondientemente para pivotar ©
desplazarse desde ia posicidn del prensade respective a una posicion de liberacién o apertura. Bl acclonamisnio respectivo
depende de las caractaristicas individuales de la disposicion.

Preferiblemente, se proporciona un blogqueo de 1a placa de prensado cpuesto pivotanie ¢ desplazable para una absorcion
da fuerza mas corfiable y una compensacion de fuerza méas contiable en conexidn con sl punzén de prensado previc o 6l
punzén de prensadoe principal.
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Mediante Iz disposicidn del al menos un punzdn de prensado previo, del al menos un punzdn de prensado principal v del
al menos un punzon de expulsion para la al mencs una recepcion de herramienta de moldeo, por ejenplo como un disco
de herramienta de moldec 0 como una corona de herramienta de moideo, distribuidos en la direccidn circunferencial de la
al menos una recepcion de heramienta de moldeo, por giempic como un disco de harramienta de meldes ¢ como un
corona de harramienta da molden o como una disposicion de los brazos de harramienta de moldeo, o cada uno desplazado
120 grados o desplazade repetidaments 80 grados o 30 grados, se consigua qua para el respaciive paso da prensado o
fa expulsion, el respectivo punzén de prensado v ef punzén de expulsidn para 1os respactivos moldes de prensado estén
dispuestos de manara uniforme v no se estorben mutuamente. Los punzenes de prensado también se pueden disponer
desplazado en 180 grados o 90 grades ¢ 45 grados.

La distibucion de los respectivos punzonas de prensado en la direccion clrcunferencial de la respectiva recepcion de
herramienta de moldeo también pusde ordenarse de manera uniforme ¢ desordenada o irvegular o desplazada. Esto ssta
determinade por el proceso respective v/o ol disefic estructural

Si, por ejemple, no se utifiza un punzdn de expulsion separade, los punzones de prensado también pueden disponerse
despiazados 180 grados, 90 grados ¢ 45 grados.

Se incluyen otras especificaciones de angulos entre 1 y 90 grados, asi como mditiplos de estas sspecificacicnes de
angulos, y fambién resultan de las respactivas implementacionas y reguisitos constnictivos.

En el caso de dos ¢ mas maoldes de prensade, o al manos un punzdn de prensado pravio, el al menos un punzén de
gransado principal y ef al menos un punzdn de expulsion estan asignados cada uno a uno de los moldes de prensado, de
modo que el prensado previo se puede llevar a cabo simultaneamente en un molde de prensado respectivo, ol prensado
principal en otro molde de prensado respectivo y la expuision en otro molde de prensado respectivo, aumentando de este
mado fa eficiencia de la disposicion.

En un perfaccionamiento de la disposicion, se preve una alimentacién de material de alimentacién para el respactive molde
de pransado o se prevé una alimentacion comun de material de alimentacion para dos o més moldes de prensado, estando
dispuesics en el caso de una alimentacion comin de material de alimentaciin ios respectivos moides de prensado uno al
lado del otro en un plane horzonial en Iz zona de iz alimentacion de material de alimentacion yo del prensado previo,
Mediante la colocacion de moldes de prensado, en los que se alimenta al mismo tiempo material de alimentacion, en un
plano horizontal, se promueve la alimantacion uniforme del material de alimentacion, ya gue diferentes alturas relativas de
log moldes de prensado ¢ una posicion incinada de un molde de prensado alargado provocarfan un lenado o alimentacion
desigual v, por lo @mnlo, los preagiomerados ¢ las pleras prensadas resultarfan desiguales.

En una dispesicidn horizontal de la al menos una recepcion de herramianta de moldec como disco de herramianta de
moldeo, como corong de herramisnta da moides ¢ como al menos un brazo de herramienta de moldec, log respactives
moides de prensadc se encuentran en un planc horizontal que resulta de la respeciiva al menos una recepcidn de
herramienia da moldeo como disco de harramienta de moldag, como corena de herramienta de moides o como al menoes
un braze de herramienta de moldeo. La posicidn deniro del plane formado es relevante para la asignacion respactiva de
los respectivos punzonag de prensado o de expuision.

or

En una disposicion vertical de ia al menos una recepcidn de harramienta de moldec, por gjemple come disco de
herramienta de moldeo, como corona de herramienta de moldeo © como al menos un brazoe de herramienta de moideo,
fos respectivos moldes de prensade en la zona de g alimentacidn de malerial de afimentacidn v/o del prensado previo
astan situados une al lado del oiro en un plane horizontal dentro da la respectiva al menos una recepaion de harramient:
de moldeo, por gjemple come disco de herramienta de moideo, como corona de harramienta de moldas ¢ como al menos
un brazo de harramianta de moldec.

La disposicidn se perfecciona ademas porgue se proporcionan dos recepciones de herramienta de molden, por elemplo
como disco de herramienta de moldes o como corona de hemamienta de moldeo. Asimismo fambién pueden estar
prasenias dos recepoiones de herramienta de moldeo, por sjemplo como disposiciones de al menos un braze de
harramienta de moideo. No se excluye qua las recepciones de hermamienta de moldeo, por ejamplo coma corona de
herramienta de moldeo, como disco de herramienta de moeldec o como disposicion de braros de herramisnia de moides,
se combinen entre s para la disposicion doble, de modo que se implemanta una combinacidn de corona de herramienta
de moldeo v disco de herramienta de moldec o la disposicion de brazos de herramienta de moldeo o una combinacion de
disco de herramienta de moldee v disposicion de brazos de herramienta de moldes. Dade que las recepciones de
harramienta de moldeo estan disefiadas, por elemple, comao corona de herramianta de moldeo, come disco de herramienta
de moides o como disposicion de brazos de heramienta de moideo, cada una de elias tiene & mismo eje de rotacion o
ejes diferentes. Asimismo, la forma vy of tamafio respectives de 1as recepciones de herramianta de moldes, por elemplo
cormna corena de herramienta da moldeo, como disco de harramiania de moldeo ¢ como disposicitn de brazos de
herramienta da moldeo, puaden ser iguales o difarantes.
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Las respectivas recepcionas de herramienta de molden, por ejempio como discos de molde ¢ comoe discos de harramienta
de moldeo o como disposiciones de los braros de herramienta de moldeo, estan espaciadas entre si. Al menos un
re SDPCt:VO punzdn de prensado principal asignado al por lo menoes un molde de prensade en 1a respectiva recepcitn de
herramienta de moldao, por gjlemplo como dx\co de herramienta de moides o como corona de herramienta de moldes o
cormo disposiciones de los brazes de herramienta de moldeo, puede ser accionado allemativamente por un punzon de
pransado principal comin o un accionamiento dispuasio antre las racepcionaes de herramienta de moldes, por ejemplo
como discos de herramienta de moldec ¢ como coronas de herramienta de moldeo ¢ come dos disposicionas de los brazos
de herramienta de moldeo. Esto permite que of cllindro de prensado principal funcione como un clindro sinerdnico. Si el
giiindro funclonara como un cliindro hidrautico con un vastago de émbolo unilateral, se tendria que bombear al cllindro &l
mismo volumen de aceite duranie fa refraccion que el que necesita para -:axt-enderse. Este tlempo da inactividad, durante
&l cual no se realiza un trabajo, supone un gasto adicional de energia y, por tanto, tiene un impacio negative en ia eficiencia
del sistema. Ademas del cilindro de prensado principal tambsen se pi,-t”dt"i’i c‘oneiderqr oires acclonamientos adecuados,
gue provocan un movimiento ineal controlade individuaimente del punzén de pransado principal con la fusrza requerida.

Toda la estruciura de al menos un punzén de prensado previc v al menos un punzdn de expuision estd presente
nuevamenia en e ctto lado opueste del cilindro de prensads principal.

Si fa instalacion esta disefiada come una instalacidn (nica para peguefios rendimientos, ef funcionamianic sa puede
reafizar por medio de un cifindro de prensado principal con un vastago de émbolo unilateral.

Al tener un canal de prensado pravio gque desemboca en el molde de prensado, en donde ef al manos un punzdn de
prensado previo esta dispuesto en o desemboca en al menos un canal de prensado previo, se logra que se puada maniener
en resenva una serie de aglomerados, que se em’)ujaﬂ dantro del molde de prensade uno tras otro v of aglomerado
empujado dentro del molde de prensado v al menos un aglomerado adicional se prensan previamente. Esto significa que
log preagiomerados se pransan previamenia dos veces sin aumentar la presion aplicada.

Al tener of canal de prensadoe pravio un estrachamiento en 1a direccidn de trabajo, as dacir en la dirsccion del molde de
prensado, se promueve el prensado previo del agiomerado. Bl estrechamiento ofrece ia ventaja de que los preagiomerados
se cornpactan ain méas dentro del canal de prensado pravie, o que resuita espaciaimente ventajoso para materias primas
on baja densidad aparante.

Mediante ia conexidn de un punzdan de posicionamiento al menos a un molde de prensado se consigue que, por una parte,
los preaglomerados se puedan empujar a una posicidn central favorable dentro dal molde de prensado v gue, por otra
parte, los preagiomerades se puedan empujar de nuevo a una posicion, por elemple cuando &l molde de prensado esta
incomplete o de forma escalonada yio cuando se uliliza ef canal de prensado previo, que se corresponde con la superficie
de contacio entre dos preagiomerados o con la supseificie limite de un preagiomerado v con el plano de la superficis de fa
racepcion da herramienta de moldeo alrededor del moide de prensado ¢ con el planc entre of canal de prensado previo v
al molde de prensado, y da asle modo no se produce un cizalamiente desventajosce del preaglomerado. B punzdn de
posicionamiento esta presente, por gjemplo, en la placa de prensado opuesio ¢ as parte de ella

Agui, la direccion de trebajo del punzén de posicionamiento es opuesta a la del punzon de prensado previo.
Praferiblemente, o punzdn de posicionamiento asta dispuesto en alineacidn con el punzen de prensado pravic.

Ventajosamente, al menos un precompresor esta dispuesto en e canal de pr@nsado previo ¢ en la alimantacidn, Esio
permite, sohre fodo en ef caso de grandes cantidades de material de alimentacion, reducir el \/Oiume.- hasta &l punto de
facilitar la alimentacién del material de alimentacion y &l posterior proceso de pren adc previo, Una alimentacion repetida
de material de alimentacion y su prensado pravie hasta oblener el tamafio deseado de un preagiomerade para una pleza
prensada seria desventujow va gue se formarian superficies de contecto o superficle limite an los preaglomerados

compuestos formados en cada caso, o gue podria dar lugar a puntos debiles en la peva prensada. Por ejemplo, y no de
forma exchuisiva, como tornilios de precomipresion ss utilizan punzones de precompresion o formilios de clerrs,

Al dizponaer el precomprasor en un éngulo menor o igual a 80 grados con respecte a ia direccidn de trabajo del punzén de
pransado pravio, es decl, inclinado en ia direccion del accionamiento del punzdn de prensado pravie, se favorace la
alimentacion del material de alimentacion precomprimido, ya que la precompresion gueda asi tambian inclinada o dirigida
en la secitn de trabajo del prensado previo vy no en contra de ella. La precomprasin tfambién esla prevista
fransversalmante a la direccion de rabajo del prensado previc.

Varios egjemplos de realizacion de la invencion se lustran en ios dibujos v se describen con mas datalie a continuacion.
Muestran:
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fa Fig. 1 es una rapresentacion esguamatica de una disposicidn para un procese de pransadc con una
alimentacion de material de alimentacidn, un punzdn de prensado pravio con cliindre de prensade previo, un punzon de
prensado principal con dllindro de prensado principal y un punzdn de expulsion con cllindro de expuision sobra un disco de
herramienta de moldes accionabile y giratorio con moldes de prensado dispuestos en of mismo y con una representacion
esguematica de una conexion de absorclon da fuerza entre fas placas de prensado opuesto v los cilindros del punzén de
pransado previo v dal punzén de prensade principal, en donde e punzdn de prensado previo con cilindre de prensado
previo, el punzdn de prensade principal con ciindro de prensade principal v el punzdn de expuision con cilindro de axpuision
estan dispuestos paralelos y con la misma direccién de trabajg,

la Fig. 2 es una represantacidn esquematica de una disposicion para un procese de prensado con una
alimentacion de material de afimentacidn, un punzén de prensado previo con un cilfindro de prensado previo, un punzdn de
prensado principal sobre un gliindro de prensado principal como cllindro sinerénico y un punzdn de expuisidn con un cilindro
de expulsién sobre dos discos de herramientas de molden accionables y giratorios con moldes de prensado dispussios an
alios, en donde los discos de herramientas de moldeo tienen un gje de rotacion correspondiente,

fla Fig. 3 es una representacion esquematica de una disposicidn para un procese de prensado con una
afimentacion de matarial de alimentacidn, un punzdn de prensado previo con cliindre de prensado previo, un punzon de
prensado principal con cliindro de prensado pringipal v un punzén de expulsian con cllindro de expuision sobre un disco de
herramienta de moldec accionabie v giraloric con moldes de prensado dispuesics en el mismo, en donds ef punzdn de
prensado previo con cilindro de prensado previo v of punzdn de prensado pringipal con cifindro de prensado principal estan
dispuestos paralelos y con la misma direccidn de trabajo y el punzdn de expuision con cilindro de expulsidn astd dispuesio
paralalo al punzdn de prensado previo con ¢iindre de prensado previo v al punzén de prensado principal con cllindre de
prensado principal pero con la direccion de trabajo opuesta, es dedlr, en sentido opuesto, v con una placa de prensado
opuesto pivotante enfre of punzdn de prensado previo © &l canal de llenado v ef moide de pransada,

la Fig. 4 s una representacion esguematica de una disposicidn para un proceso de prensade, en cada caso con
una alimeniacion de material de alimentacion, en cada caso con un punzon de prensado previo con un cllindro de prensado
previg, en cada caso con un purizon de prensado principal scbre un cliindro de prensade principal como cllindroe singrénico
y en cada caso con un punzén de expulsion con un cllindro de expuisidn sohre dog discos de herramianta de moldeo
giratorios y accionables con moldas de prensado dispuestos en los mismos, an donde los discos de harramienta de molden
tienen unt gje de rotacion coincidente v en donde el punzén de pransado previc con el cliindro de prensado previo vy el
punzon de expulsidn con el cilindro de expuision estan dispusstos en paralelo v con fa misma direccion de rabajo v &l
punzén de prensado principal con el ¢ifindre de prensado principal esta dispuasto en paralelo al punzon de prensado previo
con el cilindro de prensado pravieo y al punzdn de expulsidn con of cllindro de expulsidn pero con a direccion de trabajo
apuesta, es decir, en sentido opuesio,

fa Fig. 5 es una representacién esguematica en saccidn de un prensado previo con un punzén de prensado previo
y con alimentacion del material de alimentacién an un canal de llenado,

fa Fig. 6 es una representacién esguematica en saccidn de un prensado previo con un punzén de prensado previo
y con material de alimentacion prensado previo como preagiomaerado en el moide de prensads,

fa Fig. 7 s una representacion esquematica en seccidn de un prensado previc con un punzén de prensado previo
y con alimentacidn y precomprasion vertical del material de alimentacidn por madio de un punzén de pracomprasidn, en
donde delante del molde de prensade hay un canal de prensado previo en of gque hay material de alimentacion
precomprimido vy material de alimentacion ya previaments pransado y hay un molde de prensado vacio para recilyn un
material de alimentacién previamente prensado como preagiomerado,

iz Fig. 8 e una representacion esguematica an seccion de un prensado previc con un punzon de prensado previo
v con alimentacion vy precompresion vertical del material da alimantacién, en donde dalante del molde de prensado hay un
de prensado previo en e gque se pransa previaments material de alimentacién pracomprimido v hay material de
alimentacion ya previaments prensado y en donde hay un molde de prensado en of gue se prensa un preaglomerado y en
donde el material de alimantacion suslio v no comprimido va se alimenta sobre el punzén da prensado previo en la posicion
de prensado, en donde ef punzdn de posicionamiento ha posicionado el preaglomarado en la zona limite ¢ zona de
transicion entre ef canal de prensado previo v el moide de prensado,

QA

iz Fig. 9 es una representacion esguematica an seccion de un prensado previc con un punzon de prensado previo
y con alimentaciin y precompresian vardical del malerial de alimentacién por madio de un tomillo sin fin de llanado como
torniio de precompresidn, en donde defante del molde de prensado hay un canal de prensado previo en el que hay material
de alimentacion precomprimido v material de alimentacion ya previamente prensado v hay un molde de prensado vacio
para recibir un materal de alimentacion prensado previamente como preaglomerado,
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fa Fig. 10 es una reprasaniacidn esquematica en seccidn de un prensado previo con un punzén de prensado
previo y con alimentacion v preconmpresion verdical del material de alimentacién, an la que delante del molde de prensado
hay un canal de prensado previo en el que se prensa praviamente material de alimantacion precomprimideo v hay malerial
de alimentacion ya previamente prensado y hay un molde de prensado en el gue se prensa un preaglomerade y ef material
de alimantacion susito comprimide por el tornilio sin fin de llenado ya se alimenta a través del punzdn de prensado previo
an ia posicion de pransado a través de un tornilio de precomprasion,

fa Fig. 11 =g una representacion esquemaiica en seccidn de un prensado previo con un punzén de prensado
previo v con la alimentacion del material de alimentacion, en ia gue delante del molde de prensado hay un canal de
prensado previo con una seccidn transversal que se estrecha, en el que se encuaniran el material de alimentacion va
comprimido, el material de alimentacion ya previamente prensado v un molde de prensado vaclo para recibir un material
de afimentacion previamente prensado como preaglomerado,

fa Fig. 12 es una represeniacidn esquematica en seccidn de un prensado previe con un punzén de prensado
pravio y con alimentacion dei material de alimentacién, en donde un canal de prensado previo con una seccidn fransversal
conica estd presente delante del molde de prensado, en el que se encusnitra el material de alimentacion previamsnie
prensado y un molde de prensado, en el que se presiona un preaglomerado vy un punzdn de pransado previo estd prasents
en e canal de prensado pravie en la posicidn de prensado,

iz Fig. 13 &s una representacion esguemalica en seccidn de un prensado pravie con un tomillo sin fin de llenado
no de acuardo con ia invencidn como un torilio de prensado previc con una seccién fransversal gue se estrecha y con
alimentacion del material de alimentacién hacia v a través del tornilio sin fin de llenado no de acuerdo con la invencion
como un tormille de prensado pravie, con material de alimentacion ya previamente pransado delante del molde de prensado
y un molde de prensado vacio para reciblr un material de alimentacion prensado previo como un preagiomerade,

la Fig. 14 es una representacidn esguematica en seccidn de un prensado previc con un tormillo sin fin de llenade
no de acuerde con la invencion como tornilio de prensado previo con una seccidn ransversal que se estracha y con
afimentacion del material de alimentacidn hacla v a ravés del tornillo sin fin de llenado no de acuerdo con a invencidn
comp tomille de prensado previo, con lo que un preaglomerado se prensd parcialments v se presiond en el moide de
prensado delante y dentro de &l

fa Fig. 18 es una represeniacién asquemaiica de una disposicidn para un proceso de prensado con una
afimentacion del material de alimentacion, un punzén de prensado previc con un cilindro de pransado previo, un punzon
de pransado principal con un cifindro de prensado principal v un punzén de expulsion con un ciiindro de expulsidn sobre
un disco de herramienta de moideo accionable y giratorio con moides de prensado dispusestos en of mismo, en donde en
sl lado del molde de prensado opuesio al por io menos un punzén de expulsion hay un canal de molde con una region de
una constriccion y se proporeiona un cifindro agrandado como accionamiento para el punzdn da expulsion,

ta Fig. 16 o5 una representacién esquematica en el sspacio de una disposicion para un proceso de prensado con
un punzén de prensado previo con un cilindro de prensado previo con una placa de pransadoe opuesto en e lado del molde
de prensado opussto al menos a un dro de prensade previo v un punzoén de prensade principal con un o da
prensado principal con una placa de prensado opuesio an ef iade del molde de prensado opueste al menos a un cilindro
de prensado principal y un punzon de expuisidn con un cllindro de expulsion con un canal de moide con una region de una
constriccion en el lado del molde de prensade opuesto al mencs a un punzdn de expuision, en donde ia expulsion tiene
fugar en ef canal de molde,

la Fig. 17 una recepcidn de herramienta de moldes come disco de herramienta de moldeo con micldes de
prensado,

la Fig. 18 una recepcion de herramienta de moldec come brazos de hermamiania de moides con moides de
prensado y

la Fig. 19 un recepcion de harramienta de moidec como corena de herramienta de moldes con moldes de
prensado.

El procedimiento de acuardo con la invaencidn properciona la siguienta secuancia en un proceso de prensade da al menos
dos etapas en una herramienta de molden, en donde se alimenta ef materal de alimentacion 11 vy, después da que se ha
alimentado el material de alimentacion 11, tiene lugar un prensado previo para formar un preaglomerado 12 en al menos
un molda de prensado 3. Esto también da como resultade una reduccidn del volumen del matarial de alimentacion 11,
Dependiendo dal material de alimantacion 11 y del disefio del proceso, &l prensado previo se lleva a cabo con al menos
un punzdn da pransado previe 1 ¢ con al menos un tomifio sin fin de o 17, A continuacidn se reafiza un prensado
principal del preaglomerade 12 para formar una pleza prensada en ef al manos un molde de prensade 3 con al menos un
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punzén de prensado principal 21, Despudés del prensado principal, la pieza prensada es expuisada det al manos un molde
de prensado 3. El prensado pravie, &l prensado principal v la expulsion se realizan en una direccion de trabhajo paralela
entre sl

En un ejempio de realizacidn espaciico, e prengado previo v &l pransado principal tlenen lugar simultineamente v en fa
misma dirsccion. Ademas del prensade previo v del prensado principal, que se realizan simultaneamenis vy en la misma
direccion, tambian se prevén direcciones de prensado que se desamolian indspendientemente una de olra, va sea en
direcciones opuestas ¢ paralelas, y/o proceses de prensado que se desarrollan indepandientemente uno de olro,
simulténeamenta ¢ secuencialmenis uno tras olro.

Se muestran direcciones de prensado similares en las Figuras 1 a 3, 18 y 16, La Fig. 4 muestra direcciones de prensado
opuestas para of prensado previo v el prensado principal.

La expulsion ¢ la dirsccion de expulsion de la pieza prensada depends, por sjemplo, del respectivo proceso posterior o de
la periferia para ef procesamiento posterior de 1a pleza prensada. Dependiendo de las necesidades, la expulsion se realiza
de forma simultanea o secuencial 2 al menoes uno de los procesos del prensado pravio ¢ dal prensado principal. Ademés,
la expulsion se realiza, qeg(’m las necesidades, en la misma direccldn o en direccion opuasta a al menos une de los
procesas del prensado previo o del prensado pringipal.

53

En las Figuras 1 v 2 v 15, la expulsion se produce &n la misma direccion gue ef prensado pravio y e prer
Enia F-agum 3, ia sxpuision se produce en direccion opuesta al prensado previo v al prensado principal. Ei
expmsson se produce en direccidn opuesta al prensado principal v en la misma direccion al prensado pravio.

principal.
igura 4, la

-

Come afternativa a los ejempios de realizacion de Iz disposicidn de acuerdo con la invencion mostradas en las Figuras 3y

4, también se prevé gue el punzdn de prensadc principal 21 v &l punzdn de expulsion 23 actien cada unc en ia misma

direccion de trahaio, misntras que sl punzon de prensado previo 1 actiie en la direccion de trabajo opuesia, es degiy, en
sentido opuasto.

El material de alimentacidn 11 sa fransporta al molde de prensade 3 para el prensado pravio v se presiona alll por medio
del punzdn de prensado previo 1 o del tornilio sin fin de flenado 17 no de acuerdo con la invencion contra una placa de
prensado opuesto 4 fija situada detrds de &l De esta manera 5 produho un preagiomerado 12. Bl molde de prensado 3
es continuo. For una parte, esto facliita &l prensado previo v tamidén ol prensado principal contra la placa de prensado
opuesto 4 y, por olra parte, 1a expulsion de la pleza prensada del molde de prensado 8. Esio significa gue se pueden
seleccionar 1as regpeciivas direcciones de prensade dependiendo de los requisitos del proceso. La placa de prensado
opussio 4 estd dispuesta en el lade del molde de prensade 3 opuesio al respactive punzen de prensado pravie 1 o al
ornitio sin fin de llenade 17 no de acuerde con la invencion v al punzén de prensado pringipal 21, Esto se muestra en las
Figuras 1 a 16,

Frente al punzdn de expulsidn 23 es posible un canal de molde 30 con una constricciSn 31, por gjemplo con un recorrido
raducido ascalonado en el gjempio da realizacion espaciiico. Esto se musestraen la Figura 16. En este casg, ef punzdn de
axpuision 23 se uilliza para expulsar ia pleza pransada desde el molde de prensado 3 al canal de molds 30 con una xegson
de una constriccion 31, En aste canal de molde 30 se forma una tira de plezas pren aadau, de modo que con cada expuision
lzs respectivas piezas prensadas son empujadas una posicién mas hacla o interior del canal de molde 30.

Dependiendo de la forma de realizacién, los respectivos moldes de prensado 3 se mueven uno tras oiro desde ia posicion
de prensado previo, es declr, desde el prensado previo del material de alimentacion 11 alimentado hasta of preaglomerado

12 por madio dei recpactivc punzdn de prensado previo 1 o del respactive tornilio sin fin de llenade 17 no de acuardo con
fa Invencion, a la posicidn de prensado principal, es decir, al raspective punzén da prensado nrmcipct 21 para el prensado
principal del preagiomerade 12 para formar una pleza prensada, v a la posiciin de expulsidn, es dadir, para expuisar la
piaza prensada por medio del al menos un punzon de expulsion 23,

Para este *‘in los respectivos maldes de prensado 3 estén dispuestos en al menos un racepcion de herramienta de moldeo
2. La racepcion de harramienta de moideo 2 es prefericlemente un disco de herramienta de molden 2 redondo ¢ poligor
girateric a Jaededoy de un gje de rotacidn 28 ¢ una corona de herramienta de moldec 2 © al menoes un brazo de harramienta
de moidee 2 dispuiesto radiaimente que se extiende desde un gje de rotacion 28 v que puede girar alrededor del sje de
rotacién 28, an cada unc de los cuales estan dispuestos ef molde de prensado 3 continue o los moldes da prensado 3
continuos.

Dependiendo del disefic y de las necesidades, uno o mas moldas de prensadoe 3 se disponen distribuidos en la respectiva
recepcion de herramisnta de moldec 2. De asle modo, los moldes de prensado 3 puedan astar previstos varias veces para
el pransado pravio v ef prensado principal y, sl estan disponivles por separado, para la expulsion. De este modo, an el caso
de dos o mas moldes de pransado 3, los punzones de prensado pravio 1 o los torniiios de clerre 17 no de acuerde con la
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invencidn se asignan a un grupo de moldes de prensado 3, los punzones de prensado principal 21 se asignan a ofio grupo
de moides de prensado 3 vy ios punzones de expulsion 23 se asignan a otro grupo de moldes de prensado 3, con lo gue
se consigue una alta eficiencia del proceso. Para este fin, los moldas de prensado 8 pueden estar dispuestos de tal manara
qus con cada rotacidn secuencial de la recepeion de herramienta de moldes 2 tenga lugar o bien el siguiente prensade o
bien solo después de una rotaciin secusnecial adicional o posterior de {a recepcitn de herramianta de moideo 2.

Debide al movimiento de rotacién de la recepcion de herramianta de moldeo 2 alrededor del sje de rotacion 28, los moldes
de prensade 3 se mueven a varlas posiciones fijas distribuidas en la direccion circunfarencial, uno tras otro, desde el
prensado previo hasta el pransado principal, desde el prensado principal hasta la expulsion, v desde la expuision
nuevamenia hasta el pransado previo. & movimianto de rotacion s secuencial, es dedcir, ia recepcion de harramianta de
moldeo 2 gira secuenciaiments, ya que la recepcidn de herramienta de moideo 2 permanece estacionaria durante cada
nrocess de prensado.

Se proporcionan punzones de prensade previo 1 correspondientes a ios moldes de prensado 3 asignados al prensado
previo. Asimismo, se preven punzones de prensado principales 21 correspondientas a los moldes de prensado 3 asignados
al prensado principal v, st se disefian por separadoe, punzones de expuisidn 23 correspondientas a los moldes de prensado
3. A este respacto, pueden estar presentes varios moides de pransado, que preferiblemente sstan dispuestos da tal mansra
gue of prensade previo, el prensado principal v fa expulsion, st se realizan por separado, pueden fener lugar
simulténeamenis vy varias veces.

De este modo, en un ejemplo de realizacidn aspecifico, el respectivo moide de prensado 3 con el praaglomarado 12 sliuado
an el mismo se musve delants del punzdn de prensade principal 21 por medic de un disco de herramianta de moldeo 2
gue gira secuencialmente. El prensado principal ahora tene lugar en &l mismo maolde de prensade 3 a alta presién. La
presion depende del matsdal de alimentacion 11 v del disefio del punzén de prensado principal 21 y del accionamisnio
respectivo del punzdn de prensado principal 21.

En el ejfemplo de realizacion especifico, se ufilizan cliindros hidraulicos tales como &l cliindre de prensado previe 8, €
cilindre de prensado principal 22 v ef ciindro de expuision 24 como accionamiantos para el respectivo punzon de prensado
previo 1, punzén de prensadoe principal 21 v punzdn de expulsion 23.

En los gjemnpios de realizacion especificos, ef accionamiento de la recepeién de herramienta de molden 2 es un molor paso
a paso O Un Servomaolor.

Es posible gue se puedan realizar dos ¢ mas pransados previos, prensades principales y/o expulsiones en paralelo v
simultaneamente, ya sea de forma individual o en grupo.

Los respactivos punzones de prensado previo 1 o los respactivos tornillos de clerre 17 no de acuerds con la invencion, e
al menos un punzon de prensade principal 21 v los punzones de expulsion 23 respectivaments presentes, actdan en
consecuancla uno ras olro o simultaneaments sobre of o los moldes da prensadoe 3 respectivaments asignados. Los
ragpectivos punzones de prensado pravie 1 o los respectivos tomillos de clarre 17 no de acuerdo con la nvencion, & al
manog un punzdn de pransado principal 21 v ios respectivos punzones de expuision 23 actiian cada uno uniialeralments
sobre el ¢ los moides de prensado 3 asignados respectivamente. En aste caso, los respectivos punzones de prensadoe
previo 1 o ol respective tornillo sin fin de llenade 17 no de acuerdo con la invencidn, &l al menos un punzdn de prensado
principal 21 v los respectives punzornes de expulsidn 23 pueden actuar an la misma o en diferentes direcciones sobre el o
fos maldes da prensado 3 asignados ragpectivamentea. Sin embargo, as direcciones ragpectivas son paralelas entre si. B
respectivo molde de prensado 3 o los respectivos moides de prensado 3 estan dispuestos en diferentes posiciones filas
distribuidas en direccidn circunferancial sobre la recepeion de herramienta de moldes 2 gue gira secusnciaiments alrededor
de un aje de rotacion 28.

En un elemplc de realizacion especifico, despuas de un movimiento giratorio adicional del disco de herramienia de moldeo
2, la pieza prensada s expuilsada o desmoldada del molde de prensado 3 por medio de un punzon de expulsidn 23 con
un peguedio cllindre hi fico como cllindro de expuision 24. La expulsion puade producirse cayendo librements sobwa
una cinta transportadora, an un soporie Hio ¢ en un procese posterior.

En una realizacion alternativa, la expulsion por medio del punzdn de expulsion 23 se realiza en un canal de molde 30, qus
presenta una constriccion 31 con un recorridoe conico y ensanchamiento posterior. La prasion opuesta resultante pusde ser
manor gue con el punzdén de pransado principal 21, va que la pleza prensada va astd completamente prensada v solo
nacesita ser ransportada al canal de molde 30. Sin embarge, dependiendo del procese periférico v de las condicionas de
presion, puade ser necesario que las plezas prensadas sellen ef canal de molde 30. Ademas, en el canal de moide 30 se
forma una tira de plezas prensadas, de modo que durante cada expulsion las raspectivas plezas prensadas se smpujan
una posicién mag hacia of interior del canal de molde 30.
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Después de la expuision de ia pieza prensada, el proceso de prensado comienza de nuevo con la alimentacion del material
de alimentacion 11, ef prensade pravie del malerial de afimentacién 11 para formar un preaglomerado 12, el prensade
principal del preagicmerado 12 para formar una pleza prensada v la postarior expulsion, en donde el molde de prensado 3
se mueve para el prensado previo, ef prensado principal y la expulsion respectivamenta.

El prensado previc se puade realizar de diferentes manaras, tal y como se muestra en las Figuras S a 14,

Un punzon da prensado previo 1 con un allindro hidraulico da didmetre pequeiio como cilindro da prensado previo 3 racibe,
COMO se muestra en lag Figuras 5 v 8, ol material de alimentacién 11 suelio v sin comprimir en el canal de prensado previo
7 debajo del pozo de llenado 8 v lo transponta directaments al molde de prensado 2, que esté presents o montado en o
sobre ol disco de herramisnta de moldeo 2 que rota secuenclalmente. Solo cuando &l material de alimentacién 11 ha sido
transportado al molde de prensado 3 se genera ia presion de prensado pravio necesaria y de esta manera se produce &l
preaglomerado 12, Como se muesira, &l canal de prensado previo 7 se abra hacla ef moide de prensado 3.

Las Figuras 7 a 10 muestran qus un punzdén de prensado previo 1 con un cilindro hidraulico de diadmetro peguelo como
cliindro de prensado previo 1 recibe of material de alimentacidn 11, que ya ha sido precomprimido en el pozo da llenado 8,
por ejemplo por medio de un tornilio sin fin de llenado 17, como se muestra en las Figuras 8 v 10, o por medio de un
comprasor vertical 27 como punzon de precomprasidn 14, como se muestra enlas Figuras 7 v §, y transporta el material
de alimentacion precomprimido 11 al molde de prensado 3, con o gue enlonces se crea la presién de prensado previo
correspondienta v se forma el preaglomerado 12 para ef proceso de prensado orm“'pa' -'wmrhr La orecompresién con ol
precompresor 27 se puade reafizar en un anguio manor ¢ igual a 90 gradoes con respactn g la direccidn de movimianto del
punzéen de prensado previe 1, es decl, inclinado en la direccidn del auc.cr‘.amientc del punzon de prensado pravio 1 o
incinado alsjandose del molde de prensado 3, con lo que la precompresion ties Euqar ern la direccidn del prensado previo
postarior, o como se muestra, desde arriba. El acclonamiento para la precompresién se puede reafizar mediants un cilindro
hidraulice, un cllindro neumadtice, un motor lineal o mediante una unidad de precompresidn accionada por torailio sin fin.

Las Figuras 7 a 10 muestran ademas que el prensado pravie mediante si punzén de prensado pravie 1 ya tlens lugar fuera
del molde de prensado 3 en af canal de prensado previc 7. En este caso, varios praaglomerados 12 se encuentran en al
canal de prensado previo 7 y con cada precompresii on del matarial de alimentacién 11 alimentado, la "ira" de
preaglomarados 12 es empujada una posicion mdas alld. En cada caso se transporia exactamante un preagiomarade 12 al
moide de prensado 3. La presion necesaria para &l prensado previo se genera ya en &l Gimo material de alimentacion 11
susito introducido en el canal de prensado previo 7, presionando ef material de alimentacion 11 contra el preaglomerado
12 que se encuentra delanie de &1 Bsto da como resultado una serde de prensados pravios denominados prensados
previos multiples. Al transpaortar el respectivo prcac‘iomorada 12 al molde de prensado 3, se complata su prensado previo.
Come se muesta, e al de prensado previc 7 se abre hacia el molde de prensado 3.

]
L

Los acclonamientos respectivos de los punzones de prensado previo 1 o de los punzones de precomprasion 14 moestrados
an las Figuras § a 12 pueden ser cilindros hidraulicos como cliindros de pransado previo 8 o como dliindros da
precompresion 15, con lo que por motives de simplicidad solo se muastran los vastagos de émbolo 9 de los respactives
punzonas de prensado pia":O 1 ¢ del giiindro de prensado previc 9 v los vastagos de émbolo 15 de los respactivos
punzones de pracompresion 14 ¢ dal dllindro de precompresion 15.

De igual modo, para el punzdn de posicionamiento 5 de las Figuras § a 14, se muestra Gnicamente como ejemple, por
motivos de simplicidad, of vastage de émbolo 8 del punzén de posicionamiento 5 o bien dei llindro de posicionamiento 6.

Como se muesira en las Figuras 13 v 14, ef canal de prensado previo tene un estrechamiento, por lo gue los
preaglomerados se compactan atn méas de “1?, o d | canal de prensado previo. Bl estrechamiento del canal de prensade
previo 7 también se puede combinar con ia pracompresion.

El prensado pravie mediante un tormiflo sin fin de llenado 17 no de acuerdo con la invencion se muestra en las Figuras 13
y 14. En aste caso se r-iesunde del funcionamiento de un punzén de prensado pravic 9 y en su lugar se transporta una
tr& continua de material de alimentacion 11 comprimido al molde de prensado 3 por medio detl tornillo sin fin de i
no de acuerde con la invencidn. Esta tira se corta durante {a rotacion secuenacial de ia recepcidn de herramianta de moldeo
2. Como se muestra, el canal de prensado previe 7 se abre hacia el molde de prensado 3.

La alimentacion del material de alimentacion 11 para ef prensado previo se realiza de forma dindamica, en donde la cantidad
del materdal da alimentacién 11 alimentado es influenciada por medico del al menos un punzon da prensado pravic 1 ¢ por
madio de la precomprasion 27, de modo gua el tamafio de los preaglomerados 12 se ajusta preferiblemente en cada caso.
Para elic s mide el racorrido dei punzén de prensado previo 1 ¢ del acclonamiento y en funcion de la medicién se ajusta
la cantidad de material de alimentacion 11. Por ejemplo, en funcidn de la medicion del racorrido, o punzdn de prensado
previc 1 se mueve hacka atrds tnicamente o suficiante para gue la cantidad deseada de material de alimentacién 11 pueda

alcanzar la parls dalantera del punzdn de pransado previo 1 ¢ ef canal de prensado previc 7 delante del punzén de
prensado previo 1. Dependiendo del material de alimentacion 11, este ya cae en la direccion del moide de pransado 3, de
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mado gue el punzdn de prensado previo 1 o tiene gue liverar completamente la abertura de antrada 10 ¢ la alimentacion
10 del material de alimentacién 11, dependiendo del material da alimentacién 11, Esto varia dependiende del malerial de
afimentacion 11 v su condicidn individual, Dependiendo de la caniidad de material de alimentacidn 11 alimentade, &
recorrido del punzén de prensado pravie 1 varia durante el prensadeo previo. Por consiguients, para un procese de prensado
previo posterior, of punzén de prensado previo 1 se ajusta de modo que la cantidad requerida de material de alimentacion
11 se alimente ¢ legua delanta del punzdn de prensado previc 1.

Mediante e prensado previo, s materal de alimeniacién 11 se prensa en un preagiomeradoe 12 con una forma
posicionalmants astable.

Graclas al disefio modular de la unidad, se puede implementar el dispositive de prensado previo &plimo para ef material
de alimentacion 11 raspectivo. El dispositivo da prensado previo que se ulllice depends en gran medida de las propiedades
de transporie del raspective material de alimentacion 11, asi como de la relacién entre 1 densidad aparente v la densidad
posterior del producto prensado. Esto ofrece i posibiiidad de aplicar ia solucidn optima en términos de tsonoiogia
anargética v de procese en funcién del material de alimentacién 11,

Para un posicionamianto praciso del aglomerado 12 en ef moide de prensadoe 3, se proporciona un posicionamiento, Para
esie fin, en &l lado del molde de prensado 3 opuesto al respective punzdn de pransado previo 1 se dispone un punzdn de
posicionamiento 5, cuya diraccion de trabajo principal es opuesta a la del punzdn de prensado previo 1. Enlas Figuras S a
14 esta presente an cada case un punzdn de posicionamiento 5. Bl punzén de posicionamiento B esta dispuesto en la
placa de prensado opuesto 4.

En ia Figura 8, of punzon de posicionamiento 5 se axtisnde hasta tal punio que o preagiomerado 12 en sl molds de
prensado 3 es empujado nusvamente hacia atras hasta tal punto que su superficle Himile 17 como superficle de contacto
17 con el preaglomerado 12 que sigue en el canal de prensado previo 7 estd alineada con la superficle de la recapcion de
harramienta de moldeo 2, por glemplo comoe un disco de herramienta de moides 2.

Bl posi wniento del preaglomerade 12 tamblén puade ser necesario si ef material de alimentacion tens elasticidad
racidual v se relaja v se expands después del prensado previe tanto en a direccidn del punzén de pransado pravie 1 como
en la direccion de ia placa de prensado opueste 4. Durante el posicionamiento, & preaglomerads 12 se empuja a una
posicion central en ef molde de prensado 3 de modo que el preaglomerado 12 no sobresale del molde de prensado 3. E
posicionamiento tambidn puede ser necesario si los preagiomerados 12 tienen diferentes tamaiios debide a diferentes
cantidades de matarial de alimentacién o ciclos de prensado previo ¢, dependiendo del material de alimeantacion 11, cada
une tiens un famafic pequelo uniforme y hay una gran cantidad de preaglomerados 12 dentro del canal de prensadoe
previo 7, que, sin embarge, pueden encajar juntos en el molde de pransado 8 dependiendo de su tamafio. También puede
ser necesario realizar una corraccion an la posicidn.

El dispositive de acuerdo con ia invencién para la produccidn de pleras prensadas comprends al menocs un moide de
prensado 3 con una alimentacién 10 para material de afimentacién 11 en al menos una recepcién de herramienta de
moldeo 2 En correspondencia con el raspective molde de prensado 3, como se muastra en las Figuras 1 a 12, 16y 18§,
astd dispuesto un punzén de prensado previc 1 o, como se muestra en lag Figuras 13 v 14, un tormillo sin fin da llenado 17
no de acuerdo con la invencion, Ademias, como se muestra en las Figuras 1 a 4 v 15 v 16, se dispone un punzén de
pransado principal 21 correspondiente a un molde de prensado 3. La recepcidn de herramianta de moideo 2 esta disefiada
para ser giratorta, como se muestra en las Figuras 1 a 4, 15 v 16, de mado que los moides de prensado 3 se puedan mover
desde al punzén de pransado pravio 1 al punzdn de prensado principal 21 v, 51 o318 presente, al punzdn de expulsion y de
nuevo al punzdn de prensado pravie 1

La dirsccién de trabaje del respective punzén de prensado previo 1 o del respactivo tornilo sin fin de flenado 17 no de

acuerdo con la invencion v del respactive punzdn de prensadoe principal 21 es, como se muestra en las figuras 1 a4, 15y
18, paralela entra s Al menos un molde de pransado 3 e continuo en fa direccion de tralxajo.

En ol fadoe del molde de prensado 3 opussto al punzdn de prensado previc 1, como en fas Figuras 1 a 18, hay una placa
de prensado opuesto 4 gue cubre la seccidn transversal del moide de prensado 3. La placa de prensado opuesto 4 esta
dispuesta para abscrber las fuerzas de prensade previo de modo que no fengan efecto aiguno o fengan un efecio minimo
sobre {a recepcion de herramienta de moldec 2. La placa de prensado opuesio 4 v el accionamiento del punzdn de
prensado previe 1, por eiemipio un cllindro hidraulico, estédn acoplados estructuralmente a través de una conexidn 26 de
absorcion de fusrza de tal manera que el procesoe de pransado se desarrolla casi sin tensidn con raspecto a la recepcion
de herramianta de moideo 2. La conexidn 26 da absorcion de fuerza se muesira esquendticaments en la Figura 1.

Ademas, en al lado del molde de prensado 3 opuesto al punzdn de prensado principal 21, dependiando de fa forma da

raalizacion, tambxién hay una placa de prensado opuasio 4, como se muestra en las Figuras 1 a4 v 18, o un canal de molde

30 con una region de una constriccidn 31, como se muestra en fa Figura 16. La placa de prensado opuesto 4 v «l

accionamisnic del punzén de prensado principal 1, por ejemplo un cllindro hidraufico come cifindre de prensado principal
17



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 3015984 T3

e

22, también estan acopladoes sstructuralments a fravés de una conexddn de absorcion de fuerza 26, de modo que el proceso
de prensado se desarrolia casi sin lensidn con respecto a la recepcidn de harramienta de moldeo 2. La conexidn 26 de
ahsorcion de fusrza también se muestra ssquematicamente en la Figura 1.

Sila expulsion no se produce a fravés del punzén de prensado principal 21, todavia estéd presente al menos un punzdn de
expuision 23, como se muestra en las Figuras 1 a 4 v 18, En &l lado del moide de prensado 3 opuasto al menos a un
punzén de expuision 23, comoe se muestra en la Figura 15, hay un canal de molde 30 con una region de una constriceién
31 ¢ un dispositivo para la extraccién ¢ e procesamienio posterior (no mostrado). Bste dispositive de extraccién o
procesamianto posterior puede ser, por ejemplo, una cinta transportadora o una caja de recogida.

En un ejemplo de realizacidén, como se muestra en la Figura 17, Ia recepcion de herramienta de moldeo 2 es un disco de
herramienta de molden 2 redondo giratorico alradador de un afe de rotacin 28. Una realizacion alternativa de la recepcion
da herramianta de moideo 2 es una corona de herramienta da moldeo 2, como se muestra an la Figura 19, Los respactives
moides de prensade 3 estan distribuidoes o desplazados 120 grados en &l disco de herramienta de moldec redondo 2 y 80
grados en direccion circunferencial en ia corona de herramienta de moldes 2. En & disco de herramienta de moldec 2,
como se muestra en ia Figura 17, dos moldes de prensado 3 estan dispusstos jurtos o en pares.

En el ejemplo de realizacién, como se muestra en la Figura 18, la recepcion de herramienta de moldec 2 comprands cuatro
brazos de herramienta de moideo 2 que se extienden radialments desde un sje de rotacion 28 y estan dispuestos giratorios
alradador dei gje de rotacion 28. Los respactives moldes de prensado 2 esian dispuastos en los brazos de herramienta da
moiden 2. Los brazos de harramienta de moldeo 2 dispuesios radiaiments de fa recepcidn de herramienta de moideo 2,
gue giratorios alrededor del ejfe de rotacion 28, estan cada uno distribuides o desplazados 80 grados.

Por ejamplo, st previsto, por una parte, se proporcione una alimentacion de material de alimerntacion 11 para cada molde
de prensado 3 ¢ que, para dos o mas moldes de prensado 3, esté prevista una alimentacién comin 10 de material da
alimentacion 11. En ef caso de una alimentacién comin 10 del maleral de alimentacién 11, los respectivos moldes de
prensado 3 estan dispusstos uno al lado del ofro en un planc horizontal en la zona de ia alimentacion 10 de material de
alimentacion 11, como se muestra por ajempio en ia Figura 17,

De zcuerdo con &l ejemplo de realizacién mostrade enla Figura 1, el punzdn de prensado previo 1, &l punzdén de prensado
principal 21 y el punzon de expulsion 23 estan dispuestos cada uno paralelo entre sf v en la misma direccion de trabaje
sobre una recepcion de herramienta de moldao 2 como un disco de herramienta de moideo 2. Desde un pozo de lienado
8 flene lugar fa alimentacion 10 del material de alimentacion 11 al canal de prensado previo 7. Los respectivos punzones
1, 2%, 23 son accionadoes por cllindros hidraulicos. Un motor 28 acciona la eeepcidn de harramienta de moildeo 2 como un
disco de herramienta de molden 2 de forma secuencial o escalonada. En los iados de los moldes de prensade 3, cpusstos
alos respectivos pistones de prensado 1, 21, se disponen unas placas de prensado opuesto 4.

En &l gjemplo de realizacién de la Figura 2, ademas de ia disposicidn como se muestra en fa Figura 1, esta presente una
recepcion de harramienta de moldeo adicional 2 como disco de herramisnia de moldes 2, que esta dispussta a una
distancia del primer disco de herramienta de moldes 2 y tiene of mismo gje de rotacion 28. &l &l menos un respective
punzén de prensado principal 21 puede sar accionado alternativamenta como un cllindro sincrdnico por un punzdn de
prensado principal comtin 22 dispuesto entre las recapciones de herramienta de moideo 2.

A diferencia de 1a Figura 1, ¢f ajempio de realizacidn de la Figura 3 Hene un punzdn de expulsion 23 con una diveccidon de
trabaic opuasia a los punzones de pransade 1, 21, Ademas, entre el punzdn de prensado previo 1 o el canal de llenade 7
y ef molde de prensadoe 3 se encuentra una piaca de prensado opuesto 4 pivotante, contra la que se realiza el prensado
pravio va en ef canal de flenade 7 o, si esta disponibie, también en el canal de prensado previo. Una vez realizadoe el
prensado previo, 1a placa de prensado cpussto 4 se gira hacla atrds v deja libre ef camine para que el maolde de prensado
3 raspectivo inserte of preaglomerado 12 en el moikde de prensado 3.

A diferencia de la Figura 2, ef gjemplo de realizacion de la Figura 4 tiene un punzdn de prensado previo 1 v un punzén de
axpuision 23 con una divscoion de trabaio opuesta al respaciivo punzdn de prensado principal 21, Bl cllindro de prensado
principal 22 que acciona el punzdn de prensado principad 21 funciona altemativamente como un clindra sincrdiice.

De acuerde con &l ejemplo de realizacion de la Figura 15, a diferencia de 1a Figura 1, en ol lado dol molde de prensade 3
opuasio al punzdn de expuision 23, estd dispuesto un canal de molds 30 con u n estrachamiento local y ¢énice 31, an ¢l
gus s& ransportan las plezas prensadas durante la axpuision.

La Figura 16 muastra una disposi para producl plezas prensadas, en donde tres moldes de prensadoe 3 astan
sentas an una recepeidn de herramienta de moideo 2 como un disco da herramisnta de moldeo 2, en donde dos da los
ides da prensado 3 estén dispusstos correspondientas con un punzén de prensado previo 1y un punzén de prensado
principal 21, La direccion de trabaje del punzdn de prensado previo 1 v del al menos un punzdn de prensado principal 21
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ag paralsla v estd alineada antre si. En el lado del molde de prensado 3 opuesto al punzdén de pransado pravio 1 hay una
placa de prensado opussto 4 v en &f lado del molde de prensade 3 opussto &l punzdn de prensado principal 21 hay un
canal de molde 30 con una regidn de una constricaion 31. Entra &f canal de molde 30 v el molde de prensade 3 también
asta dispuesia una placa de prensado opuesio 4 desplazable. Los moides de prensado 3 son continuos en la direceion de
trabajo. Bl punzdn de prensado pravie 1 esta dispussio de forma desplazable en un canal de prensado previo 7. Bl canal
de prensado previc 7 desemboca en ef moide de prensade 3 v lena una alimentaciin 10 para of material de alimentacion
11,

Aungue an la Figura 16 se muestran un punzon de pransado previe 1 v un punzdn de prensado principal 21, se pueden
disponer mas de un punzén de prensado previc 1 y un punzon de prensado principal 21 distribuides uniformemente en fa
dirsccidn circunferencial del movimienio de rotacion del disco de herramisnta de moideo 2, de la corona de herramienta de
moides 2 ¢ del brazo de herramienta de maoldeo 2, individuaimente o en grupos o altemados. De asta manera se garantiza
veniajosaments que cualguier iuerza aplicada al disco de herramienta de moldec 2, a la corona de heramienta de moldeo
2 o al braro de herramienta de moldeo 2 acte de manera uniforms v, de esta modo, se evitan o al menos se reducen las
fuerzas de palanca sobre ef accionamiento v ef cojinete. De acusrdo con la disposicidn de los punzones de pransado previo
1y do los punizonss de prensado principales 21, los respectivos moldes de pransado también estan dispuestos en una
distribucidn o disposicitn correspondiente, o viceversa; segin la disposicién da los moldes de prensado an una distribucion
gniforme en la direcoidn clrcunferenclal del movimiento de rotacién del disco de herramienta de moideo 2, de fa corona de
herramienta de moldeo 2 ¢ del o de herramisnta de moidec 2, ef punzén de prensado pravio 1 v el punzon de prensado
previo principal 21 estdn dispuestes comespondientemente para poder hacer funcionar ios moldes de prensado
simultaneaments durante al mengs un paso, por eiemplo ef prensade principal ¢ &l prensado previo.

Recopilacion de simbolos de referencia
1 - Punzén de prensado previo

2 - Disco de herramienta de moldeo, corona de herramienta de moldeo, brazo de herramienta de moldeo, recepcitn de
herramienta de molden

3 - Molde de prensado

4 - Placa de prensado opuesto

§ - Punzdn de posicionamiento

6 - Punzén de posicionamiento del vastago de émbolo, cilindro de posicionamianto
7 - Canal de prensado previg, canal de llenado

8 - Pozo de lienado

9 - Punzdn de prensade previg, cilindro de pransado pravio

10 - Abartura de entrada, alimentacion para material de alimentacion
11 - Material de alimentacion

12 - Preaglomerado

13 - Egpacio fbre de materias primas

14 - Punzén de precompresian verfical

dro de prensado previo

15 - Punzén de pransado previe del vastage de émbolo, ©
16 - Material de alimentacion precomprimido

17 - Tornille sin fin de lenade
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Suparficie de contacte de dos preagiomeradoes, superficie fimite da un praagiomerado
Direccion de movimienio del material de alimentacion

Direccidn de movimiento dei punzdn

Funzén de prensado principal

Vastago de émbolo del punzén de prensado principal, cilindro de prensado pringipal

Punzén de expuision

- Punzon de expuisidon del vastago de émbolo, cilindro de axpuision

Motor

Conexion de absorcion de fusrza

- Precompresion

Ej= de rotacion
Movimienio giratorio
Canal de moide

Estrechamiento

- Punzén de precompresion
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REIVINDICACIONES

1. Disposicién para la produccidn de piezas prensadas, en la que an dos recepciones de harramienta de meldsc (2) que
giran secuenciaimente alradedor de un sje de rotacion {28) horizontal se encuentra presente al menos un molde de
prensado {3} con una alimentacion (10} para material de alimentacidn {11}, en la que el al menos un molde de prensado
{2) se pusde disponer 0 mover correspondiendo a al menos un punzdn de prensado previe (1), a al menos un punzén de
prensado principal (21} v a al menos un punzén de expulsion (23), en la gue la direccion de trabajo del al menos un punzén
de prensado pravie {1}, del al menos un punzdn de prensado principal (21} v del al menos un punzdn de expulsién {23) es
paralsla entre si, an la gue an el lado del respective molde de prensade (3) o recepcitn de herramienta de moiden (2)
opuasto y/o oriertado al por o menos un punzon de prensado previo (1) hay una placa de prensado opuestc (4) v en ¢l
lado del respective molde de prensado (3} opuesio al por lo menes un punzén de prensado principal (21), hay una placa
de prensado cpuasto (4} estacionaria, en la gque el al menos un molde de prensade (3) es continuc en la direccidn de
trabajo, en donds un canal de prensado previo {7) desamboca an el molde de prensado (3), en donde el al menos un
punzén de prensado previo (1) estd dispuesto en al menos un canal de prensado previo {7) o desemboca en éf,

"
}

- en donde un punzsn de posicionamients (5) dispuesto en of lade dei respactive molde de prensado (S o de la
recepcion de herramienta de moideo {2) opuesto al respectivo punzon de prensado pravie {1} asta conectado al por lo
menos un molde da prensado (3}, en donde la direccidn de trabaje del purzdén de posicionamiento {8} as opuesta a ia del
punzén de prensado previo (1) y ef punzon de posicionamiente (5} estd presente en 0 es parte de la placa de prensado
opuesio (4) dispuesta en el lado del respactivo moelde de pransado (8) o de la recepeidn de herramienta de moldeo (2)
opuesio al respective punzan de prensado pravio (1),

- 1a placa de prensado opuasto (4) dispuesta en ¢! lade del respective moide de prensadoe orientado hacia al
menos un punzén de prensado previo (1) es pivotants o desplazable v

- fag dos recepcionss de herramienta de moldeo (2) estan dispuestias a distancia una de otra v el al menos un
respectivo punzon de prensado principal {21) puede ser accionado alternativamente por un punzdn de prensado principal
comn {22} dispuasio entre las recepciones de herramienta de moldes (2) © por un accionamienio

2. Disposicidn segun ia rebvindicacion 1,
caracterizada por

qgue en sl lado del respectivo molde de prensado {3} opuesio al menos a un punzon de expulsion (23) hay un
canal de molde (30) con una regidn de una constriceidn (31} o un dispositivo o un dispositivo para recoger, ransporiar ©
procesar posteriormente las plezas prensadas.

5]

3. Disposicion segun una de las reivindicaciones 1y 2,
caracterizada por

que la respectiva recepcitn de hemamienta de moideo (2) es preferiblemente un disco de herramienta de moldeo
{2} redondo ¢ poligonal ¢ una corona de herramienta de moidec (8) giratoric alrededor del eje de rotacidn {28}, an donde
&l al menos un molde de prensado (3) esta dispuesto en el al menos un disco de herramienta de moldeo (2) redondo o
poligonal giratorio o una corena de herramienta de moideo (2) como recepcion de herramienta de moldeo (2}, en donde en
el caso de dos o més moldas de prensado (3), los moldes de prensado {3} estan dispuestos en la recepcidn de herramienta
de moideo {2} como un disco de harramienta de moldeo (2} redondo o poligonal giratorio © 1a corona de herramienta da
moldes (2} distribuidos © desplazados en la direccidn circunferencial

¢]

que la respectiva recepcion de harramianta de moldeo (2) es preferiblements al menocs un brazo de herramisnta
de moldao (2} dispuesto radiaimente que se extlends desde un gje de rotacion (28) y giratorio alradedor del gje de rotacion
{28}, en donde en cada caso el al menos un molde de prensado {3} estd dispuesto en el al mencs un brazo de herramienta
de moldeo (2}, en donde en el caso de dos o mas braros de hemamienta de moideo (2) dispuestos radialmante da la
recepcion de herramienta de moldeo (2) qua se exdienden desde el eje de mtacidn (28} y que pueden girar alrededor del
eje de rotacion {28), los brazes de herramienta de moldeo (2} estan dispusstos distribuidos ¢ desplazados alrededor del
aje de rotacion (28).

4. Disposicién segiin una de las reivindicaciones 1 a 3,
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caracterizada poy

que en i caso de dos o mas meldes de prensado (3}, ef al menos un punzon de prensado previo {1}, el al mencs
un punzon de prensado principal (21) yo ef al menos un punzon de expulsion (23) estd asignade a uno de los moldes de
prensado {3).

5, Disposicion segidn una de las relvindicaciones 1 a 4,
caracterizada por

gua estd prevista una alimentaciin de material de alimentacion {11} para el respective molde de prensado (3} o
gue esté previsia una alimeniacidon comiun {10} de material de alimantacion (11} para dos ¢ mas moides de prensado (3},
estando dispuestos en ef caso de una alimeniacion coman (10) de material de alfimentacian (11} los respectivos moldes de
prensado (3} uno al lado del otro en un plane horizontal en la zona de la alimentacion {10} de material de alimentacion (11}
vio del prensado previo.

6. Disposicion segun una de las reivindicaciones anteriores 1 a 5,

caracterizado por

que &l respectivo canal de prensado previo (7) tene un estrachamianto en a direccidn de trabajo
7. Disposicion segin una de las reivindicaciones anteriores 1 a 8,

caracterizado por

qgue al menos un precomprasor {27} esta dispuesio en el respective canal de prensado pravio (7Y o en la
3

alimentacion (11} y/o que of precomprasor (27) esta dispuesto an un angule menor o igual a 30 grados con respecto a la
diraccion de trabajo del punzén de prensado previo (1)

8. Procedimiento para la produccion de plezas prensadas mediante un dispositive de acuerde con una de las
reivindicaciones 1 a 7, que comprende dos racepeionas de herramienta de moldeo {(2) que giran una tras ofra alrededor de

sey

unt eje de rotacion (28), estando las dos recepciones de herramianta de moldeo (2) saparadas entre si y pudiendo
accionarse el al menos un respectivo punzén de prensade principal (21) de forma alternada meadiante un clindro pringipal
comdn {22} dispussio entre las recepcionas de herramienta de moides (2) o mediante un acclonamiento, v teniendo lugar
en cada caso, despuss de la introduccion del malerial de alimentacion, una reduccidn del volumen del material de
alimentacion (11} y, a continuacidn, un prensado principal del material de alimentacion para formar una pleza prensada v
una expulsidn de 1a pleza prensada,

en donde después de cada alimentacion del material de alimantacion {11} se lleva a cabo un prensado previo
coma raduccidn de volumen para formar un preagiomarado (12) con al menos un punzdn de prensado pravio {1} v a
continuacidn el prensade principal del preaglomerado (12) para formar una pleza prensada en al manos un molde de
prensado (3) con al menos un punzén de prensado principal (21) v a continuacién la expulsion de ia pieza prensada
mediante al menos un punzon de expulsion {23} desde e al menes un meide de prensado {3}, en donde &l prensado previo,
al prensado principal v ia expulsion se llevan a cabo simultansamante v en un lado en la posicidn respectiva con una
direccidn de trabalo paralela entre si en diferentes posiciones fijas distibuidas en fa direccidn circunferencial v para este
propésito ia recepcion de herramienta de moldeo (2} es estacionaria,

v que el pransado previo tiene lugar a al menos un materal de alimentacidn prensado previo (111 o

preaglomerado (12} an el moide de prensade (8} yo en un canal de prensado previe (7), en donde e
preaglomerado {12} se prensa previaments en ura forma posiclonalmente estable y a continuacién se realiza un
posicionamiante del preaglomaerado {12} en ef moide de prensade (3} por medic de un punzén de posicionamiento (5
dispuesto opuesto al punzdn de prensado previo (1), en donde la direccion de trabaje del punzdn de posicionamiento (5}
esta orientada cpuesta a la direccion de trabajo del punzon de prensado previe {1} v el prensado principal se realiza
alternativaimenta entre los al menos dos moides de prensadoe (8} en las recepciones de herramianta de moideo {2)
distanciadas entre si.

9. Procedimiento segin a reivindicacién 8,
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caracterizado poy

que el material de alimentacion (11) esta precomprimide para el prensade previo.
10. Procedimiento segin la relvindicacién 8y 9,

caracterizado poy

que sl respactive molde de prensado (3) se mueve suceshvaments hasta f al menos un punzdn de prensado
pravio (1), el al menos un punzdn de prensado principal (21) v el al menocs un punzdn de expuision (28) vio

que uno, dos © mas prensados previos, prensades principales vy expulsionss tengan lugar en paralelo o
simultaneamenta,

11, Procedimiento segin una de las weivindicaciones 8 a 10,
caractarizado por

gue se llavan a cabo dos o mds prensados previos uno fras oiro, en donde el respective material de alimentacion
{11} sa presiona contra el respectivo preagiomerado {12} gue se encuentra delanie de &l v/o que an el caso de dos o méas
prensados previos consecutivos, [os praaglomerados {12} se empujan una posicidn mas durants el prensado previo, en
donde un preaglomerado (12) se empuia hacla of molde de pransado (3} en cada caso v/o que en el caso da dos 0 mas
prensados principales ¢ expulsiones congecutivos, las plezas pransadas se empuian fuera del molde de prensado (3) o
fuera del molde de prensade (3} hacia un canal de molde (30) con una region de una constriceién (31), en donde ias
ragpectivas plazas prensadas se empujan una posicidon mas hacia el canal de moide (30).

12, Procedimiento segiin una de las relvindicaciones 8 a 11,
caracterizado por

que el suministro de material de alimentacion (11) para e prensado pravio se controla dindmicaments, en donde
la cantidad de material de alimentacién (11} suministrada se ve influsnciada por medio del al manos un purzdén de prensado
previo {1} o por medio de la precompresion (27} y/o que la cantidad de material de alimantacion {11} se ajusta en funcidn
del recorrido del punzén de prensado previe (1)

13. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 8 a 12,
caracterizado poy

que el al menos un punzon de prensade previo {1} v/o &l al menos un punzén de prensado principal (21) yo el al
manos un punzon de expuisién (23} achian simultdneaments sobre moldss de prensado () asignados respectivaments,
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Fig. 2
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Fig. 11
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