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DESCRIPCION

PRENSA HIDRAULICA PARA EL PROCESAMIENTO DE METALES Y PLASTICOS

La invencién se refiere a una prensa hidraulica de acuerdo con el preambulo de la reivindicaciéon 1 para el
procesamiento de plasticos y metales.

Conocido estan prensas accionadas hidraulicamente que corre rapidamente para el procesamiento de plasticos y
metales, estando disefiadas estas maquinas para diferentes alturas de herramienta y carreras de apertura de
manera que la carrera de cilindro de trabajo es tan grande que en funcion de la herramienta utilizada en el espacio
de la instalacion entre la mesa de prensa y taqué de prensa la altura maxima esperada de herramienta (espacio
grande entre las placas para tender de la mesa de prensa y el taqué de prensa) con una carrera necesaria para ello
y una altura muy baja de herramienta (espacio pequefio entre las placas para tender de la mesa de prensa y el
taqué de prensa) pueden utilizarse igualmente. Debido a una columna necesaria de aceite de hasta 2,5 m, el area
de trabajo correspondiente y las altas presiones de procesamiento especificas en las herramientas, tales prensas
tienen un gran volumen de aceite en los cilindros de trabajo, lo cual implica un volumen de compresion grande asi
como desventajas econémicas durante el funcionamiento.

Existen ahora diferentes enfoques para limitar la carrera en vacio del cilindro de trabajo en aplicaciones diferentes
de herramienta y alin asegurar una alta flexibilidad de la prensa con cortos tiempos de cambio. Por ejemplo, son
conocidos prensas segun DE 36 37 544 Al y DE 36 37 545 Al en las que la carrera de trabajo se debe reducir con
abrazaderas accionadas por friccion en columnas de acero (forma redonda o cuadrada) a una llamada carrera corta
con un volumen minimo de compresion. Sin embargo, estas juntas accionadas por friccion no han demostrado su
eficacia en la practica, o son demasiado caras. Por supuesto, también hay una variedad de otras soluciones
mecanicas para un ajuste de altura de prensas de carrera larga en la técnica anterior. Sistemas en los que, similar a
las maquinas de moldeo por inyeccion, se transmite la fuerza también con cilindros de carrera corta con barras
retractiles, o placas de presion, no han demostrado su eficacia por las grandes placas de presion a mover y grandes
trayectos y la extensioén resultante del tiempo de ciclo.

Un posible remedio se encuentra en DE 10 2004 040 512 Al en el que se prevé respectivamente una placa giratoria
con eje giratorio y cuatro zancas entre un piston de carrera corta y las chapas de refuerzo del taqué de prensa,
estando dispuestas las zancas por medio de accionamiento giratorio del eje de rotacidon y un angulo de rotaciéon o
bien en posicion de transmision de fuerza en las areas de apoyo de las chapas de refuerzo o de manera ajustable en
posicion de abertura entre las chapas de refuerzo del taqué de prensa. Esta aplicacion ha demostrado su eficacia de
un modo general.

Con US 4.304.540 A se ha conocido una prensa que es realizada en el disefio de columna, en ella el taqué de
prensa se mueve en una pluralidad de columnas dispuestas en el exterior. Los cilindros de trabajo estan dispuestos
en la mesa de prensa y por encima del taqué de prensa estan montadas las zapatas, que, después de hacer puente
con la carrera en vacio, conectan el taqué de prensa en las columnas con enganche mecanico y cierran asi el flujo
de fuerza para la operacion de prensado. Sobre todo el conducto del flujo de fuerza ha demostrado desventajas ya
la desviacion de flujo de fuerza ocurre en el reticulado de las columnas y, por tano, picos de carga deben ser
redirigidos en elementos de maquinas con muescas. El reticulado de las columnas son también de libre acceso y por
lo tanto expuesto a una posible contaminacion. El apriete de las columnas se efectla en el parada.

Ademas, se divulga en US 4.809.535 una prensa hidraulica y un procedimiento para dar forma o la remodelacion de
productos con un taqué ajustable de manera diferenciada ciclicamente. Esta prensa muestra un cilindro de trabajo
dispuesto en el cabezal superior de la prensa con un pistén dispuesto en la direccién de un taqué movible, en el que
el taqué presenta una garra de acoplamiento, que se puede colocar en engranaje por el cilindro de trabajo con la
garra de acoplamiento justo antes de la carrera de trabajo para llevar a cabo la carrera de trabajo. A esta prensa
también es posible llevar a cabo una carrera rapida separada de la carrera de trabajo, pero tampoco resuelve las
desventajas mencionadas anteriormente, en particular la contaminacion de la cremallera durante el funcionamiento
de la prensa.

Aparte de las alternativas mecéanicas se ha intentado acortar la carrera en vacio por medio de otros accionadores,
como por ejemplo accionadores intermedios operados eléctricamente.

Con ellos se da como resultado la desventaja de que se producen picos de potencia de varios cientos de amperios
en los motores de accionamiento porque los accionadores utilizados tienen que mover toneladas de carga
rapidamente y, por lo general, sin transmision intermedia (tales como cargas de gria). Justamente esos picos de
potencia se miden por los proveedores de energia y se facturan con altos recargos en la factura del suministro
eléctrico. Los recargos en los picos de potencia masiva, tal como aparecen aqui, son tan altos que afectan
significativamente el calculo de rentabilidad de una prensa. Ademas, puede ser impuesta a la operadora el
suministrador de energia competente de instalar dispositivos para amortiguar los picos de corriente para la red de
suministrolos cuales a su vez resultan en altos costos de adquisicién y mantenimiento.

Por lo tanto, resultan las siguientes desventajas de la técnica anterior conocida:
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1. a) Se deben mover grandes cantidades de aceite hidraulicas en prensas de carrera larga, que resulta en un
mayor gasto de energia y en un mayor desgaste de los elementos hidraulicos (consumo de aceite, bombas,
vélvulas),

2. b) en puestas fuera de servicio de carreras en vacio mecanicas para evitar las desventajas de a) existen
abrazaderas complejas que perjudican a la velocidad de cierre de la prensa y extienden el ciclo de trabajo,

3. c) para ello, las puestas fuera de servicio de carreras en vacio mecanicas estan sometidas por lo general a
un mayor desgaste por flujos de fuerzas adversos en la sujecion mecanica,

4. d) las columnas o cremalleras para el engranaje de los elementos de sujecién mecanicos generalmente
estan accesibles sin proteccién y a la contaminacion habitual en los talleres y

5. e) en las puestas fuera de servicio de carreras en vacio por medio de accionadores eléctricos se producen
picos altos de potencia, lo que causa desventajas en la rentabilidad de la operacion y en la mayor
necesidad de regulacion técnica en el suministro de energia.

La invencion se basa en el objeto de lograr una prensa hidraulica con la posibilidad de tiempos cortos de ciclo y una
puesta fuera de servicio de carreras en vacio que es rapida y variablemente ajustable.

La solucion consiste en una prensa hidraulica de acuerdo con la reivindicacion 1.

El disefio segun la invencion de la prensa ofrece un cierre rapido de la prensa, en el que se lleva a cabo la operacion
de acoplamiento aun durante el movimiento del taqué de prensa en la carrera rapida en vacio o durante la fase de
frenado y se puede llevar a cabo sin demora de la carrera de trabajo. Esto significa que para la operacion de
acoplamiento, el taqué de prensa no tiene que ser parado y este puede cambiar directamente desde una velocidad
reducida de marcha rapida a la fase principal de compresién. Esto se consigue ventajosamente por la regulacion
hidraulica del movimiento de cierre entre los cilindros de marcha rapida del taqué de prensa y el cilindro de trabajo
para la carrera de trabajo y/o los cilindros 9 de posicionamiento y sincronizacién, que, con la ayuda de la informacion
de posicién y velocidad de los respectivos sistemas de medida de trayecto facilitan una simple sincronizacion de la
garra de acoplamiento a la cremallera. Para ello, resulta de manera ventajosa una posibilidad de configuracién
ajustable centralizada automaticamente para las alturas de herramienta definibles de manera variable, sin que haga
falta insertar piezas intermediaras o adaptar elementos mecanicos a las herramientas. En consecuencia, existe aqui
la posibilidad de una automatizacion completa de una linea de prensa o una prensa para la carga automatica con
diferentes herramientas sin la adaptacion manual del trayecto de carrera en vacio.

Por la corta carrera del cilindro de trabajo resultan importantes ahorros energéticos, debido al volumen pequefio de
compresion y, en comparacion con el estado de la técnica, a la cantidad a mover de liquido hidraulico. Dado que los
cilindros de trabajo deben estar disefiados con un gran volumen resultan potenciales altas de ahorro energético ya
en una aplicacion con una carrera corta en vacio de taqué de prensa con cilindros de marcha rapida de pequefio
volumen. El efecto de ahorro se amplifica debido a una menor cantidad de aceite en circulacion, que se debe
cambiar con regularidad. Ademas, una potencia menor de refrigeracion, debido a una menor potencia de motor
instalada e inferiores cantidades de aceite hidraulico en circulaciéon contribuye de manera significativa a la gestion
rentable de una prensa hidraulica. Ademas, todavia resultan ventajas respecto a la vulnerabilidad de averias de los
elementos hidraulicos, porque se reduce el desgaste de la tecnologia de valvulas, de las lineas hidraulicas y de otros
elementos de maquina involucrados. Para ello, se consigue de manera ventajosa un tiempo corto de establecimiento
de presion en el cilindro de trabajo, ya que, debido al volumen pequefio de aceite presente, este no tiene que ser
comprimido no sélo para el establecimiento de presion.

La disposicion del acoplamiento mecanico con una garra de acoplamiento en conexion con una cremallera dispuesta
en el centro del pistén del cilindro de trabajo da como resultado ventajas con respecto al flujo de fuerza durante el
prensado. El flujo de fuerza no es redirigido en la garra de acoplamiento o los elementos de bloqueo de la
cremallera, como es el caso con las barras de tiro, sino puede fluir en linea recta en la forma de tensién de
compresion continua, lo cual proporciona una configuracion geométrica simplificada en combinacién con un disefio
seguro por su construccioén técnica de los elementos de bloqueo mecanicos para el acoplamiento mecanico.

Ademas, la conduccion de la cremallera en el taladro cilindrico del piston del cilindro principal resulta al mismo
tiempo en una encapsulacion de los elementos de bloqueo y ofrece proteccion contra influencias ambientales
perjudiciales. En el estado abierto de la prensa, durante el mantenimiento o parada, la cremallera se encuentra
completamente protegida en el interior del piston y de su extension y tampoco estda expuesto a contaminacion
innecesaria al cambiar herramientas o al parar la prensa por motivos del funcionamiento. Para asegurar este efecto
incluso durante el funcionamiento existe todavia la posibilidad de prever una encapsulacion telescépica o similares
entre el taqué de prensa y la garra de acoplamiento. En una encapsulacion completa de la cremallera y su
conduccion seria necesaria la filtracion del aire que entra en esta encapsulacion, debido a los distintos volimenes de
gas en la prensa abierta y cerrada.

Otras medidas y realizaciones ventajosas de la materia objeto de la invencién son evidentes de las reivindicaciones
dependientes y de la siguiente descripcion con el dibujo.

Muestran:
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Figura 1 un corte esquematico de una prensa hidraulica con dos cilindros de trabajo,

Figura 2 una seccion parcial de la figura 1, posicién del cilindro de trabajo en el punto muerto superior con la
garra de acoplamiento abierta,

Figura 3 una seccion parcial de la figura 1 con la posicion del cilindro de trabajo en el punto muerto inferior
con la garra de acoplamiento cerrada, y

Figura 4 una seccion a través de una garra de acoplamiento abierta con la ilustracién de los elementos de
bloqueo de la figura 2.

La figura 1 muestra un corte esquematico de una prensa hidraulica en el estado abierto con un bastidor de prensa 1,
una mesa de prensa 20 dispuesto fijamente en ello y un taqué de prensa 2 dispuesta de manera movible por
encima. Para el movimiento del taqué de prensa 2 en la marcha rapida estan dispuestos lateralmente cilindros 12 de
marcha rapida a través de conexiones 13 de taqué. Dependiendo de realizacion y necesidad, se articula una
cremallera 3, que es conducido en un taladro céntrico del piston 6 del cilindro de trabajo 7, a través de un cojinete
hidrostatico 4 por encima del taqué de prensa 2. Para ello, el pistobn 6 presenta una extensién 18 para una
conduccién segura de la cremallera 3, y protege al mismo tiempo la cremallera 3 contra las influencias ambientales.
En la Figura 2 esta representada la condicion abierta de prensa en una vista ampliada. En ella, la garra de
acoplamiento 5 esta abierta y el piston 6 del cilindro principal 7 esta en el punto muerto superior. Esto se consigue
por que el travesafio 10 estira la extension 18, montada en ello, del piston 6 hacia arriba a través de la camara del
piston 8 del cilindro de posicionamiento y sincronizacion. Para ello, el cilindro de trabajo 7 se conecta fijamente al
cabezal de prensa superior 11 y la garra de acoplamiento 5 se conecta fijamente al piston 6. La operacion de cierre
de la prensa se efectlia a través del cilindro de marcha rapida 12, que conduce el taqué de prensa 2 hacia abajo a
través de la conexion del taqué 13. Antes del contacto con la herramienta o el material o antes de llegar a la
retencién en paralelo, que consiste en cilindros de retencién paralela 14 y los elementos separadores 15, el piston 6
se acelera con antelacién para sincronizar con la velocidad de la cremallera 3. Para ello, esto es controlado por el
cilindro de posicionamiento y sincronizacion 9 y los cilindros de marcha rapida 12 en conexion con los sistemas de
medida de trayecto asociados. En cuanto se confirma una sincronizacion por medio de las instalaciones de medida
de trayecto 21 y 22, se cierra la garra de acoplamiento 5. Esta engrana con el reticulado de los elementos de
bloqueo 19 en los dientes de la cremallera 3 (véase la Figura 4). Este proceso debe ser completado antes de que el
sistema se sujeta a través de los cilindros de retencién en paralelo 14 con el cilindro de trabajo 7 y el cilindro 7 inicia
el proceso de prensado y se produce presion en la camara de pistén 16 a través de la conexién 17 (véase la figura
3). En consecuencia, se deben proporcionar elementos hidraulicos basicos como el suministro hidraulico, bombas
hidraulicas, sistemas de control y mucho mas, que son irrelevantes para la invencién y por tanto, no se ilustran
adicionalmente.

Después del proceso de prensado y la descarga de la camara de piston 16, la garra de acoplamiento 5 se abre de
nuevo y el taqué de prensa 2 se conduce de nuevo a la posicién de punto muerto superior a través del cilindro de
marcha rapida 12 y la conexion de taqué 13 asociada. Al mismo tiempo, el pistén 6 se transporta de nuevo en su
posicion final superior a través del cilindro de posicionamiento y sincronizacion.

El disefio compacto del sistema de cierre es formable independiente del bastidor de prensa 1 o de su cabezal 11. El
sistema de cierre es también independiente con respecto a la carrera de apertura, la carrera de trabajo y el nUmero
de los cilindros principales. Para ello, la instalacién de acoplamiento 5 esta directamente sobre el piston 6, que es
realizado con su extension 18 como un pistdn hueco y esta dispuesto en el cilindro de trabajo 7. Para ello, los
cilindros de posicionamiento y sincronizacion 9 estan sobre el cilindro de trabajo 7 El piston 6 se pone en la posicién
de acoplamiento durante el funcionamiento segin necesidad a través de los cilindros de posicionamiento y
sincronizacion 9, dependiendo de la posiciéon del taqué de prensa 2 o de los cilindros de marcha rapida 12. Por lo
tanto, se da un requisito previo para el ajuste automatico de la prensa en diferentes alturas de herramienta
predefinidas, sin tener que reajustar manualmente la prensa durante un cambio de herramienta. Para ello, son
posibles ahorros de energia de mas del 50% debido a la corta carrera del cilindro de trabajo 6 con un volumen
menor de compresién en una prensa de carrera larga hidraulica en comparacion con una solucién completamente
hidraulica en el que la carrera del piston de trabajo corresponde a la carrera de apertura del taqué de prensa.
Ademas se da como resultado un proceso de cierre rapido del taqué de prensa 2 por una velocidad alta de cierre en
combinacion con la aceleracion previa del piston 6 del cilindro de trabajo 7 hasta la marcha sincronica con la
cremallera 3 para el proceso de acoplamiento y tiempo corto de establecimiento de presion debido a una compresién
de aceite hidraulico reducida. La garra de acoplamiento 5 y la cremallera 3 s6lo son tensadas por presiéon. De esta
manera se producen soélo pequefias desviaciones de la division de perfil bajo fuerza y no se requiere ninguna
compensacion por hendiduras diferentes o division de los componentes. Esto va acompafiado de una alta densidad
de fuerza posible.

Debido a la disposicién del cojinete hidrostatico 4 entre la cremallera 3 y el taqué de prensa 2 se da como resultado
un desacoplamiento del sistema de cierre con respecto a momentos excéntricos. Momentos que acttan del proceso
sobre el taqué de prensa 2 no se transmiten al sistema de cierre. Ademas, se da como resultado una compensacion
de la desviacién de la conexién de cremallera de la cremallera 3 en el taqué de prensa 2 en posicion inclinada de
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taqué debido a la corta longitud de conduccion en el cilindro de trabajo 7 y el cojinete hidrostatico 4. La
sincronizacion entre los dos elementos principales movidos (taqué de prensa 2 y pistén 6 del cilindro de trabajo 7) se
controla de la siguiente manera: y se monitorea: La carrera del cilindro de trabajo 7, y por lo tanto la posicion vertical
de los elementos de blogueo 19 de la garra de acoplamiento 5 se registra por la instalacién de medida de trayecto
22. La carrera del taqué de prensa 2, y por lo tanto la posicién vertical de la cremallera 3 se registra por la instalacion
de medida de trayecto 21. A través del sistema de control automatico (no mostrado) se controlan dos bucles de
control: por un lado, los cilindros de posicionamiento y sincronizacién 9 en el cilindro de trabajo 7 junto con la
instalacion de medida de trayecto 22 y los componentes hidraulicos y eléctricos correspondientes necesarios y
conectados en combinacion forman un circuito de control, por otro lado se genera un bucle de control a través de los
cilindros de marcha rapida 12 en el taqué de prensa 2, junto con la instalacion de medida de trayecto 21 y los
componentes hidraulicos y eléctricos correspondientes necesarios y conectados en combinacién. A través del
control de maquina, con la ayuda de los bucles de control y la informacion de posiciéon por las instalaciones de
medida de trayecto 21, 22, se pone en marcha la posicion de acoplamiento predeterminado, dependiendo de la
informacién de altura de herramienta y de producto y los puntos de trayecto correspondientes para frenar o acelerar,
y a través de la distancia de trayecto necesaria para el acoplamiento se mantiene de forma sincrénica el uno con el
otro con un tiempo de acoplamiento de menos de 0,4.

Preferiblemente, existe holgura en direccion vertical de los elementos de bloqueo 19 hacia la cremallera 3 segun la
Figura 4 para poder aun acoplar de manera segura en desviaciones de posicién que se producen eventualmente con
respecto a los valores actuales determinados. Las desviaciones de los valores actuales con respecto a la
informacién de las instalaciones de medida de trayecto 21, 22 de la cremallera 3 a los respectivos elementos de
bloqueo 19 por encima del margen de tolerancia admisible se vigilan y se detectan por un sensor (no mostrados).

En otra aplicacion posible mas de la prensa, es concebible que el piston 6 en el cilindro de trabajo 7 se acelera en la
direccion de movimiento de la cremallera 3 justo antes del contacto de la retencién en paralelo, que consiste en
cilindros de retencion en paralelo 14 en el bastidor de prensa 1 y los elementos separadores 15 dispuestos en el
taqué de prensa 2, la cual actlia sobre el movimiento de cierre, mientras que el taqué de prensa 2 se frena al mismo
tiempo. Dependiendo de los requisitos, se puede reducir a casi cero la velocidad residual del taqué de prensa 2
antes del inicio del flujo de fuerza a través de las mitades de herramienta en la mesa de prensa 20 y taqué de prensa
2. Para ello, se pueden utilizar los cilindros de marcha rapida 12 y o los cilindros de retencién en paralelo 14.

En otra aplicacion ventajosa adicional, el piston 6 en el cilindro de trabajo 7 se puede acelerar en la direccion de
movimiento de la cremallera 3 justo antes del contacto de la retencién en paralelo, que consiste en cilindros de
retencion en paralelo 14 en el bastidor de prensa 1 y los elementos separadores 15 dispuestos en el taqué de
prensa 2, la cual actia sobre el movimiento de cierre, mientras que el taqué de prensa 2 se frena al mismo tiempo y
se cierra la garra de acoplamiento después de la sincronizacion. En una aplicacion alternativa a ella se ralentiza el
movimiento de cierre del taqué de prensa 2 justo después de la toma de contacto de la retencién en paralelo que
consiste en cilindros de retencion en paralelo 14 en el bastidor de prensa 1 y los elementos separadores dispuestos
en el taqué de prensa 2, la cual actia de manera retardante, mientras que se acelera al mismo tiempo el piston 6 en
el cilindro de trabajo en la direccién de movimiento de la cremallera 3 y se cierra la garra de acoplamiento después
de la sincronizacion.

Para ello, la retencién en paralelo puede asumir la funcion de un amortiguador y frenar el taqué de prensa 2 de
manera controlada. En ello también puede ocurrir que la velocidad residual del taqué de prensa 2 se reduzca casi a
cero antes del inicio del flujo de fuerza a través de las mitades de herramienta en la mesa de prensa 20 y taqué de
prensa 2.

La realizacion segun la invencién no se limita, por supuesto, por las observaciones propuestas en la descripcion de
las figuras.

Lista de nimeros de referencia:

1 Bastidor de prensa

2 Taqué de prensa

3 Cremallera

4 Cajinete hidrostatico

5 Garra de acoplamiento

6 Piston

7 Cilindro de trabajo

8 Céamara de piston

9 Cilindro de posicionamiento y sincronizacion
10 Travesafio

11 Cabezal de prensa superior

12 Cilindro de marcha rapida

13 Conexion de taqué

14 Cilindro de retencién en paralelo
15 Elementos de separacién

16 Céamara de piston

17 Conexion
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Extension

Elementos de bloqueo

Mesa de prensa

Instalacién de medida de trayecto para 2
Instalacién de medida de trayecto para 7
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REIVINDICACIONES

Prensa hidraulica para el procesamiento de metales o plasticos, que consiste en un bastidor de prensa (1)
con una mesa de prensa (20) dispuesta en ello, y taqués de prensa (2) dispuestos de manera desplazable en
el mismo, estando dispuestos cilindros de marcha rapida (12) con una conexién de taqué (13) para la carrera
en vacio rapida del taqué de prensa (2), estando dispuesto de manera fija en el cabezal (11) del bastidor de
prensa (1) el o los cilindros de trabajo (7) con pistones dirigidos a la mesa de prensa (20), estando dispuesto
en el pistén (6) dirigido a la mesa de prensa (20) una garra de acoplamiento mecanico (5) y, opuesto a ella,
un travesafo (10) con cilindro de posicionamiento y sincronizacion (9) para el pistén (6), presentando el
pistén (6) un taladro cilindrico dispuesto céntricamente y una extension (18) para la conduccion deslizante de
una cremallera (3), estando conectada esta cremallera (3) con el taqué de prensa (2).

Prensa hidraulica de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada por que esta dispuesto un cojinete
hidrostatico (4) para la compensacion de par para conectar la cremallera (3) al taqué de prensa (2).

Prensa hidraulica de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada por que estan dispuestos cilindros de
retencion paralela (14) en el bastidor de prensa (1) para la retencién en paralelo del taqué de prensa (2) a la
mesa de prensa (20), y por que estan dispuestos elementos separadores (15) correspondientemente para
esto en el taqué de prensa (2).

Prensa hidraulica de acuerdo con una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que el
cilindro de trabajo (7) esté realizado como cilindro diferencial.

Prensa hidraulica de acuerdo con una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que una
cubierta, que es preferiblemente telescopiable o plegable, para la cremallera (3) esta dispuesta entre la garra
de acoplamiento (5) y el taqué de prensa (2).

Prensa hidraulica de acuerdo con una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que la
regién para la proteccién de la cremallera (3) y la conduccién asociada en el piston (6) y su extensioén (18) es
encapsulada y provista de filtros de aire.

Prensa hidraulica de acuerdo con una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que
estan dispuestos al menos dos bucles de control para controlar la sincronizacién, estando formado un bucle
de control por cilindros de posicionamiento y sincronizacion (9) por cada cilindro de trabajo (7) junto con la
instalacion asociada de medicién de recorrido (22) por cada cilindro de trabajo (7), y estando formado el
segundo bucle de control a partir del cilindro de marcha rapida (12) en el taqué de prensa (2) junto con la
instalacion (21) de medicion de recorrido.

Prensa hidraulica de acuerdo con una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que estan
dispuestos al menos dos bucles de control para controlar la sincronizacion, estando formado cada bucle de
control por cilindro de trabajo (7) junto con la instalacion asociada de medicién de recorrido (22) por cada
cilindro de trabajo (7), y estando formado el segundo bucle de control a partir del cilindro de marcha rapida
(12) en el taqué de prensa (2) junto con el dispositivo (21) de medicion de recorrido.



ES 2466 166 T3

- FIGURA 1

22— o

——

 —]
-
S S
1 2
! ,..-f"""_”,—_—f
|
21/ 1
T T S
5— | I =
| e O U vH__.
_-'___——‘|
14— | ! | I B
|
| -
I
| EE ]




ES 2466 166 T3

FIGURA 2

g
A RAILN AN N

|11
|__»
|—10

9

— ]

l—7

—16

jl—86

- —— 3

]
L ————]

/ |2




17

ES 2466 166 T3

FIGURA 3

s o
nn A ne.ng

10



ES 2466 166 T3

FIGURA 4

11



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

