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<3.a# se p resen ta  para unir a l a  so l ic itu d  

de

P A T g p T E  DE I N V E N C I O N  

fo rm n lad a e l  SO de d ic ie m b re  de 1947 , con e l y e  1 8 1 .2 8 2

e n

E S P A Ñ A

por VEINTE años

a nombre de DOftA MARIA ir  PEZ CASALE, de nacionalidad  esp añ o la , 

re sid en te  en Madrid, c a l le  de Valí ahormo so , por:

*UN PROCEDmil^TO PARA LA PAJARICA CICN DE CUERPOS PRESADOS".-

presen te  invento t r a t a  de no procedim iento en 

l a  fab ricac ió n  de caerpos prensados, a s í  como de mecaniemoe 

para r e a l iz a r  el procedim iento, y tien e  por ob jeto  el p o s ib i­

l i t a r  l a  fab ricac ió n  de caerpos prensados homogéneos, aan 

oaando l a  forma del caeri o prensado y e l m ateria l, del qoe se  

ha fab ricad o , sean de condición t a l ,  qae con los procedimien­

to s y mecanismos h asta  ahora empleados no se  c o n s ig a ^  caerpos 

prensados homogéneoa.
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El invento puede em plearse espeei a lm e te  en la  

fa b ricac ió n  de ouerpoa prensados Ae m etal-polvo aon el ob je­

to de s i r t  e r iz a r !o s  después, y e s ta  fa b ricac ió n  e s ,  por lo  

ta n to , l a  base de l a  s igu ien te  ex p licac ió n ; pero sin  que el 

invento ae l im ite  a l empleo de m aterias pu lverizad as o metá­

l i c a s .

Los procedim ientos para la  fab ricac ió n  de pieza# 

m etá licas mediante prensado y s in te r íz a c ió n  han obtenido eo 

lo s  ú ltim os aAos UEa s ig n if ic a c ió n  siempre mayor para l a  té c ­

n ic a . Se pueden co n stru ir  ob je to s sen a i11 os oon cu alidades 

de c o n siste n c ia  re lativam en te buenas, prensando polvo m etá li­

co en prensas h id rá u lic a s  o m ecánicas, p ro v is ta s  de herramlec-
g'

ta s  de t r e s  p a rte s  y con presion es de 4 a 8 toneladas por om . 

Las herram ientas o lo s  moldes consisten  en e s te  caso en una 

base envolvente de molde o almohada, a s í  como en una m atriz 

o estampa in fe r io r  y o tra  su p e r io r . El prensado se  r e a l iz a  

de forma que se  v ie r te  e l polvo en una p o sic ió n , o sea  l a  del 

re lle n o , en l a  qae l a  m atriz in fe r io r  se  encuentra en su posi- 

ción in fe r io r  en l a  base del molde, siendo entonces d esliz ad a  

h ac ia  aba jo  mediante presión  la  m atriz su perior dentro de la  

base del molde y prensado el polvo oon l a  fu e rz a  deseada. la  

m atriz su p erio r  vuelve a  sa c a r se  h ac ia  a r r ib a , siendo el cuer­

po prensado expelido h a c ia  a r r ib a  de la  base  del molde con l a  

ayuda de l a  matriz in f e r io r .  3R l a  fab ricac ió n  de p iez as de 

e sca sa  elevación  se  obtienen oon e s te  procedimiento r e s u l ta ­

dos s a t i s f a c t o r io s ;  a i  l a s  p iezas tienen una a ltu r a  mayor, 

r e s u l t a ,  eo cambio, que l a  propagación de l a  presión  h ac ia  

l a  m atriz in fe r io r  ae ve impedida a  causa de l a  fr ic c ió n  en tra f
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a l  polvo y l a  basa del molde, de forma que l a s  partea  in fe r io ­

re s  del cuerpo prensado no reoiben l a  misma presión  que lo a  

demás. E sta  d if ic u lt a d  puede se r  superada, moviendo durante 

al prensado tanto l a  m atriz in fe r io r ,  oomo t amblen la  an te r io r , 

llevando a a i aoabo el prensado desda arabos la d o s . Pero con 

e l lo  no han sido aún apartadas todas l a s  d i f ic u lt a d e s .  Con 

t a le s  moldas no es p o sib le  prensar homogéneamente cuerpos que 

tengan en l a  d irección  de l a  presión  seccion es t r a n sv e r sa le s  

de d ife re n te  a l tu r a .  Para hacer p o s ib le  l a  fab ricac ión  de 

o b je to s con mejores cualid ad es de c o n siste n c ia , ha de vencerse 

e s t a  d i f i c u l t a d .  Solo s i  e l cuerpo a  prensar es sometido a 

presión  en todas l a s  seccion es tr a n sv e r sa le s  en l a  direoción 

de l a  p re sió o  del prensado con l a  misma presión  e sp e c if ic a  do 

su p e r f ic ie ,  tendrá en tedas p a rte s  l a  misma compresión y con­

s i s t e n c ia  y podrá se r  sometido a mayores requerim ientos, 

pero precisam ente e s t a  ex igen cia  e s  d i f í c i l  de cum plir, ya qne 

e l  polvo de metal t ie n e , debido a  l a  mny elevada fr ic c ió n  in ­

t e r io r ,  ana capacidad de deslizam iento  mny e sc a sa , de fo rea  

qne el cuerpo prensado terminado no r e s u l t a  se r  homogéneo.

Oomo exp lioación  de l a s  c ircu n sta n c ia s  sirvan  la s  

f ig u r a s  esquem áticas 1 a 7 del adjunto d iseñ o .

Las f ig u r a s  1 y 2 enseñan l e s  c ircu n stan c ia s en l a  

fa b ricac ió n  de un cuerpo a prensar según loa  métodos empleados 

h a sta  ahora. La f ig u ra  1 muestra en p e r f i l  el aspecto  del 

molde a l se r  v ertid o  el po lvo . Las dos a ltu r a s  de secciones 

tra n sv e rsa le s  están  señ alad as con -a -  y - b - .  La f ig u ra  2 

enseña, cómo se  r e a l iz a  el prensado con la  introducción de l a  

m atriz A. La a l tu r a  de sección  tran a v e r sa l  -b- ha sid o  d is -

3 -
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minuida a-1 /2  b - , paro el a l to  de l a  sección  tra n sv e rsa l -a- 

tan só lo  a -3 /4  a - , o se a  que el grado de compresión es d i f e ­

rente en ambas seccion es tr a n sv e r sa le s  y e l cuerpo prensado 

no es homogéneo.

5 Be l a s  f ig o r a s  3 y 4 e stá  in d icada l a  fab ricac ió n

del mismo cnerpo prensado según el presente invento. La f i ­

gura 3 enseña en p e r f i l  el aspecto  del molde e l se r  llen ado , 

y l a  f ig u r a  4 después del prensado. Hete se  r e a l iz a  mediante 

l a  introducción  de una m atriz su p erio r A por una p a rte , l a  

10 cual ocupa toda l a  sección tra n sv e rsa l h o r iz o n ta l, o por o tra  

p a rte  de una m atriz in fe r io r  B que so lo  l le n a  una sección  

t r a n sv e r sa l .  El a lto  de l a  sección  tra n sv e rsa l -d - ha sido  

disminuido h asta  -1 /2  d - , pero también e l a lto  de l a  sección  

tra n sv e rsa l -o- h a sta  -1 /2  o - . E ste re su ltad o  se  ha conse- 

16 guido debido, a que cada sección  tra n sv e rsa l por s i  ha e&de

prensada con ayuda de t r a s  planos que se  mueven reciprocam ente 

en l a  d irección  de l a  p resión  de p ren sar, de lo s  cuales e l uno 

opera en d irección  h ac ia  lo s  otros d o s.

EH l a  ejecución enseñada en l a  f ig u r a  3 y 4 puede 

20 con sid erarse  como f i j o  el plano -x- y como movibles lo s  p íse o s  

-y- y - z - . Las f ig u ra s  5 y 6 muestran, cómo se  puede conse­

gu ir el mismo re su ltad o , siendo m ovibles lo s  t r e s  planos corree 

pendientes a  l a s  m atrices A, B y C. Por lo  tan to , e s  de im­

p o rtan cia  e l r e la t iv o  movimiento recip roco  de lo s  p lan os, pero 

26 también habré que tomarse en consideración su movimiento en re­

lac ión  con l a  pared del molde, siempre según l a  fr ic c ió n  del 

polvo contra é l ,  es d e c ir , en algunos casos peede conseguirse 

con la  ejecución según l a s  f ig u r a s  6 y 6 un re sa lta d o  m ejor que 

con la  ejecución según l a s  f ig u r a s  3 y 4 .
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Da la s  e jecu cion es enseñadas en la s  f ig u ra s  3 a  6 

paede d e c ir se  que la .m atr iz  in fe r io r  e s tá  d iv id id a  en dos ma­

t r ic e s  p a r c ia le s ,  de l a s  c a a ie s  en la  f ig u r a  4 l a  úna e stá  f i ­

j a ,  m ientras que en la  f ig u r a  6 ambas se  mueven. yat oralmen­

t e ,  l a  m atriz  in fe r io r  puede se r  d iv id id a  en t r e s  o máa m atri- 

cea par oí a le a , o l a  m atriz su p erio r  puede r e p a r t ir s e  da e s ta  

forma, o, ta c to  l a  m atriz su p erio r  como l a  in fe r io r  pueden 

se r  d iv id id a s en m atrices p a r c ia le s .  3b la s  e jecucion es c i­

tadas pueden se r  combinadas también m atrices o m atrices par­

c ia le s  movibles en d irección  l a t e r a l .

Según la s  precedentes in d icac io n es el presente in ­

vento se  r e f ie r e  a un procedimiento en l a  fab ricac ió n  de caer 

pos prensados que dan seccion es tr a n sv e r sa le s  de d ife re n te  al_ 

tu ra  en l a  dirección  de l a  presión  del prensado, y sobre todo 

de m aterias que a l se r  pren sadas, no flupen en medida su fio ien  

t e  dentro del molde para g a ra n tiz a r  a s i  el mismo grado de com­

presión  an l a s  d ife re n te s  seccion es tr a n sv e r sa le s , sobre todo 

de m ateria en forma de polvo, especialm ente polvo de m etal.

procedimiento se  d is t in g u e  esencialm ente por el hecho, de 

que doa o más seccion es tr a n sv e r sa le s  son prensadas cada una 

por s í ,  siendo conveniente que se a  a un grado de compresión 

ig u a l para cada sección  t r a n s v e r s a l .  ib  todo caso , todas 

l a s  seccion es tr a n sv e r sa le s  han de se r  comprimidas e se n c ia l­

mente a un grado ig u a l , de forma que el cuerpo prensado r e s u l­

te  totalm ente homogéneo.

El mecanismo para  r e a l iz a r  e s te  procedimiento puede 

c o n s is t ir  en un incide de prensa que tenga por lo  manos t r e s  

planos de compresión movibles reciprocam ente en d irección

§
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de l a  presión  de la  compres ió c , de io s  cu ales por lo  mecos un o 

opera en d irección  opuesta a  3a da lo s  o tro s d o s. l a s  f i ­

guras 4= y 6 lo s  t r e s  planos - x - , p -y- y -z -  se  mueven r e c i ­

procamente en dirección  a l a  presión  de l a  compresión y el 

5 plano -y- t r a b a ja  en sentido con trario  a  lo a  planos -x -  y 

- z - .  31 invento abarca también una prensa con t a l  molde de

prensar y con d isp o s it iv o s  p ara  r e a l iz a r  lo s  d ife re n te s  movi­

m ientos.

La sucesión de lo s  d ife re n te s  procesos puede á l t e ­

lo  r a r a s  naturalm ente. El espacio  del molde debe, sin  embargo, 

e s t a r  en todos lo s  casos cerrado, an tes de que pueda r e a l iz a r ­

se  l a  compresión. Eb l a  ejecución según l a s  f ig u r a s  4 y 6 

primeramente se  introduce algo  la  m atriz su p erio r A dentro del 

molde, o sea  tanto que é ste  quede cerrado, l a  m atriz B o l a s  

15 m atrices B y S respectivam ente, se  mueven entonces a l a s  p o s i­

ciones f in a le s ,  quedando terminado e l prensado medíante el mo­

vimiento de la  m$t'M.z A a l a  posioión  f i n a l ,  t a s  m atrices 

A, B y C pueden, sin  embargo, se r  movidas en el prensado d e f i­

n itiv o  a l mismo tiempo, e tc .  De im portancia son lo s  movi- 

20 m ientes r e la t iv o s  y el hecho que el molde en la  forma a r r ib a  

d e sc r ita  se  va obligado a v a r ia r  su p e r f i l  desde l a  posición 

de re lle n o  h a s ta  l a  posición f in a l  del prensado.

Otra d if ic u lt a d  co n siste  en que se  ha v is to  que lo s 

cuerpos prensados a i  ser expulsados se  d eterioran  debido a l a  

25 fu e r te  fr ic c ió n  en l a  pared del molde sobre todo que l a s  capas 

s u p e r f ic ia le s  re su ltan  con a sp e re z a s ,o  que sa len  g r ie ta s  so 

e l  cuerpo prensado, s i  se  d e ja  en l ib e r ta d  l a s  grandes ten sio ­

nes in te rn as en é l .  Debido a l  p resen te  invento e s ta  d i í lo o l-

-  6 -
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tad  se  aunara, coa servando bago presión  en l a  d irección  da l a
t.-

^ p u ls ió n  a l cuerpo prensado durante l a  expulsión , siendo con­

v e n i r t e  que l a  presión  se a  considerablem ente menor que l a  

presión  máxin^, del prensado. En e s t a  ejecución que enseña 

5 l a  f ig u r a  6, l a  expulsión puede r e a l iz a r s e ,  por lo  tan to , de

manera que primero se  disminuye a  un v a lo r  Aefinido la  presión 

e je rc id a  por e l plano de presión y, después de lo  cual lo s  

r ían o s A, B y C se mueven conjuntam ente.hacia a r r ib a , h asta  

que el cuerpo prensado se  encuentra en la  posición  que enseña 

10 l a  f ig u ra  7, en l a  que l a  m atriz  G se  separa h acia  abajo y 

después l a  m atriz A h ac ia  a r r ib a .  La separación  de la s  ma­

t r i c e s ,  no obstan te , puede r e a l iz a r s e  también de d is t in t a  ma­

n era, pero es v a led era , en gen eral, l a  r e g ia  que una m atriz 

que forma parte de una m atriz que expu lsa , no debe se r  sepa­

rada an tes de que l a  correspondiente sección  tran sv ersa l del 

cuerpo prensado se  encuentre fu e ra  del molde. S i ,  por ejem 

p ío , un cuerpo prensado posee t r e s  Secciones tra n sv e rsa le s  

de d ife re n te  a l tu r a , l a  expulsión  puede v e r i f ic a r s e  sin  va­

r ia c ió n  del p e r f i l  de l a  m atriz  da expulsión h asta  que l a  

sección tra n sv e rsa l oon l a  a ltu r a  mayor s ig u ie n te  de sección 

tran sv e rsa l se  encuentre fu era  del molde, pudiéndose a con ti­

nuación separar 1 a correspondiente ita-triz .

A continuación y oon re fe re n c ia  a la s  f ig u r a s  e s ­

quemáticas 8 a  10 se  d escrib e  con nías d e ta l le  un ejemplo de 

ejecución  da un mecanismo según el invento , para  l le v a r  a  oa­

bo lo s  procedim ientos a r r ib a  in d icad os; d ichas f ig u ra s  repre­

sentan una prensa según s i invento en la s  d ife re n te s  p o sic io ­

nes de t r a b a jo .

-  ' 7 -
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La herram ienta o el molda en s í  co n siste  en ana 

almohada o capa de molde 1 , ana m atriz su p erio r 2 y una in fe ­

r io r  8 .
La matriz su p erio r se  compone de dos p a rte s  4 y 5 

que pueden d esp lazarse  recíprocam ente en d irección  v e r t i c a l . 

Los r e so r te s  6 se  esíaerzan  en tener separadas l a s  p a rte s  4 

y 5 . La parte 4 e stá  anida mediante un mango 7 con el meca­

nismo de movimiento de l a  máquina, no d e sc r ito  en el d ib u jo .

La capa del molde 1 e s tá  anida mediante barras 8 

a ana p ie z a  tran sv e rsa l 9 que s ir v e  para producir el movimien­

to  da a q u e lla . Las barras 8 son m ovibles en una mesa de 

prensa inmóvil 10, y l a  p ieza  tra n sv e rsa l 9 e s tá  anida 

a l mecanismo'de movimiento de l a  máquina medíant e un mango 

11 . Los d iv erso s procesos d e sc r ito s  a continuación se  pro­

ducen a tra v é s  da l a s  p a rte s  7 y 11.

La m atriz in fe r io r  3 e stá  d iv id id a  en l a  ejecución 

d e s c r i t a  en t r e s  m atrioes p a rc ia le s  12, 13, 14, movibles-en 

sen tido  re c íp ro c o . De cada m atriz  p a rc ia l  arran ca h ac ia  aba 

jo  l a  barra 15, 16, 17; l a s  b arras 16 y 1? están p ro v ista s  

cada ana en sus f in a le s  in fe r io re s  de una tu erca  doble 18 y 

l a  barra 15 de una tu erca  s e n c i l la - 4 8 a - . La m atriz par­

c ia l  12 que corresponde a l a  a l t a r a  mayor de l a  sección 

tra n sv e rsa l del cuerpo prensado term inado, e s tá  anida firm e­

mente a l a  mesa de prensa 10 mediente su barra  15 y l a  

tu erca  -1 8 a - . Las barras 16,17 de l a s  m atrioes p a rc ia ­

l e s  13 y 14 son m ovibles, descansando en l a  mesa de prensa 

10; ^os r e so r te s  19 tienden a conducir l a s  m atrices 13,

14 h acia  a b a jo . Las tu ercas dobles 18 de l a s  m atrices

-  8 -



13, 14 sirven  para so colocación  en d ife re n te s  capas de a lto  

ra  fren te  a l a  p ieza  tran sv e rsa l 9 .

Sobra l a  mesa de prensa 10 están in sta la d o s  en d i 

reoción horizontal, organismos de detención 20,21 qoe funcio 

nan Juntamente con l a s m a t r io e s  p a rc ia le s  13, 14 . Y,os 

r e so r te s  22 tra tan  de condo o ir  lo s  organismos de detención 

h ac ia  aden tro . R! l a s  barras 8 están d isp u esto s o rgan is­

mos en forma de cuña qoe trab a jan  en unión de lo s  r o d i l lo s  

24 que descansan en lo s  organismos de detención 20, 21.

Las dos m atrices e x te r io re s  13, 14 poseen b rid as 25, 26 

que trab a jan  en combinación con ^a capa del molda 1 .

Las b arras 8 están  p ro v is ta s  aba jo  de moñones 

enroscados 2? y qoedan su je ta s  mediante e sto s  y la s  tu ercas 

28 a l a  p ie z a  tran sv e rsa l 9 . 3n tra  l a  p ieza tra n sv e rsa l 

9 y l a s  barras 8 se  han in sta lad o  d isc o s  29 para regu lar  

l a  d is ta n c ia  entre l a  capa del molde 1 y l a  p ieza  tran sv er­

sa l 9 .

Las d ife re n te s  a l t a r a s  de sección  tra n sv e rsa l es- 

tan marcadas con - a - ,  -b - , -c -  y - a ' - ,  - b '- ,  - o ' - .

31 mecanismo t r a b a ja  de l a  s ig u ie n te  manera:

La f ig o r a  8 se ñ a la  l a  posición  de r e l le n o . La 

base del molde 1 se  encuentra en una posición  su perior y 

l a s  m atrices p a ró la le s  13, 14 se  hallan  en p o sic io n e s , en 

l a s  qoe se  apoyan con l a s  te e rc a s  18 en l a  p ieza tran sv er­

s a l  9 . Las a ltu r a s  de sección  tra n sv e rsa l - a - ,  -b - , -c -  

están  f i ja d a s  de forma qoe una vez terminado al p ren sad o ,to ­

das l a s  p a rte s  del cuerpo prensado han sid o  comprimidas en 

ig u a l o esencialm ente igual medida.
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Dorante #1 prensado l a  m atriz sn perior 2 se  mueve 

primeramente h ac ia  ab a jo , penetrando con so p arte  6 un trozo 

en la  báse del, molde 1 , con lo  <3na term ina el movimiento r e la ­

tivo  en tre l a  matriz, su perior y l a  base del molda. E sta  baee 

y l a  m atriz  su p erio r se  mueven antoncas en conjunto h ac ia  l a  

posic ión  que enseña l a  f ig u ra  9 , en l a  que queda impedido on 

movimiento descendente continuado de l a s  m atrices p a r c ia le s  

16, 17, debido a lo s  organismos de detención 20, 21 . Las 

m atrices p a rc ia le s  12, 13, 14 adoptan ahora con re lac ió n  

entre s í  l a s  p o sic io n e s, (p o sic io n es de com presión), que co­

rresponden a  l a  forma d e f in i t iv a  del cuerpo prensado. Mien­

t r a s  que l a  basa del molde 1 y l a s  m atrices p a rc ia le s  12,

13, 14 quedan sin  movimiento, l a  m atriz su perior se  mueva 

h acia  abajo y term ina el prensado en l a  forma f in a l  enseñada 

en l a  f ig u ra  9 con la s  a ltu ra s  de sección  tran sv e rsa l d e fin i­

t iv a s  - a ' - ,  - b * - ,  - o ' - .  En el proceso s ig u ien te  l a  m atriz  

su p erio r  2 corre  lo  n ecesario  h ac ia  a r r ib a , h a s ta  que l a  

p a rte  6 se  apoya sobre el cuerpo prensado só lo  con la  p resió a  

e je rc id a  por lo s  r e so r te s  6 . Al mismo tiempo sig u e  moviéndose 

l a  base del molde 1 para abajo h acía  l a  posición  que ín d ica  

l a  f ig u ra  10, con lo  cual lo s  organismos en forma de cuña 

23 atacan en lo s  organismos de detención 20, 21, separando 

e s t o s .  La m atriz p arc ia l 13 es a r ra s tra d a  h acia  b a jo , en 

p arte  por el e fe c to  de su re so r te  19 y en p a r te , porque se  

brida 26 en tra en contacto oon l a  base del molde que se  mue­

ve hacia ab a jo . La m atriz p a rc ia l  14 es a rra s tra d a  en el 

ejemplo señalado h acia  ab a jo , tan so lo  debido a l e fecto  de so 

re so r te  19 . Todas l a s  m atrices p a rc ia le a  se  encuentran en

10
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p o sic io n es, en l a s  que descansan en l a  mesa de prensa 10.

Como l a  m atriz  p a rc ia l  12 se  so stie n e  en su posición  o r ig i 

n a l, l a s  m atrices p a r c ia le s  13, 14 son sacadas a l  mismo 

tiempo del caerpo prensado, el caal también queda l ib r e  de 

l a  capa del molde debido a l movimiento de e s te  h ac ia  Ib a jo .

De e s t a  forma l a s  p a rte s  encuentran l a s  p o sic io n es señ aladas 

en l a  f ig u ra  10 . Se lev an ta  entonces por completo l a  ma­

t r i z  su p e r io r , pudiendo se r  sacado e l cuerpo prensado. He­

d ían te un movimiento ascendente de l a  p ie z a  tra n sv e rsa l 9 , 

vuelven a se r  conducidas l a s  p a r te s  señ alad as en la  f ig u ra  8 

a sus p o sic ion es de s a l id a  y re lle n o , el re lle n o  de l a  h erra­

m ienta. Das m atrices p a r d a l e s  1 ? , 14 se  conducen a s i  

h ac ia  a t r á s  desde la  p ie z a  tra n sv e rsa l en contra del efecto  

de lo s  r e so r te s  19, y lo s  organismos de detención 20, 21 

de lo s  r e so r te s  22 .

Mediante l a  f i ja c ió n  acertad a  de l a s  m atrices par­

c ia le s  12, 13, 14 en re lac ió n  entre s i ,  y con l a  báse del 

molde 1 en la  posición  de re llen o  de l a  herram ienta se  pue­

de con segu ir, por lo  tan to , que e l prensado en l a s  d ife re n te s  

seccion es tr a n sv e r sa le s  del cuerpo del molde se  r e a l ic e  con 

l a  misma presión  e s p e c íf ic a .

Los d isp o s it iv o s  pueden se r  v ar iad o s naturalmente 

dentro d d  cuadro del invento. A rriba se  ha indicado que, 

después de alcan zar l a  posición  señ alada en l a  f ig u ra  9 , el 

prensado d e fin it iv o  se  r e a l iz a  con l a  m atriz su p erio r , estan­

do l a  capa del molde en posic ión  inm óvil. Durante e s te  mo- 

mimiento de l a  matriz su perior en l a  capa del molde, puede, 

sin  embargo, se g u ir  a  l a  m atriz su perior o encontrarse general.

- 11
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mente en movimiento descendente,. ^  lu gar  de t r e s  m atrices 

p a rc ia le s  en l a  m atriz in fe r io r ,  puede ex ist i r  naturalmente 

mayor o menor número, y en lu gar de l a  m atriz in fe r io r  puede 

e s ta r  d iv id id a  l a  m atriz su p erio r en m atrices p a r c ia le s ,  o 

también pueden e s ta r  d iv id id a s  en e s ta  forma tanto l a  m atriz 

in fe r io r  como l a  su p e r io r . Ili l a  ejecución demostrada la  

m atriz p a rc ia l  12 puede ten er también un movimiento r e la c io ­

nado con l a  mesa de prensa 10. Los movimientos e jecutados 

por l o s  r e so r te s  19 pueden r e a l iz a r s e  también forzosam ente. 

Los movimientos de l a  matriz su perior 2 y de l a  p ieza t r a e s *  

v e rsa l 9 puedan prod u cirse  por v ía  meoánioa o h id raú lio a  o 

de cualqu iera o tra  form a. En lu garr  de mover l a  p a rte  tra e s  

v e r sa l  9 con su s correspondientes p a r te s  en proporción a l a  

mesa de prensa inmóvil 10 con sus correspondientes p a rte s , 

l a  ^pieza tran sv e rsa l 9 puede e s ta r  d isp u e sta  en forma f i j a  

y l a  mesa de prensa 10 p u esta  en movimiento, o también am­

bas pueden se r  acc ion ad as. Ib g e n e ra l, só lo  lo s movimien­

to s  r e la t iv o s  entre l a s  m atrices y l a  báse del molde son de 

im portancia, y en lugar de movimientos escalonados puede t r a ­

t a r s e  dem cvim íaitos más o mecos continuos, pediendo e s to s  

a se r  p o sib le  suceder más o menos al mismo tiem po. El inven­

to tampoco se  l im ita  a que el prensado se  r e a l ic e  en tod as 

p a rte s  sobre una compresión e sp e c íf ic a  ig u a l .  Lo esen cial 

del Invento es l a  variac ión  del molde y del p e r f i l  del molda 

en l a  forma Indicada, de l a  posic ión  de re lle n o  a l a  de pren­

sad a , a s í  como l a  expulsión  en l a  manera seü a lad a .

a-i i a  ejecución d e sc r ita  en l a s  f ig u r a s  6 a  10 son 

e sc a sa s  l a s  p o sib ilid ad  es de v a r ia r  l a  a ltu ra  de re llen o  de

12 -
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aqnell a p arte  del polvo que se  encuentra precisam ente encima 

de l a  m atriz interm edia 1 2 . La regu lación  de e s ta  a l t e r a  

de re lle n o  puede con segu irse , ain  embargo, empleando un mayor 

o menor número de d isc o s  29, o de forma que le  m atriz ín te r  

media e s tá  levan tada encima de l a  meza de prensa firm e, pero 

naturalm ente no ta s  a lto  como la s  dos m atrices l a t e r a le s .

En la  ejecución señalada en l a s  f ig u r a s  8 a 10 l a  

m atriz p a rc ia l  12 que corresponde a l a  mayor a ltu ra  de se c ­

ción tra n sv e rsa l - b '-  del cuerpo prensado term inado, e stá  

anida a  l a  mesa da prensa 30 mediante ana barra 15 y l a  

tu erca-1 8 a- . Faro esto  no tiene que se r  necesariam ente a s i .  

S i se  quiere fa b r ic a r  un cuerpo prensado en l a  misma herramíea 

t a  con un polvo 3ea mayor peso e sp e c íf ic o  y menor p o sib ilid a d  

de oompresión, s e r ia  n ecesario  para conseguir l a  a ltu ra  d e f i­

n it iv a  -b' - ,  e le g ir  a -b- más pequeña que señ ala  l a  f ig u ra  

1 . Esto puede con seguirse de dos maneras, o se a , situando 

l a  tuerca -18a- y bajando l a  posi ción de s a l id a  dé l a  c a ja  

del molde, quitando, por ejemplo, ano o v a r io s  d isco s in te r ­

medios 29 . N aturalm ente, puede o c u rr ir  lo  co n trario , s i  

e l peso e sp e c ífico  de una carga de polvo es in fe r io r  a l normal, 

Al p asar de l a  p o sic ió n  señalada en l a  f ig u r a  9 a  l a  de l a  ü -

gura 10, eo l a  ejecución segín l a s  f ig u r a s  8 a 10 l a  matriz 

14 se  mueve h ac ia  abajo a causa del e fecto  de su r e so r te ,  

m ientras que l a  otra m atriz 13 s e  mueve h ac ia  abajo, debido .

a  que es lle v ad a  por la bana del molde 1 , en el niovimiento ^

descendente de e s t a .  En e ste  últim o caso , por lo  ta n to , el § 

re so r te  19 no es n e c e sa r io . ASi es que l a s  m atrices pus* 

den se r  movidas h a c ia  ab a jo s tan so lo  por l o s  e fe c to s  de lo s

13
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r e so r te s ,  p a r t ic ip a d o  en el movimiento de la  capa del molde 

o medíante una combinación de e sto s d o s . Para cuerpos preo 

sadoa más pequeños l a s  fu e rz as  de 1 os re so rt ea pueden se r  an- 
f i  o ien tea, para caer pos prensados c a lo re s  puedan se r  necesa­

r io s  .lo s movimientos que s e  re a liz a n  forzosamente en dependen 

o ía  d el movimiento de l a  capa del molda. naturalm ente pos- 

dan se r  empleados o tros procedim ientos para prodncir el movi­

miento de l a s  m atrices p a r d a l e s .

33h gen era l, es valedero para el movimiento descen­

dente de l a s  m atrices p a r d a l e s  el que por r e g la  general no 

debe comenzar an te s , sino más bien despees del momento, en el ¡ 

qae l a  a se d e n  tran sv e rsa l del cuerpo prensado qae se  encuen­

tra  encima de l a  m atriz p a r d a l ,  qaede completamente librea
- "

de la s  paredes de l a  capa del molde; en caen co n trario  puede 

suceder fácilm en te que una p a rte  no so sten id a  del cuerpo pren 

sado se  d e sg a je  a  causa de l a  fu e r te  fr ic c ió n  que s e  o r ig in a  

en l a s  paredes de l a  capa del molda durante l a  exp u lsión . 

Generalmente el cuerpo prensado es muoho más se n sib le  en cua& 

to a  l a  a tracc ió n  que a l a  p re sió n . Al se r  expulsado al 

ouerp o prensado, l a s  partea que quedan l ib r e s  se  hinchan de­

bido a l a s  c ircu n stan c ia  de qae el polvo comprimido queda so­

metido en l a  forma tanto  a una v ariac ió n  de-forma e lá s t i c a  § 

oomo también p l á s t i c a .  Durante l a  expulsión l a  lib e rac ió n  

se  e fe c tú a  a veces a  em pellones, con lo  que fácilm ente se  

originan ten sion es de tracc ió n  en el cuerdo prensado. Debí- 

do a l a  moderada p resión  remanente, e l cuerpo prensado no pue  ̂

de, sin  embargo, e fe c tu ar  l a s  v ib rac io n es que originan  l a s  

ten sion es de trac c ió n , pudiéndose e v it a r ,  por lo  tan to , de

14



e sta  forma, el que se  fom an  g r i e t a s .  E ste  procedimiento 

de 2a expulsión e s ,  por 2o tanto  ana p a rte  mny im portante'del 

invento y no queda lim itado  a la  fab ricac ió n  de cuerpos pren­

sados que tienen ac l a  d irección  de l a  p resión  del prensado 

g seccion es tr a n sv e r sa le s  de d ife re n te  a l tu r a , sino que puede 

se r  empleado en todos lo s  ca so s , en. lo s  que l a  expulsión de 

un cuerpo p r e s a d o  o frezca d i f ic u lt a d e s .

S i en lo  que precede y en l a s  re iv in d icac io n es 

de patente se  hace una d ife re n c ia  en tre  m atrices su p erio re s 

10  e in fe r io r e s ,  debe a d v e r t ir se  que esto  só lo  ha de s e r v ir  pa­

r a  f a c i l i t a r  l a  d e sc r ip c ió n , y en algunos casos podrá se r  po­

s ib le  dar a I a  m atriz  su p erio r un e fecto  que había sido in d i­

cado para l a  m atriz in fe r io r ,  y v ic e v e r sa . 3% c ie r to s  oasos, 

puede s e r ,  además, in d ife re n te , s i  lo s  movimientos de la s  ma- 

15 t r ic e s  se re a liz a n  en d irección  v e r t ic a l  o d i s t in t a .  Das 

m atrices su p erio re s e in fe r io r e s  debai s e r ,  por 2 o tan to , 

consideradas, ta r  só lo , como conceptos r e la t iv o s !  De fo r ­

ma parecida puede r e a l iz a r s e  la  expulsión en una a o tra  d i­

rección  con la  ayuda de la  m atriz in fe r io r  o su p e r io r . Da 

20 expulsión  s ig n i f i c a  que la  pr es ion la t e r a l  sobre al cuerpo

prensado as anulada, lo  que también puede suceder, s í  l a  ca­

pa del molde se  compone de p a rte s  y e s t a s  pueden se r  sep ara­

das entre s í  la te ra lm en te . ^ E sta  separación  puede r e a l iz a r s e  

también, m ig itra s  ed cuerpo prensado permanezca ta jo  c ie r ta  

25 p resión  en l a  d irección  de la  presión  del prensado.

E s ta  so l ic i tu d  que corresponde a la  presentada en 

Sueoía, e l 4 de diciem bre de 1946, bajo  el número 10.637/46, 

s e  acoge a l o s  b en e fic io s del a r t íc u lo  51 del v ig en te  E statu to

-  15 -
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de propiedad In d u atria l y a  lo a  derivados de lo a  D ecretos de 

M oratoria del % de febrero y 4 de ju l io  de 1947.

- n o T A -

Loa puntos de invención prop ia y coeva que se  

5 presentan para que sean ob jeto  de e s ta  Patenta de Invención 

en España, por VEINTE añoa, sor lo a  s ig u ie n te s :

1 .)  Procedimiento para  l a  fab ricac ió n  de cuerpea 

prensados que poseen en la  d irección  del prensado secciones 

tra n sv e rsa le s  4e d is t in ta  a l tu r a ,  especialm ente a i  están com- 

10 puestea de m aterias que cuando aon prensadas no fluyen en me­

dida su f ic ie n te  dentro del molde, para asegu rar con e llo  el 

miamo grado de compresión en l a s  d ife re n te s  seccion es t r a n s ­

v e r sa le s ,  y que se  d istin g u e , porque dos o más seccion es 

tr a n sv e r sa le s  son prensadas cada una por s i  

15  2 .)  procedimiento según re iv in d icac ió n  1 que se

d is t in g u e , porque l a s  secc ion es tr a n sv e r sa le s  son prensadas 

an lo  e sen cia l a un mismo grado de compresión.

3 .)  procedim iento según re iv in d icac ió n  2 que se  

d istin g u e , porque todas la s  seccion es tra n sv e rsa le s  aon pren­

so aadas en lo  e se n c ia l a  un miamo grado de oompresión de forma 

que loa cuerpos prensados re su ltan  en lo  esen cia l totalm ente 

homogéneos.

-  16 -
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4 .  ) Procedimiento para l a  fab ricac ió n  de cuerpos 

prensados, oomo por ejem plo, según ana de l a s  re iv in d ic a c io ­

nes 1 a  S , que se  d ist in g u e , porque el caerpo de prensar cuan 

do queda l ib r e ,  e s  d e c ir , durante el proceso, en el que se

5 suspende l a  presión sobre é l ,  queda bajo presión en l a  d ire c ­

ción del prensado *

5 .  ) Procedimiento según re iv in d icac ió n  4 que se  

d is t in g u e , porque se  aminora l a  p resión  en l a  d irección  del 

prensado, se  anula l a  presión  l a t e r a l ,  y se  suspende l a  pre-

10 sión  en l a  d irección  del prensado*

6 .  ) Procedimiento según re iv in d icac ió n  4 o 5 , en 

el que l a  lib erac ió n  se  r e a l iz a  mediante expulsión de un mol­

de y qne se  d is t in g u e , porque el cuerpo prensado queda some-
*

tid o  a presión  durante l a  expulsión  y en l a  d irección  de 

15 e s ta .

7 .  ) Procedimiento según re iv in d icac ió n  6 que se  

d istin g u e , porque el caerpo de prensar queda sometido durante 

l a  expulsión y en l a  d irección  de é s t a ,  a  una presión  que es 

considerablem ente menor que l a  presión  del prensado

20 e .)  procedimiento según re iv in d icac ión  6 o 7 en

el r renes, do de un cuerpo de p ren sar, el cual tien e  en la  d i­

rección  del prensado seccion es t r a n sv e r sa le s  de d ife ren te  

a l tu r a , y que se  d ist in g u e , porque durante l a  expulsión l a  

presión  sobre una sección tra n sv e rsa l en l a  d irección  de l a  

25 expulsión s e l *  queda en suspenso después de quedar aq u e lla  

l ib r a .
9 .)  procedimiento según re iv in d icac ió n  8 , emplean 

do nc molde con m atriz de expulsión  de p e r f i l  v a r ia b le , y qua

17
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se  d is t in g u e , porque la. expulsión se  r e a l i s a  s in  variac ión  

del m arfil de l a  m atriz expulsión , h a sta  que l a  sección 

tra n sv e rsa l juntamente con l a  a ltu ra  de sección  tran sv ersa l 

mayor s ig u ie n te  se  encuentre  fu e ra  del molde, 

g 10 .) Un procedimiento para l a  fab ricac ió n  de

cuerpo s  pren sedo s .

Tal y como se  ha d e sc r ito  en lallm em oria que 

antecede representado en el dibujo que se  acompaña y con 

lo s  f in e s  que se  han e sp e c ific a d o .

3,0 Beta Memoria consta de dieciocho h o jas e s c r i t a s

por nna so la  c a ra .

}
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