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Qu8 se presenta psra urir a la soliecitud
de
PATERD?E DE IYVEFCIOY }
foruniade e1 30 de diciembre de 194'7, con el We 18’112,82
| an
E S P Ao T a

por VEINTE afios

a nombre de DOTA MARIA LOPHZ CASALE, de nscionalided espafiola,

residsnte en liadrid, calle de Vallehermoso, por:

"UF PROCEDIITI®T0 PARA LA PASRICACICN DE CUFRP0OS PREISADOS".~

11 pregent e iuvento trata de xmvprocedimiemo en
la fabrioacidn de onarpyos prepsados, asl{ como de mecanismos
para realizar 81 r¥o cedi'(xximté, y tiene por objato el posibi-
liter la fabricacién de cuerpos prensados homogépeos, aur
onando la forme del cuerpo ;rensade y o1 meterial, del gune se
ha,\:fabricado, sean de conﬂicié.n tal, goe cop 1los8 Trocedimiegs
fos 7 nieoaniamoq hesta shora empleados no se cors lguen cusrpos

prensad os homogéneos,
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El invento puede emrlearse especizalmente en la

fabricsecidn de ouerpos prensados de metel-polvo con el objle- |
" %o dé_sinterizarloq deepnéda, y esta fabricecidon es, por lo
tento, la base de 1a siguieste explicacidn; pero sin que el

5 invento ®e limite al emrles de materias pulverizedss o meté-

lieas;

Tp8 prooedimientos para la fabricacion de rpiezas b

metélicas mediante prénaado v sinterizacion hap obtenido en ‘

108 nltinos sfios nra sigrificacidn siemprse meyor pare la tece b

10  npioca, Se nueden corstruir objetos sencillos con cualidedes

de corsistenois relativemente buenss, rrensardo polvo metali-

co en prensas hidraidlicas o mecénica®, provietas de herramiem-

]

tas de tres partes y con rpresiones d¢ 4 a 8 toreladas por cmg.

Lasa herramientas o loe noldes corsisten en e8te caso en una

15 base envolvents de molde o almohada, as8{ ocomo en una matriz

”

0 eatampt inferior y otra sueperilor. El prernsado se realiza
de forma gue se vierte el polvo en une posiocicn, o ses la del P
relleno, ®n la que la matriz inferior se encuentre en 8u 1081«

cidn inferior en 1a hase del molde, sierdo entornces deslizada

20 hacia abajo mediante presidn 12 matriz smpericr dentro de la
basa 5191 molde y prensado el rolvo oon la fuerza deseada, T,a‘g
matriz suoperior vuelve a saocarse hacla arriba, siendo el cuer
po prensado expelido hacia arriba de la base del molde ocon l1a
ayads de la uatriz inferior‘. B 1a fabricaocidn de piszas de

25 ~ esoasa elevacion se obtienen con este procedimiento resulta-

do® satisfactorios; si las piszes tieren ura altura mayor,
results, en ocambio, gue 1a propagacidn de la presicn hacia

1a metris inferior se ve impedida a causa de le friceidn entre |
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el polve y la base del molde, de forma que 1as partes inferio-
res del onmeryo pranaaap no reoiben la misma pregion Que los
dﬁmésl Esta diflcultad puede ser saperads, moviendo durante
8l prensado tﬁnto ia metrig inferior, oomo también la suoperior,
llevando as{ mcabo el prensado desde ambos 1adoal Pero con
ello no harn sido atr apartadas todas las dificultadeul Con
tales moldes no es posible premsar honogénesnerte cuerros que
tenzan en la direcocion de 1la presion secociones transverseles
de diferente altnra; Pare hacer posihble la fabricacion de
objetoa cor mejores cualidades de consistencia, ha de vencerse
esta dificultad; S0lo 8i el cuerpo a prensar 68 gometido 2
presicn en todas las secciones transversales eon la direoccion
de la preeion del prensado con 1a misma presidn especifica de
Supérfioie, tendréd en todas partes la misma compresion y con-~
sistercia ¥ joﬁré ser sometido a mayores raquarimiontos;

Poro precisamente este oxipercia es difieil de cumplir, ya que

el polvo de metal tiene, debido & 1a muy elevada friccidn in-

terior, una capacidad de deslizamiento muy escesa, de forma
cne el ocuerpo prensado terminado no_reaulta ser homogénoo.

Gomo explicacidn de 1as cirocunstancias sirvan las
figuras esqueméticas'z a 7 del adjunto diseﬁo;

Laa figuras'l y 2 enseflan 188 circunstancias en 13
fabricacidén de an cuerno & prenssr 8egin los métodos empleados
hasta shora; T8 figura 1 muestra en perfil el asrecto del
molde al ser vertido el polvo; 1as dos alturas de secciones
traneverssales estdpn sefialadas con -8« ¥ -b-; 1a figora 2

ensefla, Como se reasliza el prensadc con la introducscidn de la

metriz A. I8 altura de 8ecoion trans versal -b- ha sido dis-

P
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miguide 8-1/2 b-, pero el alto de la seccion traneversal -a~-
tan 8cio a -3/4 a-, o sea que el grado de compresicn es dife-
rente en ambas secciopnes transversales y 61 cuerpo prensade
no ea homogénao;

B las figarae % y 4 estéd indicada la fabricacion
dei mismo ocusrpo prensedo segén el presente invento; 1a fi.
gura 3 ensefia en perfil el aspecto del molde &1 ser llenado,
vy la figura 4 despnes del prensadol Este se realizi medianfo
18 iptroduccidn de una matriz superior A por tra nparts, la
enal ocups toda la seccidn transverssl horizontal, o por otra
varte de una matriz inferior B que solo llena uns seccion
transversal. ¥l alto de la seccion traééversal -d- ha sido
dieminuido hasta -1/2 d-, pero tambiép el alto de la seccidn
transversal -c. haste ~1/2 c-; ¥sts resultado 8e ha conse-
guido debido, & que cada 8eceidn transversal por 8i ha side
prepsada con aynda de tres plamos que Se mneven reciprocanente
en la direccidn de la presidn de prensar, de los cuales el uro
oners en direccidn hacia 108 otros dosl»

n la ejecuclon enseiiade en la figura & y 4 puede

corsid erarse como fijo €1 (18n0 =Xe y oomo movibles 1os planocs

Yo § Ze, Las figuras 5 y 6 muestran, cmo 8e puede consSe-
guir €l mismp resultade, siendo movibles 108 tres planos co:rég
pordiente® a las matrices A, By 01 Por lo tanto, es qe im-~
porténoia 8l relative movimiento reetprpcd de los planoq; pere
también habra que tonsrse en corsideracicn Su wovimiento en rew
lacidr con la pered del molde, siemrre segin la fricecicn del

polvo oortira él, es declr, er algurcs casos preds consaguirse

cor. 1 ejecncidén segin las fignras 6§ y 6 un respltado mejor qoe |

)

cor, la ejecucidn mem'n las figuras 3 y 4,

- 4 -
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Da lag sjecuciores ansaiadas en las® figuras 3 & 6
paede decirse qua la matriz inferior esté dividida en dos maw
trices parciales, de las cuales en la fizura 4 18 un& estd f£1i-
Ja, miantrgs gue en le figors 6 &unbas se mkeven. ¥at aralmen-
te, 1a matriz inferior puede ser dividide 8n tres o mds matri.
ces parciales, o la matriz superior puede repartiree de esta
forma, o0, bvante 18 matriz sa.ipericr coing la irnferior pueden
ser aivididas ep malrices warciales. Tn 128 ejscuciones oi~
tadss pueden ser corhiradas t ambién m&;rioés o matrices pare
ciasles movibles ey direccilr lateral.

Segin las precedertes irdicociores 81 rrecente ine
vento se refiers & un procedimiento en la fabricacion d4e cuer
pos prensados gue dan secciores transversales ds difereste al
tora er 18 direccidn de la ;resién del prensado, Y sobre todo
8s naterias que &1 ser nreons2das, no flu;gp ea medida suficien
te dentro del molde pera garantizar as{ el mismo grado de com;
rracion an 1as diferentes seocciores transversales, sobre todo
de materia envforma de rpolvo, especigimente polve de metal,
® procelimiento se distingue ssencialmente por ol hecho, de
gque doa o més éecciouel trarnsversales son prensadas osda una
por si, siendo conveniente que see a un grado de coxpresidnm
igual para cads seocion tranSVersaJ; En todo ocaso, ftodas
las secciones transversalss hap de ser comnrimides esencial-
mente 8 un grado 15;11p1, de forma que a8l ocuerpod pr.en.sa.do resnul.
te totalmerte homogéraeo. 7 |

| El mecérismo pars reelizar es8te procediniento puede
cor:sistir en un mpolde de prensa que tenge por 1o uanos8 tres

planocs de compresion movibles reciprocamerte en direccico
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de la presién dezla,compresiSn, de 128 ouales por 1o meno® ono
opera en direccion Opuesta g ls de los otros éoal ™ las fi.
guras 4 v 6 lo8 tres plancs ~X~,, =y= J =%~ 86 nueven reci.
procamente en direoccion a 1a presidn de la comrresion y el
v18n0 -y= %trabaja en sentido contraric & 108 7lano8 <X~ ¥
-z-: I1 invento abarca tembién una prensa con tal molde de
prensar y con.4isrositivos para realizar los diferentes movi-
mientos,

| 1a sucesion de 1os diferentes procesos puede slte
rarse naturslmente, Xl ‘espacio del molde debs, sin embargo,
ester en todos los casos ocerrado, antes de gue pueda realizar.
se 12 compresion. Fn 18 ejecuciln segin l1as figuras 4 y 6
primeranente 86 introduce algo la matriz superior A dertro dsl
molde, o ses tanto que éste quede cerrasdo, la metriz B o las
matrices B y C respectivarante, se mueven entonces a las posi-
oiones firsles, quedando ternirado el rrensado mediante el mo-
vinierto de 12 m&triz A & la posiocidén final., Tes mutrices
&, By C puneden, sin embergo, ser movidaes en el prensado defi.
nitive al misme tisemno, etc; De importancia son 108 movia
mientos relativos y el hecho que el molde en la forma srriba

descrita se ve obligado a variar su perfil desde la nosicion

de relieno hasta la -osicion *inal del rrensado.

Otre difjecultead consiste en que @e ha visto qué'los
cuernos prensados &1 seor expulsados se deteiicran debido a 1a
fuerte fricoeidn en la pared del molde sobre todc gue las capas
saperficiales resultan con esperezas,o que salen grietas em
al cusrpo prénsado, sivss'deja en liberted laa grandes tepnsio-

res internass en 1. Debido al presente invento esta difiocul~

T

T
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tad se sapera, conservando bajo presidn en la direccicn de la
expulsidn 8l cuerpo prensedo durante la expnleidn, siendo con-
venierte que la presidn sea corsiderablemente menor gue la

[

presidn méxime del rrenssdo, W esta ejecucion gue ensefia

ia figura 6, la expulsidr pnede Tealizsrse, por lc tanto, de

manera que primero e disminure s un valor @efinido 1a rresidn

ejercids ror el planc de iresion y, después de lo cual los
nlanoe A, B yic 8@ mueven cenjnnpamante;hacia arriba, haste
que &1 cuerpo prensado se encrantra en la ﬁoaicién que enseﬂa'
la figura 7, 8n 1a que la matriz C se sep2ra hacia abajo Jy
después la metriz A hacia arriba. La ssparacidén de 188 mae
trices, no obstanté, paede reslizurse también de distinta ma-
nera, pero es valedera, en geperal, 18 regla gque una nastrig
gue forue parte de una matriz que expulsa, no debe ser 2epa-
rads antes de que la corresperdieste sececidr transversal dei
cuer:o nrénsado 8@ ancbentre funeras del moldse, si, por 6’ en
plo, un cuerpo prenééda posee tres Becciones transversales

de diferent e altura, la ®xpulsion puede verifiocsrse sir va-
riscidn del perfil de la matriz de expuleidr hastae que la
seccidn transversal con la altura mayor siguiente de seccion
tran8verssl se enpuentre fnera del molde, pﬁdienéose a coati-
nracidn separar ]e corresperdierte matriz.

] A cortinnacidn y oon referencie & las fistrae es-
qgeméticas g & 10 se deacribe een.més detglls ur ejenplo de
ejdoacién da un mecanismb Segén el ihvento, pars llevar a8 oa-
bo 108 1Trocedimientos arriba indicados; diches figuras repra.
sertan une prepnsa segin 81 invento en lss difereries rosicip.

nes de trabajo.

i

E
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Ta herramients o €1 molde en af consiste en uns

almohade o ocapa de molde 1, una matriz auperior 2 y tne infee
rior 5; |
La metriz superior se compone de dos partes 4 J ?
qué pueden desplazerse reciprocemente en direccicr vertiosl.
Lce resortes 6 se esfuerzan en tener separsdas lae pertes 4
y 5; Le parte 4 estf uride mediante un mange 7 cor el meose
pismo de movimiento de la mfguina, no descrito en el dibujo.
Ta oaps del molde 1 estéd urida mediante barras 8
& ur s pleza transversel 9 que sirve para producir el meviniene
to de aquellg; Tag barras 6 son movibles en nra mess ds
srensa inmovil 10, 7 la pieza transversal 9 estd uridas
al mecanismo de movimiento de 1a mfiguina mediant @ un mango

4

1. los diversos procescs dezscritos a continuacién se pro=-
dvcen a través de lasm rartes 7 3 11,

o Le watriz infericr 3 estf dividida en la ejecucidn
descrita en tres natrioes parciales 18, 13, 14, moviblaes-en

sentido reciproeo.,  De ocada mstriz parcial arrenca hacia aba

jo 1a barra 15, 16, 17; 1s8s barras 16 y 17 estén rrovistes

cada una en sus finales inferiores de una tuerca doble 18 ¥
12 barrse 15 de uns tuerce sencilla-d8a-. ‘1a mstriz pare
cial 12 que corresporde a la slturs msyor de la seccicp
transversal del cusrpo prsnsade termirado, estd unida firme-
meptie & la mess deé prensa 10 medi®nte su barra 15 y la
tuereca -18&-; Las barrgs 16,17 de las matrices parcis
les 15 y 14 @8or movibles, Gescansando Qn'la mesa de prensa
10; !os‘reSOrtes 19 %ienden & condvcir las matrices 17,

14 hacis sbajo. 1.8 tuercas dobles 16 de las metrices
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13, 14 sirven ~ara su colocacion en diferentes cépw de altu-
ra frenta a la pleza transeversal 9,

Sobre la mesa de prensa 10 estén irstalados ep di-
racciénl horizoptal organismos de det enolon 20,21 que funcio=- i
pén juntemente con 188 matri ces rarciales 13, 14; Los®
rescrtes 22 t::atan de osocrducir los greasnismos8 de detencidn -
hacia adentro. Fn las barras 8 estdn dispunestos crganiSe 1
mos en Torme de¢ cufia que trabajsn en vnidr de los rodillos
€4 que descansan en 108 organismos de detenoion 25, 21‘. E
Las dos netrices exteriores 13, 14 poseén bridas 25, 26
que trabsjen en combinecidn con !a oapa del molds 1‘.

Lés barras B astan rrovistas 8bajo de mufiores
enroscados 27 y quedan sujetas mediarte estos Y iaa fuarc”
38 a 1la rieza transversal 9, Butre 1a nieza fransversal
9 v las barras 8 8s han instalado discos 29 para regular
le distancia entre 18 cava del molde 1 y la rieza trspaver-
sal 9‘. | P‘

Las diferentes alturas de seccicn tranaVa?sal es- F
tan marcadas con -&-, wbey, ~C= ¥ «<@t'w, =ble, ~0'a, '

T mecanisuo trabaja de la siguiente manera:

La figura 6 eeiala 1a 708icidn de relleno. 1La

base del molde 1 86 encuentTa en ura posioion Superior ¥ E
las matrices parciéles 13, 14 =se hallan en posliciones, én
1a8 que 8e apoyan con 188 tuercas 18 en la nieza transver-
sal 9.  Las alturas de seccidn treneversul ~@~, =b-, =Ca

estén fijades de Fforma gue vra vez terminads el prepsade,to-

das 1as partes del ocuerpo pressado hér gido comprimidas en

igugl o esencimimente igual medida.
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Durarte el rrensado la matriz sopericr 2 se muneve
p;‘imei-amenta hacis abajo, penetrande cor sn perte 5 uon trozo
on lg basa del molde 1, con lo gue termine el movimientc rola. f”‘
tivo entre la mutriz superidr v 1la ‘basa del molds, TEsta base |
v 18 nmatriz sﬁ@erior ss nueven entonces en conjvato hacia la
rosicidn que ensefis l1a ficura 9, en la gue gueda lupedido un 3
moviniento descendente corntinuado de las matrices parciales :
16, 17, debido & 1os organiemos de detercion 20, 21, Las
matrices paroiales 12, 15, 14 eadoptan 8hors ocon relacidn ﬁ
entre 8{ las posiciones, (posiciones de oo:-g@reaic'n);‘que VY |
rresponden a la forma definitiva del cnerps prensado., Mienw
t;-aa gue la base del molde 1 y las matrices percizles 1%,

13, 14 qgunedan sin movimiento, la matriz snperior se mueve

hacia absjo y termira €1 prensado 8n la formae firal enselicda

en la firura 9 cor l1as alturas de seccion treneversal defini-
tives ~-8'~, =b'a, -o'-’. B el proceso siguiente la matrig
saperior 2 ocorre lo necaaar;o hacia arriba.‘haata que la

perte 5 8e apoys sobre 81 cuerpo prensado 86lo con la presionm
ejercida por lce resnrtés 6‘. Al nmisme tisempo 8igue noviéndose
1s base dsl molde 1 rpars absjo hacis 1a posicion que indice |
le figure 10, con 1o cual lo8 orzsnismos en forma de oufia

23 matacan en los organisinos de detencion 20, 21, separande

estoé. La matriz parcial 13 es arrastrada hacis bajo, en
pusrte por el efecto de su resorte 19 y en parte, I‘.orqu‘o eu
bride 26 sentra en contacto con la bzse del moldae gue 86 MmiB-
ve havcis sabajo. La matriz parcial 14 e arrast-rada en el
ajemplo seﬂ‘al aldo hscia abajo, tan solo debldo al efecto de sen

resorte 19, Todas las rmatrices parociales 88 encuastran en

- 10 -
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yosiciones, en las qgue descanzan en la mesa de prensa 10..
Come le matriz parcial 12 ss sast;eno en 8u posicisn origi
nal, 1as matrices parciasles 1%, 14 8on sacadas &l mismo
tiewpo del cuerro prensads, el cual también gneda libre de
la capa deal molde debido al movimiento de este hacia'tsa;}o'.
De ssta forma las partes encuertran las posiciones sefialadas
en 1a fizura 107. Se levanta entonces por complato la ma.- '
triz superior, pudiendo ser sacado el cuerro preneado". e~
diente up movimiento ascendente de ls pieza trapsversal 9,
vael ven a 8er oconducidas las partes seﬁaladaa en 1= figoras 8
a 808 posiciones de salida y rellemo, €1 rellenc de la herra-
mianta.. 1as matrices pavoisles 17, 14 sae conducen asf
hsacia atras desde la plezae transversal enm contra del efecto
de 108 resortes 19, y los organismos de detencidn 20, 21
de 108 Tesortes 22. |
Mediante 1a fijaocion acertsdes de las matrices par-

ciales 12, 13, 14 en relacidn entre sf, y con la bése del
molde 1 en la posicicn de rellemo de la herramients se pue-
de conmseguir, por 1o tanto, que el prensado en las diferentes
geccionoes tkranaverualea del cuerpo del molde se realice con
la misms presidn éspec{fica‘.

~ TLos dispositivos pueden ser variados naturalmente
dertro del cmadro del inveuto—. Arriba 8se ha indicado que,
despuéds de sl capzar 1la posicicn seflalsds en la f‘igura 9, el
prensado definitive se realiza corn la mairiz auperior. estan-~
do 12 capa del molde en posBi eion inmcvi.l: Dnrart @ este mo-
winiento de 1a matriz Superior en 1s capa del molde, puede,

gin embargo, seguir & 1a matriz superior o encontrarse general

- 11 -
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mente er movimiento descerdent e. I luger de tres uatrices
rercisl o8 en 12 watriz irferior, prede exist ir naturalmente
mazfér 0 menoy :imero, ¥y en lupar de la mairiz inferior puede
astzzr dividide la mstriz superior en matrices psrcisles, o
toyblén pneden estar dividides en ests forma tento la mairiz
ioferior como la Suzserior‘. n la ejecncion denostrada la.
natriz parcial 12 pueds teper tanbieén un wovimissto vel acio-
nado con 1a mesa de prensa: 10‘. Los movinientos ejecutsdos
‘
por los rescrtes 19 pueden realizerse tembién “orzossmente,
Los movimientos de la matriz supericr 2 v de la pieza trane.

versal 9 puoeden producirse por via mecénios o hidradlice o -

de anal gniers otrs forna, ¥u luger: de mover ls parte trans '

Versal 9 oon sus correspordientes psrtes en proporcion a la

‘mess de prensa inmovil 10 oon sus correenordientes partes,

la pleze trrneversal 9 puede estar dispuests en :t’brma fija
T la nesa de prensa 10 pueste en moviaiento, o también am-
bas pusden ser accicnadasl ¥n gereral, sclo log movimiena
tos reintivogs entre las matrj.oeé v 1a bdse del molde son de

import ancie, y en lurar de movimientos escalorados puede ira-

tarse de mevinientos mfa o mero® continucs, prudierndo estos

e ser posible suceder mfés o menos al mismo tiempo., E1 inven- |

to tampoos se limits & gque sl prensado 2e re‘lalica en todas
partes sobre una compresion especifice ignal. To esencial
del invento es la veriacion del molde y del perfil del molde
er la forma indicada, 48 la pcéi ciin de rel ieno alla de prean-
sade, asl como 18 expulsicn en la manera sefsl sda,

o la ejeéaeio'n desorits en lass figuras 8 2 10 son

8scasas las _posibiiidades de varisr la alturs de rellenoc de

- 18 -
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eguellsa parte del poive qua‘se ercuenira rrecisamnente ercima
de 18 netrig irtermedie 12. Ta regrlécicn de ests slturas
de rellamno puéde aonseguil'sé, 8in embargo, enpleando un mayor
o menor rimero de disco® 29, o de forum que 1 matriz inter
media estéd lsvantsda enciua de ls meza de prensa firue, pero
nat nralmente no tap alto oo las dost nmatrices laterales,

. ™ 1la ejecucion cefialada en las Tizuras & a 10 la
matrlz parcisl 12 ane correSBronde & la meyor alture de seo~
eior transversal -b'~ del cuerng prensedo témiuado, est &
unide & la mesa de rensa 10 mediante uua barra 15 7 la
trerca-l168~, Parov e8to no T,iene. gne ser rnecesarismante asi,
3i se quiere :f:‘a,brivcar» un ‘on"érpo prensado en 14 misma herrsamien
t& con un polVo éon WAYOT peso especifico y menor sosibilided
de compresidn, ser{s necesario pars conseguir 18 alturs defi-
nitive ~b'., elegir & -be mas pequefla que sefiala la figura
1‘. Zato puede conseguirse ds dos maﬁeras, a‘ sea, sltuando
is tuerca ~-18&- 7 bajendo la posi cidn de celide de 1a caja
del nwolde, guitendo, por ejemplo, uno o Vvarios discos irter-

medios 29, aturalmente, puede oonrrir lo contrario, sl

g b

el reso especf{fico de rna carga da polvo es inferior al nprmali;
Al paser de ls posicidn sefialada en la firura 9 a 1& de 1a fi~} -
gara 10, en 18 ejecnecidn segin 1a8 figuras € & 10 la mat}x'il
14 se mueve hacia shajo a cansa del efecto de su resorie, '

mientres que 1a otra matriz 13 s8e mueve hacissbajo, debido

& qune e8 llevada por 1ia base del nmolde 1, en el movimiento

descendente de esta,  Tn este nltimo casoc, por lo tanto, el

) ? .
resorie 19 npo es nscesario. A2l e8 gque ls&s matrices pue-

den ser movides hacis abajor; tap solo por los efectos de los

- 13 =
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resortes, purticipwnde en el rwvimiento de la eapa ael‘moldo

- o mediante una combinacidén e estos dod, Para cuerros® pren

sados més pequefios 1las fuerzas de 108 resort 68 pneden ser su-

fiocientes, para omrpos prensados rajores pneden Ser 1ocesa

rio® 108 movimisentos que se realizan forsosamente en dependen

4
—

cia del movimiento de la capa del molde, Naturalmente pue-
den ser empleados otros rrocedimientosd para producir el movi-
miento de 1as mgtrices paraialea;

En geperal, es valedero para el movimiento descen~
aaufe de las matrices parciales el que »or regla general no
debe comenzar antee, 8ino més bién despnés del momento, en el
que 1a seccidn transversal dsl ocuerro prensado que se e cuen
tra én'oima ’de la matriz parecisl, queds completamerte 1ibre
de las paredes de la ocapa del molde; en cas: contrario pnede
suceder féoilmemte gque una-part ¢ no sostenida del ouerpo pren
gado sle‘ desgaje a ocansa de la fuerte fricoidm que se origina
en 188 naredes de la capa dal molde durante la expulsiénr.
Generalmente el cuerpo nrensado es mncho més sensible en cuag
to a 1a atraccion que a la presién; Al ser expulsades el
cuerpo prensado, 188 partes que guedan 1ibres e hinchan de-
bido & las ocircunstancis de gue el polvo ocomprimido gneda Se-
metido en la forms tasto & una variacion de ‘forma eldstica
como también pléstica. Durarte la expulsién 1s 1ibsracidm
8o efeotﬁa a veces a anpell ones, con 1o que fagilunente se
origiran tensiones de traccidin en el cuer-o preneaao: Debie
do a la moderada presisn remarsate, el cuerro prensado no pus
de, 8in embargo, efectuar las vibraoione@ que origiran las

tensiones de tracecion, pndiendose éﬁritar, por lo tanto, de

- 14 -
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esta fUPL:&, 8l que 83 fomen griatas. Fste proocediniento
de 12 expulsidn es, por 1o tanto una parte mu:f inportarte dei
invento ¥ no q'u'eda limitado a la fabricacidn de cuer;os prepe
sados gne tienen 8n le direccidn de la presiin del prensado
secciones tranéverssl es de dif erant s altura, 8ino que pnede
ser envleadc en todos lo8 casos, or. lo® que la expulsion de
ng ezerrto pransado ofrezea difioultadea:

81 en 1o que precede y en las reivindicaciones
de patente se hace una difserencis arire matrices super;;oraa
e inferioies, debe advertirse gue esto 8olo ha de servir ra-
ra facilitar 1a descriﬁﬁién, v en alguno® cagos podrd sar po-
sible dar a la matriz superior un efecto gue habfa sido indi-
cado rara 18 matrlz ini;erior, ¥ vincoversa‘. Fn eciertos casos,
pusde ser, ademnés, irdifererts, 81 108 novimientos de 1ss ma-
trices se resal izan en direccion vertical o dist izﬁta“. Las
matrices superiores e inferiores dshen ser, por 1o tanto,
consideradas, tar s6lo, Gomo conceixtos.ifélat ivosl; ' De for-
ma parecida puede reallizarse la expulsidn er una u otra di-
receidn con la &yuda de la meiriz inferior o auperior;’ La
expils.on siznifice que la presicn lateral aobre el cuerpe
prensado a8 anulads, 1t que también puede suc eder, 8i la oa-
pa del molde 86 compone de partes y estas puedén 86r 86pATras
das entre si Iataralmeﬁte‘. > Teta aaparacic'm puede realizarse
tambidn, miatras & cusryo prensado permsrezca tejo cierta
presién en 1s diﬁaccién de la presidn del prena_ado‘.

Beta solicitud que corresronde a la precentada en
Suecia, 61 4 de'diciembre da 1946, bajo el mime:fo 10’.657/46,

se acoge & 108 benefidos del artfevlo 51 del vigante Estatuto

¢
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de rropiedad Industrisl Y & los derivedos de 108 Decretos de

¢

Moratoria del ¥ de febrers y 4 de julio dse 1947;

Lo® puntos de invencich propia y rueva que se
sresentaen para que sean objeto de esta Patente de Invencidn
en'BBpaﬁa, p?r VEIY2E afios, sor lo8 signientes:

1.) Frocedimiento para la fabriocmeidon de cuerpos
prensados que'poseen en ia direccidn del prénsado secciones
trensversales de distirta altura, ospecislmerte i estdn oome
pusstos de meteries gue onando Son rrensaiss no fluyen en me-
dfde suficiente dentro del molde, para ssegurar con 6llo el
mismo grado de compreeidn en las diferentes saccioﬁea trans-
versales, y gue 8e ﬂistingﬁe, rorque do8 o mis sacciqnes
tranaversal es sor nrendgias cada ina ror =f '

| 2:) Procedimiento segin reivindiocecidén 1 gue se
distingue, porque las seccicnes transversalea son prensadas
sn 10 esenocial a nn mismo gradoc de compresidn. |

5;) Procedimiento segin reivindicacion 2 gue se
diétingue, porgiue todas las secciores transversalqa 80n preéne
gadas en 1o esencial & up mismo grado de ocompresion de forma

que 108 cnerpos prensados Tresultan en lo esencial totaimente

homogéneos,

- 16 -
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‘distinegne, porque se aminora 1a presidn en la direccion del

4.) Proocedimiento pera la fabricacion de onerpos

prensados, oomo. por ejemplo, segin une de las reivirdicacio=-
nes 1 a 3, que se distingue, porque €l cuerro de rrensar cusp

do gueda libre, es decir, durante el proecess, en el que 88

suspende la presidn sobre 41, queda hajo yresign en la direc-
cicr &6l prensado.

5.) Procedimiento segin reivisdicacicn 4 que se

rrensade, 86 &nula la presién latersl, y se suspende la pro-
8ién ern la direccidn del prensado.

6.) Trocedimiento segin reivindicacion 4 o 5, en

el que la liberacidn se realiza mediante expulsion de un mol=-

de v que se distingue, porque el cuer;o predsado‘queda some= -
» .

tido & presidn durente la expulsidnm y en la direccion de
ssta; | ‘

;7;) Procedimiento gegln reivindicacidn 6 que &e
distingue, porque el cmerpo de prensar gqueda SOmétido dorante
la expdlsién y en 1a direccidn de ésta, & nne presicn gne es
oornsidersblemests menor gue la presidn del prensado

g.) ?roeedimientb segﬁn reivindicasicr 6 o 7 en
el rrepssdo de un cuerpo de prenssr, el ocual tiene en 1z di- 3
reccidn del prensado secciones traneversales de diferente |

altura, 7 que se distingue, rorque durante 1& exp:lsion la

)

o

presion sobre ure asccidn trassversal en la direccidn de la

exnulgidn 8d1~ qneda en suspenso deapués de gnedar aguella

libre,.

4

9,) Procedimianto segin reivirdicacion &, emrlean g

do vp molde cop matriz de expuision de perfil varisble, y gue




.

10

se distingue, porquie 1& €Xpulsilr se realiza sinm veriacidn
gel perfil de la matriz de exprlsicn, hesta gue la Seceidn
traraverssl juntemente con la alture de seccidn transversel
nuyor siguiehta ge encuenﬁrﬁ fuara del molde,

10‘.) Un gro c&dimi‘énta pare la febricacidn de
caarpod rrena&doa.

Tal y como 86 ha descrito er la Ilaemcris qus
artecede represeniado on el dibdjo gue se aconpsiia ¥ con

108 f;ges qus se han esneciticado,

Fete liencria ccrete de diecioccho hojas asscritag

i

por tn& 8ola oara.

z.zadl".id‘;-d 2 ABR.1948

P. A. R
Albertq de Elzabutg
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