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"DISPOSITIVO DE PREISAY

La presente invencién se refiere a prenses para mol-
dear productos de material cerémico.

De acuerdo con lg invencién una tal prense se carac-
teriza por el hecho de que comprende un conducto a través del
cual el material cerédmico es suministrado a la metriz o mebrices
como una suspensién en un lfquido que preferentemente tiene una
baja viscosidad, proveyéndose medios paras la descarga del lf{qui-
do durente el proceso de moldeo. El suministro del material y el
llenado de las matrices es sustancislmente facilitado utilizando

la invencién y ademés son evitadas otras dificultades tales, por
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ejemplo, como la formacidn de nubes de polvo del material finamen-
te dividido o pulverizado. Dado que de acuerdo con la invencidén se
provesn medios especiales para extraer el liguido durante la etapa
de moldeo, los punzones pueden ajustarse exactamente en las matri-~
ces,

De acuerdo con una realizacién de la invencisdn se pro-
vee por lo menos una matriz ablerta en los dos extremos que duran-
te la etapa de moldeo es cerrada en un extremo por un punzén y en
8l otro extremo por un filtro. usta realizacidn de la invencidn
presenta la venteja que los artlculos moldeados‘pueden gser retire~
dos fédcilmente dado que después de separar el filtro o filtros ellos
pueden ser empujados fucra de la matriz o matrices por otro movi-
miento del punzén o punzones, in otra realizacidn de la invencién,
el filtro comprende una placa perforada provista con una bapa poro-
Sa.

@n adn otra realizacidén de la invencidn se provee por
lo menos una matriz sbierta en dos extremos que es cerrada en am-
bos lados por punzones movibles que tiene por lo menos en un lado,
conductos de descarga para el liquido de suspensién que estén ce-
rrados por una tapa porosa. .n algunos casos la descarga del 1liquido
de suspensidn es facilitada y acelerada por esta realizacién de
la invencién,

=n otra realizacidén de la invenciédn los pernos estén

% asegurados a un émbolo prensador que ¢stéd provisto con un conducto
L que se extienden en la direccién longitudinal del émbolo y estd

provisto con una védlvule de control y a través de la cual la sus-

pensién es periddicamente suministrada a las matrices. #sf, el uso

de medios elédsticos para suministrar la suspsnsiénna las matrices

‘es reducido al minimo simplificédndose la construccién del disposi=-

£ivoe.
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i aln otra realizacidn de la invencién la prensa ine-
cluye un miembro reciproco de cierre que contiene un conducto pa-
ra la descarga del ligquido de suspensién, y ademés una placa de
moldeo adaptada para ser movida en las mismas direcciones y pro-
vista con por lo menos una matriz preferentemente intercambiable,
estando dispuesto el filtro entre el miembro de cierrs y la pla-
ca de moldeo mientras que el émbolo de prensado de vaivén que
lleva también los punzones, pasa a través de la placa de moldeo
de une manera estanca. MGsta realizacidn de la prensa tiene la
ventaja que el Filtro puede ser fédcilmente reemplazado cuando es-
t4 obstruldo, mientras que las matrices son selladas en un lazdo
de una maners simple y ademds los productos moldsados son fécil-
mente accesibles.

sn otra reglizacién de la invencidn la prensa esté
preferentemente diseriada de modo que entre el lado de la matriz
que enfrenta al sello del émbolo y este sello existe un espacio
en el que pueden ser totalmente ubicados los punzones, siendo las
superficies de los lados superiores de los punzones, al ser pro-
yectados sobre un plano perpendicular al eje centresl del émbolo
en conjunto, aproximadamente iguales al 4rea transversal del ém-
bolo. La ventsja de esta realizacién consiste en que las matrices
son rellenades mAs satisfactoriamente y ademés la suspensién no
se escurre entre los punzones y la pared de la matriz dado que

el volumen de la suspensidn permanece sustancialmente constan-

.te.

48 conocido someter material cerdmico a la influencla
de un campo magnédtico durante la etapa de moldeo. La prensa de
acuerdo con la invencién es particularmente adecuada para 1llevar
a la préoctics este método al, de acuerdo con otra realizacidén de

la invencién, las matrices son hechas de material no magnetizable,
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disponiéndose bobinas que durante e . funcionamiento son atravesa-
das por una corriente eléctrica, sn el miembro de cierre que ro-
dea las matrices de modo que el material cerémico es sometido &
la influencia de un caipo magnético durante el proceso de mol=-
deo.

A £in de que la invencidén pueda ser fdcilmente lleva~
da a la prdctica, se describird a continuacidn, a tftulo de ejem~—
plo una realizacién de la misma, con referencia & los dibujos
acompafiados, en los que;

la figura 1 es una vista en corte transversal de une
prensa hidrdnlica a lo largo del plano vertical.

la figura 2 es une vista en corte transversal a lo
largo de la linea I-I de la figura 1 y vista en la direccién de
las flschas, y ‘

la figura 3 maestra esqueméticamente una reelizacién
modificeda de une parte de la prensa mostrada en la figara l.

# las Tiguras, la referencia 1 designa un cilindro
én que puede moverse un émbolo moldeador 2. <l cilindro 1 forma
parte de un armazdn sobre el cual estd provisto cilindros 3 y
érabolos 4.

wl émbolo principal 2 tiene una parte cilindrica 5 a
la cual estén asegurados dos punzones 6. Los émbolos 4 estdn ri-
gldamente unidos a una placa de moldso 7 que comprende un miembro
anular 8. Un borde vertical 9 de este miembro anular 8 rodea ma-
trices 10 y otro miembro cilindrico 11 en el que =std incluildo
un anillo de goma 12 para sellar la parte b del %mbolo dejéndose
un ¢spacio 13 entre los lados inferiores de lag matrices 10 y el
sello. dn el extremo superior de la prensa se proveen dos cilin-
dros prensadores 14 y émbolos 15. istos émbolos 15 estén asegura-

dos a un miembro de clerre 16 que comprende un segundo miembro
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anular 17. uste miembro anular 17 rodea una placa 19 provista

con aberturas 18, teniendo el miembro de cierre 16 una aborturs
20. dntre el miembro de cierre 16 y la pleca de moldso estan in-
terpuestos una placa metdlica perforada centralmemte 21 y un f£il-
tro 22. #l1 émbolo principal 2 y la parte 5 de este 4mbolo tienen
un orificio 23 y una védlvule de control 23&, il 4rea transversal
de la parte cilindrica 5 es aproximadamente igual a la suma de
las superficies de los punzones 6 indicada con la referencia A. 21
comlenzo del ciclo de moldeo la ;laca moldeadora 7 estd soporta-
da por los éﬁbolos 4 que actdan como amortiguadores hidréulicos

¥y por los cilindros 3, y existe una separacidn entre la placa
moldeadora 7 y el miembro de cierre 16, Las covidades de las ma-
trices estédn completamente abiertas. Luego el miembro de cierre
16 junto con el F£iltro es presionado por los émbolos 15 contra
la placa de moldeo 7, siendo suministrada la suspensién a las
matrices. Cuando el suministro de suspensién es suficiente, los
dmbolos 156 presionan el miembro de cierre 16 y la placa de mol-~
dso hacia abajo, siendo afin estacionario el émbolo 2, de modo que
los punzones 6 son comprimidos hacia las cavidades de las matri-~
ces y ¢l liquido de suspensidén es expulsado. Cuando los produc-
tos han sido formedos de esta manera, el émbolo 2 se desplaze
hacla arriba, y mediante este movimiento ascendente y por la
accién amortiguadora de los émbolos 4 la placa de moldeo 7 y el
miembro de cierre 16 también son movidos hacie arriba. Cuando ss
alcanzada una cierta posicién, los émbolos 4 se vuelven inopera-~
tivos; sin embargo el &mbolo 2 continda su movimiento, siendo es~
tacionaria la placa de moldeo 7, y los productos son empujados
fuera de las cavidades de las matrices, siendo igualmente despla~
zado hacia arriba el miembro de cierre 1l6. Cuando los productos

han sido completamente empujados fuera de las cavidades de las
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matrices, el émbolo 2 se para; los émbolos 15 desplazan el miem—
bro 16 ligeramente més hacia arriba de modo que los productos
pueden ser retiredos. iinalmente el émbolo é se desplaza hacia
abajo y el ciclo de moldeo puede ser repetido.

Obviamente, por medio de la prensa descrita, pueden ser
moldeados artliculos que tienen una seccidn diferente arbitraria-

o estdn provistos con etiquetas, rebordes, orejas y partes sa-

-lientes similares. in este oaso, las matrices deberfan ser dise+

fiajes de modo que estos articulos puedan ser separados de las
mismas, por ejemplo usando matrices abiertas o de alguna otra
manera conocida.

Toda la placa de clerre 16 puede ser omitida y reemple-
zade por une segunda placa de moldeo 26, como se muestra esque-
méticamente en le figura 3, proveyéndose un segundo émbolo pren-—
sador 27 que estéd provisto con aberturas 28 y lleva un filtro
30 en el extremo prensador de los contra-punzones 29 provistos
sobre el 8mbolo prensador 27. Asl se sjerce una presién de mol-
deo sobre la suspensidn deade ambos lados, de modo que es awnen-
tada la velocidad del proceso. Como alternativa, los punzones
6 y el émbolo prensador 5 pueden ser provistos de aberturas, dis-
poniéndose un f£iltro sobre los extremos superiores de los punzo-
nes 6.

dn la prensa mostrada, las cavidades 2¢ y 25 estén pro-
vistas tanto en la placa de moldeo como en el miembro de cierre.

Elementos calefactores o enfriadores pueden ser provistos en eg-

tas cavidades, si esto fuera necesario o deseable para el materiel

que debe ser moldsado, Como alternativa, en estas cavidades pue-~

den disponerse bobinas que son atravesadas por una corriente elép-

trica, estando hechos los bordes de la placa de moldeo 7 y el

miembro de cierre 16 de material no magnético, de modo que el me~
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terial cerdmico puede ser expuesto de lu manera conocida a la
influencie de un campo magnético durante la etapa de moldeo,
ejerciéndose una cierta influencia orientadora sobre el material
cerdmico suspendido.

wsta solicitud que corresponde a la presentada en Ho-
landa, el 3 de unero de 1958, bajo el n? 223,778 se acoge a los
beneficios del articulo 51 del vigente EBstatuto sobre Propiedad

Industrial.

NOTA

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presentan
en wapafia para que sean objeto de este Patcnte de Invencidén por
VEIITE afios, son los siguientes:

12,~ Dispositivo de prensa provisto con por lo menos
una matriz>para el moldeo de productos de material cerémico, ca-
racterizado por el hecho de estar provisto un conducto a través
del cual el material cerdumico es suministrado a la matriz o ma-
trices como una suspensién en un liquido que preferentemente tie-
ne una viscosidad baja, estando provistos medios para la descar-
ge del lfquido durante la etapa de moldeo.

22,.~ Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1,
con la parficularidad de comprender por lo menos una matriz abier-
ta en ambos extremos que durante la etapa de moldeo es cerrada
en un extremo por punzones y en el otro extremo por filtros,

32,- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién g,
con la particularidad de que el filtro comprende una placa perfo-

rada con una envoltura porosa.
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42%,~ Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1, con
la particularidad de que comprende por lo menos una matriz abier-
ta en ambos extremos qué es cerrada en ambos extremos por punzo-
nes movibles, teniendo los punzones en por lo menos un lado con-
ductos para el lfiquido de suspensidn que estén cerrados por una
tapa poross,

52,- Dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones
3 0 4, con ia particularidad de que los punzones ei;tén asegura-
dos a un émbolo prensador que estéd provisto con un conducto que
se extiende en la direccidén long.tudinal del émbolo, provisto
con una vélvula de control, y a través del cual la suspensién es
periéddicamente suministrada & las matrices,

62.~ Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1, 2
3 y/o 5, con la particularidad de que comprende un miembro de
cierre reciproco que comprende un conducto para la descarga del
1fquido de suspensidén, estando provista ademés la prensa con
una placa de moldeo due es movible en la misme direcciédn y con
por lo menos una matriz preferentemente intercambiable, estando
interpuesto el filtro entre dichas placas, pasando el émbolo
prensador, que también es reclproco y lleva los punzones, a tra-
vés de le placs de moldeo de una menera estanca.

72,- Un dispositive de prensa segin se reivindica en
cualquiera de los puntos anteriores, caracterizado porque entre
los extremos de le matriz opuestos al sello del émbolo y este
sello, hay un espacio en ¢l cual los punzones Se.pueden colocar
por entero, siendo el 4rea total de las superficies de las caras
superiores de las matriees cuando se proyectan sobre un plano
en éngulo recto con la linea centrasl del émbolo, aproximadaﬂﬁnté

igual al drea de la seccidén transversal del émbolo.

8%,- Un dispositivo de prensa segdn se reivindica en
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cualquiera de los puntos anteriores, caracterizado porque las

matrices estdn hechas de una materis no megnetizable y estédn

rodeadas por una cavidad en el érgano de cierre que contiene

arrollemientos que en funcionamlento, hace pasar una corriente

eléctrica de modo que durante el proceso de moldeo el maeterial

cerdmico esté sometido a la influyencia de un cempo magnético.
9%,~ Dispositivo de prensa.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que entecede,
representado en los dibujos que se acompailan y con los fines que
se han especificado.

sta Memoria consta de nueve hojas escritas por una so-

la cara.
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