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Como los polvos cerámicos (por ejemplo óxidos 
metálicos, carburos metálicos), generalmente son di­
fíciles de comprimir en seco para formar cuerpos mol-

í ,deados, en todos los procedimientos de producción se 
j añaden al polvo de partida, antes de la compresión, 

agentes aglutinantes y lubricantes orgánicos. Median­
te el aglutinante se aumenta especialmente la resisten­
cia mecánica del cuerpo moldeado, por compresión, con 
lo cual puede ser manipulado con más seguridad al car­
gar sobre el bastidor de sintonización. El agente lu­
bricante debe reducir en primer lugar la fricción en­
tre las paredes de la matriz y el cuerpo moldeado, y 
con ello debe evitar heterogeneidades, grietas y ex­
foliaciones en el cuerpo moldeado por compresión, 

i Las cantidades de plastificantes necesarias
para este procedimiento, de 1 a 3% en peso, son gene- 

! raímente tan grandes que deben ser eliminadas antes 
i de la sintonización propiamente dicha mediante un pro­

ceso de recocido.
Con el fin de simplificar el proceso de fa­

bricación, que consiste en plastificación del polvo de 
partida, compresión, eliminación de las ceras, sinte- 

¡ rización y rectificación, se ha intentado incorporar 
una denominada lubricación de matrices.

En este caso se utiliza un troquel inferior 
con una perforación axial, a través de la cual puede 
penetrar desde abajo una solución del agente lubrican­
te. Cerca de la cabeza o parte superior del troquel in­
ferior sale el agente lubricante a través de perfora­
ciones radiales y humedece las paredes de la matriz en
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el movimiento de subida y bajada durante la compresión 
o prensado.

Este procedimiento oonooido posee sin embar­
go la desventaja de que la película de lubricante so­
bre las paredes de matriz no es uniforme, ya que el tro 
qual de compresión se aplica en general por un lado a 
las paredes de matriz, mientras que por el otro lado 
resulta una rendija relativamente grande.

Se ha encontrado ahora que se puede evitar 
esta desventaja del procedimiento conooido utilizando 
un troquel de compresión que consiste en al menos dos 
cuerpos discoidales, poseyendo el cuerpo que ejerce la 
presión de compresión un diámetro más pequeño que el 
cuerpo discoidal que sirve para la guía en la matriz.
En este caso resulta una película de lubricante total­
mente homogénea sobre las paredes de la matriz, ya que 
la posición del cuerpo discoidal que ejerce la presión 
de compresión está asegurada por el segundo cuerpo de 
guía. Los cuerpos de guía están configurados preferí- : 

' blemente en forma de anillos hechos de metal duro, de! i, Elos cuales el inferior posee un diámetro de 10 a 40 Nm } 
mayor que el superior, y centra el troquel de compre- j 

! sión en la matriz. La distancia del anillo inferior a: t
las paredes de la matriz es pequeña y asciende solo a j 
10 a 20 pm. Los diámetros de matriz usuales se encuen­
tran entre 10 y 20 mm. La diferencia de diámetro entre ¡ 
el anillo inferior y el superior determina el grueso ;
de lubricante y puede ser acomodada al comportamiento :
de polvos espeoiales en la compresión. El lubricante,
(por ejemplo aceites resistentes a la compresión o sus- -
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tandas orgánicas di sueltas en disolventes) es eleva­
do por bombeo al ritmo de compresión a través del tro­
quel inferior.

En tal realización del troquel de compresión, 
la solución de lubricante es conducida igualmente a 
través de una perforación desde abajo hasta cerca de 
la cabeza del troquel y sale a continuación a través 
de perforaciones radiales al espacio situado entre los 
cuerpos discoidales. Tal realización es especialmente 
apropiada para cuerpos moldeados por compresión gran­
des, pero resultan dificultades en el caso de cuerpos 
con menor diámetro, dado que entonces ya no es sufi­
ciente en ciertos casos la resitencia mecánica del tro 
quel. En el caso de tal realización, es conveniente no 
perforar el troquel sino conducir el lubricante hacia 
arriba dentro del espacio entre el troquel y la perfo­
ración de matriz, estando fresadas en el anillo infe­
rior ranuras longitudinales a través de las cuales pue­
de circular hacia arriba la solución.

En las figuras están representadas a títu­
lo de ejemplo realizaciones de dispositivos para la 
ejecución del procedimiento de acuerdo con el inven­
to.

La figura 1 muestra en dos secciones un tro­
quel de compresión 1 que es guiado en una perforación 
de matriz 2. La cabeza del troquel perforado está con­
figurada como cuerpo discoidal, 3 por debajo del cual 
se encuentran a una pequeña distancia dos anillos de 
guía 4 y 5* El lubricante sale a través de una perfo­
ración 6 al espacio situado entre el cuerpo discoidal
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3 que ejerce la presión de compresión y el anillo de 
guía 4. Entre los anillos 4 y 5 está insertado un ani 
lio de estanqueidad, por ejemplo de caucho, que impi­
de la salida hacia abajo incluso de pequeñas cantida­
des de lubricante. El diámetro del^cuerpo discoidal su­
perior 3 es aproximadamente 10 a 40 jim menor que el 
diámetro del anillo de guía 4, de manera que sale una 
película de lubricante con un espesor unívocamente de­
finido entre las paredes de la matriz y la superficie 
del troquel de compresión. En la realización de acuer­
do con la figura 2, la cabeza del troquel de compresión 
7 está configurada similarmente a la figura 1. La in­
troducción del lubricante, sin embargo, no se realiza 
en este caso a través de una perforación en el troquel 
7, sino que el espacio de matriz está cerrado herméti­
camente hacia abajo mediante una cubierta 8, en la cual 
se introduce bajo presión una solución de lubricante.
El troquel de compresión propiamente dicho posee en su 
extremo superior dos apéndices anulares 9 y 10, de los 
cuales el superior posee un diámetro más pequeño que

Iel inferior, con el fin de hacer posible para la so- j
, ¡lucion de lubricante la entrada en el espacio entre ii

los dos cuerpos anulares, están fresadas en el anillo 
inferior ranuras longitudinales a través de las cuales ¡ 
puede circular hacia arriba la solución. Esta reali­
zación es especialmente apropiada para la producción t!
de cuerpos moldeados por compresión de pequeño diáme- j 
tro asi como de cilindros huecos. i
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R E I V I N D I C A C I O N E S

Los puntos de invención propia y nueva, que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa 
tente de Invención en España, por VEINTE años, son los si 

5 guientes:
1.- Dispositivo para moldear por compresión 

polvos cerámicos en el cual, sobre las paredes de la ma­
triz de compresión, tiene una película lubricante que sa 
le entre el troquel de compresión y las paredes de la ma 

10 triz, caracterizado porque el troquel de compresión está 
provisto de al manos dos cuerpos discoidales, de los cua 
les el cuerpo que ejerce la presión de compresión posee 
un diámetro más pequeño que el que sirve para la guia en 
la matriz.

15 2.- Dispositivo segdn la reivindicación 1,
caracterizado porque el lubricante es conducido a través 
de una perforación en el troquel dentro del espacio entre 
el cuerpo discoidal que ejerce la presión de compresión y 

el cuerpo que sirve para la guía en la matriz.
20 3*- Dispositivo segdn la reivindicación 2,

caracterizado porque para la guia en la matriz sirven dos 
anillos de guia en el troquel de compresión, entre los - 
cuales está insertado un anillo de estanqueidad, por ejem 
pío de caucho.

25 4.- Dispositivo para la realización del pro­
cedimiento segdn la reivindicación 1, caracterizado porque
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el lubricante es introducido en el espacio entre troquel 
y perforación de la matriz y porque el anillo que sirve 
para la guia en la matriz está provisto de ranuras lon­
gitudinales, a travás de las cuales el lubricante es con 

5 ducido al espacio entre el cuerpo que ejerce la presión 
de compresión y el cuerpo de guia.

5.- Dispositivo para moldear por compresión 
polvos cerámicos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
10 antecede, representado en los dibujos que se aoompaHan y 

con los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de siete hojas escritas a 

máquina por una sola cara.

Madrid, (0 M A R S H

P.A.
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