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. El presente invento se refiere a un procedimiento
para compactar materiales en forma de pOlVo para piezas-
que se han de sinterizar, y a una prensa para llevar .

a cabo el procadimiento. b
El moldeo de piezas que ge: han ‘de sinteriyar se

-



: efectﬁa generalmente por mndio de prensas que llevan a
cabolla compactacién del polvo a una velocidad relativa-
mente lenta., Estas prensas funcionan por lo tanto inducien-~

- do en susnistones fuerzas que deben ser tanto mayores cuanto

5 mayor sea la seccién del pistén y cuanto mayor sea la altu-
ra de la pieza. Ademds, para que la pieza que seha de sinte-
rizar tenga una resistencia aceptable, es necesario efectuar
una compactacién suficiente pafa alcanzar wna gran densi-
dads

10, Estos requisitos exigen por lo tento prensas que,
pof un lado, han de ser capaces de desarrollar enormes vpre-
siones y, por otro lado, estan en proporcidén a las dimensio-
nes de las piezas que se han de sinterizgr. Por lo tanto
cuando se trata de la oroduccién de piezas diferenciadas,

15. es necegsario disponer de una gama de pfensas diferentes,cu~
ya instalacién exige una enorme eantidad de-espacio y cuyo
uso estd frecuentemente limitado, -
Ademds, con las nrensas. conocidas, tanto acclona-
das por levas como accionadas hidréulicamente, no es posgi-
20, ble superar una densidad de aproximadamente 6,7 kg/dm3
en el hierro en polvo de compactacidén. Esta densidad es
generalmente insuficiente para las piezas que deben resistir
grandes esfuerzos o cioques frecuentes o violentos.
El presente invento tiene por objeto proporecionar
25. un procedimiento de compactacidén que evita los inconvenien-
tes mencionnados. En particular, el vroblema técnico que el
invento intenta resolver es el de compactar a una dengidad
elevada viezas de dimensiones muy variables j de dimen-
giones relativamente pequefias

30. Segiin el presente invento, se proporciona un
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un procedimiento para compactar materiales en forma de pol-
Vo para piezas que se han de sinterizaf;'que‘se caracteriza
porque un troguel se cargs con elﬁpolvo‘y después se pone

en funcionamiento, por lo menos un pistén vara ejercer sobre
el polvo en el trosuel una nresiéh nue comprime ¢l polvo
lentamente hasta que dicho polvo. alecanza en el troquel una
densidad predeterminada, después de 1o cual se retira tem-
poralmente el pistén del troquel y desvués se lanza violen—
tamente contra el troguel a gran velocidad para adquirir '
una elevada enorgia cinética con el fin de comprimir el

polvo adicionalmente en el troquel hasta alcanzar una den~

" gidad final considerablemente mayor que. la densidad prede-

terminada,

Ia prensa de compactacién segﬂn el invento, com~
prende un troquel adaptadp para'éargarse con el polvo que
se ha de compaofar y por lo meﬂog un pistén mévil con res-
pecto al trogquel y se carécteriza porque dicho pistén va
montado en una estructura por medio de una unidad elecfrodiw
némica que comprende una bobina, cuya bobina ejerce una se-
cién electrodindmica producida ﬁprjla descarga de un capacie

tor en una placa de materialconductivo, después cue el

' pigtén se ha sevarado temporalmente del troquei, moviéndose

' dicha estructura a velocidad comtrolada y llevando dicha

bobina sujeta a la misma, sujetﬁndose dichg placa a dicho
pistén y deslizandose con respecto a diche estructura.
Segun otra caracteristica del invento, la prensa
comprende por lo menos dos pistones que actian sobre el -
troquel desde ladog opuestos y medios ajustables para la
carrera de cada pistén, estan@o montados 108 medios ajusta~

bles para la carrera de, por lo menos, uno de los pistones
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'en una placa mévil después que dichos medlos han dete-
nido el piatén correspondiente para pcrmltlr que este ef 60
tde la extracoién de la pieza.
Segtn otra caracteristica del invento, donde la
- De pieza que se ha de moldear egtd 6onstituida gl menog por
dos partes que son generalmente prismiticas y de secciones
diferentes, compactdndose cads narte por ﬁno de dichos
dos pistones,'y donde el troquel estd constituido por dos
nartes normalmente en contacto éptre‘si y asociadas con las
110, nartes citadas enteriormente, siendo una de dichas partes
" del troguel mévil axialmente con respecto a la otra para
llevar a cabo la extraccién de la pleza en el espépio com—
prendido entre dichas partes de troquel, los medios ajusta-
bles que corresponden al pistén que coopera con la parte |
15. mévil del troquel se mueven sujetos a dicha parte mévil
del troquel, ytlos medios ajus%ables nue corregponden ﬁl
otro pistén van montados en dicha placa mévil,’

El métodb de compacﬁaoién dei‘inventd se desori-
be a continuacién con relacién a un ciertd ntmero de moda-

20, 1idades preferidess de prensas .y con relacién a los dibujos
ad juntos, en los Que:

La figura 1, es una vista medim parcial de una -
prensa de compactacién segin una primera modalidad del
invento. '

25. La figuia 2, es una Seccién media de una segunda
modal1dad de la prensa del invento, .

La figura 3, es una vista parcial en nlanta de
1a nrensa tomada a lo largo de 1la linea III-III de la figu~
ra 2.

30, La figura 4 es una vista parcial de costado, a
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mayof escala, de un detalle de la prenss tomada a lo largo

_ de la linea VI-VI de la figura 2,

La figura 5 es la seccién de la figura 2, .en una »
primera posicidn de trabajo,
La figura 6, es la'secéién de la figura 2 en otra
posicién de trabajo. ' ’
La figura 7, es una geccién media de una tercera
modalidad del invento, _ ,
La figura 8, es un diagrama de circufto de la uni-
dad electrodindmica aue controla 163 pistones, |
Refiriéndonos a la figura 1, el mimero de referen-
cia 10 indica en general el bastidor fijo de'ﬁna prensa
de comnactacién. Sobre el bastidor 10 se fija, de una manera
conocida, un troguel 11 adaptado para moldear pieZas gene—
ralmente prismdticas, por ejemplo.piezas cilindricas, El
troquel 11 -se cierra por su parfe‘inferidr por medio de
un pistén 12 que se mueve vertidélmente en sentido ascenden-
te en el bastidor 10, £l pistén 12 fiene un canal 13 donde
ge acopla un pésador 14 de una,péianca'lé; Esta palanca
pivota en un pasador fijé 16'y'ndrmé1mente se apoya, por -
la aceién de un muelle 17, contra una leva 18, Esta leva:
se fija en un &rbol 19 que accicna la prensa y que esté
adapfédo‘para girar ciclicamente a derechas,
- Un pistén 21, que tiehe una seccién igual a la de
la pleza y que>ae mueve vefticaimente en el bastidor 10
de la vrensa, puede copperar con el troquel 11, De un modo
nds particular, el pistén 21 Varmontado eh una estructura
indicada de un modo genecral por el numero de referencia 22
y conmprende una placa 23 sujetaha una pestafia 25 de una ba-
rra 24 quew guiada verticalmente en el Wastidor 10 de la
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prensa, lLa barra 24 esté provisfa de un paf de.pestaﬁas

26 entre las cuales se a00pla'uﬁ pasador. 27 de una palanca
28, Esta palanca vivota sobre un véstago £ijo. 29 y normal~
mente se apoya, bor la acciénvﬁe'un muelle 31,Aoontra—una
leva 32 en un segundo drbol 33 que gira a derechés ciélica—

mente en sincronismo con el Arbol 19, de una wanera conoeci-

.da ver se,

—

Entre el pintén 21 y la estruoctura 22 se dispone
una unidad electrodindmica que comnwende‘una bobina 34 cong~
tituida por un conductor de gran seccién, nrécticamente
rectanpular, devanado en espiral y sujeto a la placa 23, La
unidad electrodindmica comprende ademds una placa 35 de

naterial antimagnético, p2ro eléctricamente conductér,por

ejemplo aleacién ergal consistente en cobre ¥ aluminio,

que se sitfa a corta distancia de la bobina 34, La placa 35
se flja a una vlaca de acero 36 ala que se fija el pistén
21 por medio de POIMOS, ‘ '

La bobina 34 (figura 8) se conecta eléotricamente
a unacapacitor correspondiente C a traﬁéé de'un.interruptor
S. Egte interruptor esta adaptado'para cerrarse en un ins=
tante predetermlnado del ciclo.de cox“actaoién de una manera
conoc1dg_g__ se . E1 canacltor se recargs en cada ciclo por
nedio de un rectificador R y otro interruptor 1 que se cie-
rra despuéds de cada de:carga de1 capacitor bajo el control
de un voltimetro V,

En la nlaca 36 (figura l)'se £ijan dos columnas

‘37 guiadas por dos casquillos 38 fijos de una maners cono-

oida per se al bastidor 10. Cada casquillo 38 se cierra
por su paﬁte'inferior y eastd provisto de un conduecto 39

en el que se puede descargar aire a presién para mantener
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la vlaca 36 en posicién elevada, segin se obsengré en el
dibujo, contra la superficie inferior 40 de la barra 24
Cada casquillo 38 ticne rosca externa y coopera con medios
de tope ajustables conatituidos por una tuerca 41 adaptada
para detener una pestuiia 42 de la columa correspondiente
3. ,

La prensa de la Tigura 1 funciona de la manera
giguiente,

Al comienzo del ciclo de los drboles 19 y 33, la es~
tructura 22 se encuentra en posicidn elevada, mientras que |,
el pistén 12 cierra el wopio #ro@ﬁel en la parte inferior,
Adenés, el aire comprimido mantiene la plnca 36 y el pistén
21 en posicidn elevada contra la superficie 40, Mediante
un eonducto articulado, no visible en los dibujos, el tro-
quel se llena vrimero con polvb de hierro, segun se ilus-
tra en el dibujo, después de lo cual se retira el conducto
del recorrido del pistén 21, Ulteriormente, la leva 32 co-
mienza a hacer que la palanca:28 gire a izqﬁiardas_oponiendo-
se a la accidén del muelle 31.- Médiante la barra 24, el pasa~
dor 27 hace que la estructura 22 descienda, a su vez, junto
con la bobina 34 y, mediante la'superficie 40,'esta egtructu-
ra lleva la placa 36 en sentidéﬁdescehdente contra la accién
del alre comprimido. . . |

El piston 21 efectia pof'lo tanto una primera compre-
gibén del polvo en elitroquel li:hamta que consigue que la
pieza alomnae una denaidad predeterminada, que es en general
inferior a 6 kg/de ¥ que tiene las caractéristicas nece-
sarias para inducir cdherencia-suficiehté en la pieza. '

Despuds, por medio de una depresibn 44, la 1063»32

permite que el muelle 31 ayudado por el aire comprimido en
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los casquillos 38, eleve la unidad electrodindmica junto
con la estructura 22 hasta que el nistén 21 se pona a una
- dimtancia de aproximadamente 5 mm de la superficie superior
de la pieza formada de éste modo, El interruptor S (figura_
5e 8) se cierra y produce una descarga del capacitor C de la
manera descrita en la patente Italiana del solicitante de
la premente ntmero 847.897. Esta descargé se transmite a
la bobina 34 (figura 1), que produce una fuerza electroding-
mica sobre la placa 35. Esta placa es lanzada entonces vio-
10. lentamente en sentido descendente a gran velocidad junto
con 1a placa 36 y el pistén 21. El pistén 21 adquiere por
lo tanto tdpidamente una elevada energism cinética y golpea .
contra ei polvo previamente comprimido pare efecttar la
compresgién finsl, ILa carrera del pistén 21 contiene hasta
15. que las pestafias 42 quedan detenidas contra les tuercas
41 a las dimensiones predeterminadas de la pieza, A causa
~de la gran velocidad del piﬁtén y de 1a densidad relativa
del polﬁo compriﬁido, la accidén del pistén se transmite
inmediatamente a todos los puntos de la pieza, cuya densi-
20. dad es por lo tanto satisfacfériémente wniforme y alcanza
un valor superior a 7 kg/dm°.
Finalmente, la leva 32 vermife que el muelle 31 1le-
va la estructura 22 de nuevo a la nosicién elevada. La estruc
tura va seguida por el pistén.Ql que se ve empujado en sen-
25, tido ascendente junto con las placas 35 ¥ 36 por el aire
comprimido que penetra a través de los conductos 39, 4 su
vez, la leva 18, que actida por medio de la palanca 15, hace
" que el pistén 12 ascienda y efectlie la separacién de la ple-—
ze de la superficle superior del troquel 1l. '

30, Por lo tanto, resultard evidente que el método
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de compactacién segin el invento se realiza cargéndo pri-
mero el polvo en el troquel 11 y accionando despues el nis—
t6n 21 de tal maﬁera que ejerza sobre el polvo en el froquel
11 la presién necesaria para éomnrimir el polvo lentamente
¥y para hacer fgue se alcance una dengidad predeterminada,

¥y para hacer que el wvistén 2l'se:retire temporalmente del
$roquel 11 para ser lanzado violentamente contra cl mismo

a gran velocidad con el fin de adquirir una elevada energia
cinédtica y comprimir el polvo ad{cionélmente hasta que alcan-
za una densgidad fingl considerablemente mayor que dichs
densidad predeterminada, 7: ,

Segin otra modalidad del invento, la prensa com-
prende un troquel compuesto por dos partes 51 y 52 (figura
2) y estd adapta&a para compactarAuna pieza constituida por
dos partes generalmente prismiticas 53 y 54 (figura 6) de
secciones diferentes, estando f&fmada cada'pafte 53y 54 en
la parte correspondiente 51 52 dél troquel, La parte 53
se compacta por un pistén idénticb'al piston 21 descrito con
relacién a la figura 1, por 16 que las partes idénticas a
las de la figura 1 se indican en 6ate caso con el mismo nime-
ro de referencia y no sedescriben con detalle.

- La parte de troquel 52'(figura 2) se fija a una
parte frustrocénica 56 del bastidor fijo 10 de la prensa. Ia
parte de troquel 51, a su veﬁ, va montada en una placa 57
deslizable verticalmente en el bastidor 10, la placa 57
ge fija por medio de columas 58 a una segunda placa 59 que
se desliza también en el bastidor 10 por medio de un casqui-
110~61.solidario de ésta placa. E1 casquillo 61 tiene un

canal 62 que se acopla con un vasador 63 de una palanca 64,

-Esta'palanca pivota sobre un véstago 66 y esté adaptada para
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cooperar, médiante la accién de un muelle 674 con otra leva
68 del Arbol 33.
Con la parte inferior 52 del troquel coopers wn $ro-
quel coopera un segundo pistén 69 mévil en la direceibn
5. "~ opuesta 8l pistén superior 21 y dispuesto normalmente de
4al manera que cierra la parte de trogquel 52 en el fondo,-
El pistén69 va llevado por una estructura 70, similar a
la estructura 22, y que comprende por lo tanto otra bobina
34 £fija en la estructura TO&.otra placa 35 de material
10, ~ conductor conectada a una placa 36 a la que se fija el pistén
69. .La estructura 70 agtd proviéﬁa do doa posvtatias 71 entrs
1aslcuéias-se aﬁopla un pasador 72 de una nalanca“73'pivota-
da sobré un véstago fijo 74 y que coopera mediante la acciébn
~de un muelle 76 con una leva 77 del érbol 19, Evidentemente
15, cada una de las dos bobinas 34 se cone ta ahora a un capaci-
:tor correspondiente C (figura 8), conecténdose los dlferen-
tes capacitores Ca interruptores correspondientes S e I_
adaptados para ser C6ntrolados individualménte..
~En la placa 36 (figura 2) del pistén 69 se £ijen
20, ) dOs columnas 78 guiadas en dos casquillos 79 similares a
1qscasquillos 38, Los casquillos 79 se fijan a wna placa
81 normalmente fija al bastidor'lo de la prensa, segin se
describird mée adelante, La placa 8l estd provista de un
taladro roscado 82 donde se sitéa un dispositivo-de tope
25, ajustable para el pistén inferior 69, De un modo wds par;

‘ tiéular, esle dispositivo de tope estd constituido por un
casquillo de rosca exténna 83 provisto de un rebajo. 84
adaptado para detener un resalto 86 del pistén 69. El casqui-
11lo 83 ez solidario de un engraneje helicoidal 87 engrana-

30. do con un tornillo 51nf1n 88 giratorio en la placa 8l. El
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tornillo sinfin 88 se Sujota a una palanca de ajuste manual
89 (Vease también la Lisura 3),
La placa &1 se fija al vastidor 10 por medio de un
disposltivo de f£ijacidn directa que comprende un anillo 91
5,  giratorio en un canal 92 en el bastidor fijo 10, El anillo
91 estd orovisto de un pasador 93 conectado con bastante
holgura a un agujero en una corredera 94, Egta corredera
pivota en un pasador 96 llev,do vor una palénca 97 (figura
2) pivotada en el vAztago T4. La palanca 97 estd adaptada
10, nara cooperar, nor la accién de un muelle 98, con ﬁna leva
99 del &rbol 19, ' ,
El anillo 91 estd provisto ademfs de dos dientes
didmetralmente opuestos 101 (figura- 3) que tienen cada o
un reborde radial 102 y una superficie inferior ligeramente
15,  inclinada 103 (figura 4), Ceda diente 101 est4 adaptado
para cooperar con un. salliente a modo de gancheo 104 (figura 2)
de una columna correspondiente 106 que atravieqa un agujero
107 en el bastidor fijo 10 y se. ﬁiga a la placa 81, El sa=
liente 164 (figura 4) estd provimfo de un resalto superior
20, 108finclina&o précticamente'cbmd 1a superficie inferior del
diente 101, o |
" Bn reposo, las dos parfés del tquuél_5l y 52
. (fizura 2) estdn en contacto entre si, mientras que la leva
99 mantiene el diente 101 del.anillo 91 acoplado directamente
25, con las columnas 106 por medio de. la palanca 97 y el cursor
94, Al comienzo del ciclo, lag partes del troquel 51 y 52
se llenan con nolvo seginse indica en el dibujo segin se ha
viqtb en el cagso de la prensa dée la flﬂura l. A través de
las palancas 28 y 73, las levas. 32 y 77 desnlazan las dos
%0. estruocturas 22 y 70 en d1r0001oneg,0puestas nara efectuar la
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.éompactacién previa del polvo por medio &e loa pistones 21
y 6. | R |
Después, las dos depresiones 44 y 110 dé las le-
vas 32 y 77 permiten que los muelles 31 y 76 muevan las es-
$ructuras 70 y 22 en sentido contrario a las partés del
troquel 51 y 52 para uns carrera o distancia predeterminada
como resultado de la cual la prensa alcanza la configuraeién
" de la figura 5. Debido a la compactacién previa, la vieza
tiene en éste momento una coherencia suficien%e, pbr 1o que
el deavlazamiento del pistén inferior no deteriora la pro-
pia pieza. , o
-En 4ste momento se :‘roduce la descarga de 1los capa-
citBrQS'C (figura 8) y estd descarga se transmite a las dos
bobinas 34, de una forma practicamente simulténea, en uﬁa
manera conocida per se. Las bobinas 34 (figura 5) produce
ahora un movimiento répido de las placas 36 on direcciones
opuestas, como resultado de 10 cual los dos pistones 21
y 69 efectuan la compactacidn_final de la vieza actuando so~-
bre la miéma desde lados opuestos, Bl pistém superior 21
ge detiene entonces con las ﬁestaﬁas 42 sobre‘las tuercas
41, mientras que el pi.stén inferior 69 8e detiene con 6l
resalto 86 contra el rebajo 84 nractlcado en el casquillo
83, por lo que la piera se compacta al tamaiio flaado.
La leva 32 permite ahora que el muelle 31 lleve
la estructura 22 de nuevo en sentido ascendente, cuya es?
tructury va seguida por el pistén 21,'micnﬁrus'que la leva
68, por medio de la palanca 64, la nlaca 59 y las columnas
58, desrlaza la placa 57 en sentido ascendente junto con
'la parte de troauel 51, Inmediatamonte después, la leva 99,

actuando a través de la palanca 97 y el cursor 94, hace
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que el anlllo 91 (figura 3) Slre a 1zqu1erdas, desacoplando
.el diente 101 de los salientes 104 de las columnas 106, |
como resultado de lo cunal la vlaca 81 se puede mover libre-
mente en sentido ascendente, La leva 77, actuando a través
S de la palanca 73 desplaza ahoravla estructura 70 adicional~
nmente en sentido ascendente junto con el pigtén inferior 69
el casquillo 83 y la placa 81, por lo gue la pieza formada
se lleva al espacio comnrendldo entre lag dos partes de tro-
quel 51 y 52, segin se ilus stra en la flgura 6, ¥ se puede
10, descargar de la prensa, -
Las levas 68, 77 lleﬁan ahora la parte supewior
del troquel 51 y el piston 1nfer10r 69 de nuevo a la vnosiciébn
inactiva, Finalménte, medlante 1a pulanca 97 y la corredera
94 %a leva 99 lleva el anillo 91 a-la posicibn de la figura
15, 3, fijando una vez méds la placa 81 .al bastidor 10 de 1la ﬁren-r
sa, - j
Por lo tanfo, resuitafé'evidente due por 1o menos
el piétdn 69 se mueve en’una;carréra suplemsntaria después
que ambog vnistones 21 69 se hgh‘lanzado violentamente contra
20, el ﬁrbquel 51 y 52 con el fin dg'éfectuar la separacibén de
la pieza, y que el tope'corréépondinnte 83 se deénlaza
junto con éste nlatén 69 durante la carrera suplementaria.
Segﬂn una tercera modalldad dei invento, la parte
- inferior 52 del troquel estd adaptada para formar una parte
25, de la pieza constituida por dos vartesll2 y 113(figura 7)
giendo la parte 113 una seccién contenida dentro de la se@idn
de la partelllé. Las partes inferiores_lla ¥y 113 se pueden
formar por medio de dos pistonecs corresvondientpé 114 y 116
méviles coaxialmente uno con resnecto al otro. De un modo
30. mds.particular, el nistén 114} gdantado para comprimir la por-
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. te 112 de la pieza, es hueco ¥y va_montado en la estructu- -

ra 70, mientras que el platédn 116 .adaptado para comprimir '
la parte 113 de la pieza, se desliza en el interior del pis-
t6n 114 y va montado en wna estructura 76'1dbntica a la es-
tructura 70. Por lo tanto, las diversas partes de la estruc-
tura 70’correspondiente al pistén 116 estdn indicadas en -

la figura 7 por los mismos nimeros de referencia que los

de la egtructura 70 correspondientes al pistéu 114, pero se-
guidos de un virgulilla, Evidentemente, el casquillo 83’
debe ajustarse en éste caso de $aul manera gue permita que el

pistén interior 116 efectfie una carrera mayor que la del

" pistén 114, siendo necesario qﬁérlas carreras de baja velo—

cidad de 1lo0s fstones sean proporcionales al espesor de -
laé>piezas que se han de comprimir, .
Durante la compresidén previa, los pistones 114,

116 se mueven en esta dl%tan01a con wna carrera pr0porclo~
nal por nedio de las levas respectivas 77, 77 y después se
desvlazan de la pieza en una carrera o distancia nredetermi-
nada, Las boblnas 34 de las estructuras 70, 70’ se activan
entonces de una forma rrécticamente simultnea pora lanzar
violentampnte las placas rosvectivas 36 en sentido ascend en—
te hasta qué'los pistones 114 y-116 se detienen con los resal—
tos 86, 86 contra los cﬁsquillos'83, 83, de una manera
gimilar a la expuesta anteriormente.

| Después del desplazamiénto descendente de la
parte de troquel 51 y el pistén 21; las levas 99, 99 produ-
cen.la liberacién de los anillos 91, 91‘de las columnas
106, 106, Las levas 77,77 ‘empujan entonces los pistones
114 y 116 en sentido ascendente, de tal manecra que ponen
en 1inea los extremos de 1los dos pistonés 114 y 116 con la
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superficie superior de la parte de troqupl 52, por lo que
la pieza ge puede separar o expuisar el espacio compren—
dido entre las doas partes de troquel 51, 52.

Se comprenderd que me nueden realizar diversos
perfeccionamientos y affadir partes al procedimiento de com~
vactacién descrito y a las prennas empleadas para llevar
dicho procedimicnto a la vrdctica, con relacidn a lo deseri-
to antoriormente y sin desviarse del alcance de¢l invento,
Por éjemplo; las diversas estructuras 22, 70, 70’ze pueden
accionar hidrdulicamente en lugar de hacerlo por medio de
levas, o las egtructuras 70, 70”se »ueden interconectar
de tal manera que van unarcon otra reciprocamente. Ademds
los ‘capacitores ¢ pueden tener dimensionés distintas y
cargarse de una forma diferente y,se pueden deséargar con
diferencias de¢ fage aprqpiadas Lara Qompaotar una parte de

la pieza a la vez por medio de la unidad electrodindmica.

In éste caso, durante la acciénfdé"la unidad electrodinémi-

ca, el pistén o pistones opuestos we manticnen en contacto
con la piesa para sostener el chbque_debido a la accién

electrodinémica.
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento
asi como la mancre de realizarlo en la vyﬁctica, debe hacér—
ge constar que las disposieioneé anteriormente indicadas
son susceptibles'de modifiocaciones de detalle encuanto no .
alteren su principio fundamental, También se hace conhar
que el invento corresponde a una solicitud de patente vresen-
tada en Italia con el nimero 69685-A/T1 de 10 de agosto de
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1971,acogiéndose por lo tanto a los beneficlos gque - conceden
los Convenios Intérngcionules en vigor, siendo lo que cons-
tituye la esencia de; referido invento y por lo gue se so~
licita PATENTE DE INVERCIOR por 20 aos en Espafia sobre:
PROCEDIMIENTO i PRENSA PAHA CONPACTAR MATERIALES EN FORMA
DE POLVO PARA PIRZAS WL SE HAN DE SINTLRIZAR, caracterizén-
dose por 1o giguiente: '

1.~ Procedimiento para compactar materiales en forma
de polvo para piezas que se han de sinterizar, segin el cudl
se carga un troquel de moldear con ol polvo y destués se
pone en funcidnamiento por lo menos un pistdn para ejercer
sobre el polvo en el troquel la vresién nécesaria para com-
primir éi polvo lentamente caractérizadb porque el pistén se

acciona hasta que el polvo en el tquuel alcanza una densi-

dad predetermlnada y después se rﬁtira temporalmente del tro-

quel, .lanzdndose despufs el pistén violentamente contra
el troquel a gran velocidad para adquirir wna energia ciné-
tica elevada suficiente para comprimir el polvo en el trbquel
adicionalmente hasta alcanzar una densidad final considera—
blemente mayoi' que la densidad predeterminada. V

2,~ Procedimiento Bagﬁpula reivindicacién 1, carac-
terizado pofque 1la dengidad predeterminada es ouficlente
vara permitir que el pi=ztdén se sague del troquel sin que el
polvo de la pieza moldeada pierda su coherencia.

3.-Procedim1ento segﬁn las reivindicaciones 1 6 2,
caracteri/ado porque la densidad predeterminada es inferior
a 6 kg/dm y la densidad final es superior a 7 kg/dm .

4.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-

caciones anteriores, caracterizado porque cuando por lo me-

-
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nos, dos nigtones diferentes actian sobre. el troquel en
direcciones opuestas, los nistonés se 1anéan violentamente
hacia el troquel de una forma.prdcticamente simulténea.

5.~ Procedimicnto segin la reivindicacién 4, carac—
terizado porque los pictones iahzados violentamente de
este modo se detienen positivamente despu s de una arrera
predeterminada,pudiéndose mover por lo menos uno de iqs pis-
tones ulteriormente con una carrera suplementaria para
efectuar la expulsién de la pieza del molde,

6.~ Procedimiento segliin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque el pistén se lan-
za violentamente contra el troquelmediante una unidad electro
dindmica que comnrende una bobina, cuya bobina ejerce una
accién electrodinémica sobre uné;placa de un material
conductor en respuesta a la déécérgava_través de la bobina
de un capacitor despubs que el nigtén se ha separado tempo~
ralmente del troquel, o

7.- Prensa para la realizacién del procedimiento
segin cualquiera de las reivindidaciénes anteriores carac-
terizado porgue cuando compréndé un tquuel adavtado para
cargarse con el polvo que se hé-dé compactar y por lo menos .
un pistén mévil con respecto al trosuel, el pistén va monta-
do en una estructura de sustenﬁacién movil bor medio de dicha
unided electrodindmica, siendo mévil la estructura de sus-
tentacién a velocidad controlada pars efectuar la compre~
gi6n hastan alcanzar la densidad predeterminade, llevando
dicha bobina sujeta con la misﬁé, mujeténdbsé dicha placs.
al pistén y siendo deslizable con respecto a la estructura
de sustentacidén. B i V

8.~ Prensa segin la feivinﬂicacién 7, caracterizada



porque se habilitan medios ajustables para detener la ca-
rrera del pistén cuando se lanza violentamenté,hécia-el tro-
quel, 7

9.~ Prensa segunla reivindica¢ién 8; caracteriza-

5 da porque dicha nlaca es deslizable por medio de dos columnas

en dos ecasquillos fijos, compren?iendo los médios ajustables
un par de tuercas ajustables sobre hilos de rosca en el
exterior de los casquillos, regpectivamente,

10,~Prensa segin la reivindicaeidén 8, caracteriza-

: 10. da porque los medios ajustablwé éownfenden un elemento coa-

: xial con el piston y con rosea externa pafa'movarse axiglmen—
te por medio de rotacién, siendo dicho elomento solidario
de un engranaje helicoidal adaptado para girar por medio
de un tornillo sinfin, .

15, , 11,~ Prensa segin la reivindicacién 8 6 10
caracterizada porque cuando comprende, por lo menos, dos
pigtones que mctuan sobre el trojuel desde lados opucstos
los medios ajustables para la carrera de por lo menos uno
de los pi&tones van montados en una placa movible después:

20, ' que los medios ajustables han daﬁenido el pistén correspon-
diente, para permitir que este efectde la extraccién de la
pieza.

12,- Prense segin la'reivindicacién 11, caracteri-
zada porque un dispositivo de fijacidn esti adaptado'para

25, inmovilizar normalmente de una forma directa dicha pléca
movible en el bastidor de la mAquina, habititdndose medios
‘para dejar inactivo el dispositivo de fijacién o inmovili-
zacidn, »

13~ Prehsa segin la rvivindicaeién 12, Qaracteri;

304, zada porque el dispositivo de‘fijacién comprende un anillo
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giratorio en un asiento anular fijo y egtd vrovisto por
1o menos de un diente adaptado para acoplarse con un re-
salto sujeto a la placa mévil.

14.~ Prensa segun cuaiquiera de las reivindica-
ciones 11 a 13, caracterizada poraque cuando la wvieza
que se ha de moldear estd constituida al wenos por dos par-
tes aque son generalmente prismiticas y de secciones difoeren—~
tes, comnactédndose cada puarte por uno de dichos dos pisto-
nes,y donde el troimel estd constitufdo por dos partes nor-
nalmente en contacto entre si y asociadas conlas citadas
partes de la pieza respectivamente, siendo una de las partes
del troquel mévil axialmente con respecto a la otra parte,
para efectuar la extraccién de la pieéa eﬁ el espacio entre
las partes del tronuel, los medios ajustabies correspondien-—
tes al pistén, que coopera con la parte mévil del troquel,
se mueven sujetos a la parte mdvil del troguel, estando mon-
tados loa medios ajusiables corresvondientes al otro piétén
en la nlaca movil. '

15.- Procedimiento y prensa bara cbmpactar materia-
les en forma de polvo pare niégaSVQue g5 han de sinterizar,
tal y como gueda nustancialmente;descrito en la premente Me-
moria, y en los dibujos adjuntos,

Bsta Memoria consta de dincinueve hojas, eseritas
a mdquina por una sola cara, : ’
liadrid, 10 A0, 1872
Ing.C. OLIVETTI & C., Sep.A.
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