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ILa presente invencién se refiere & un dispcosi-
tivo para la lubricacibn de las paredes internas de lLao
matrices de moldes por ejemplo para la compactacifn &2
materiales en polvo para piezas sinterizadas.

5 Ta técnica de compatacién de matoriales
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parte de la carga aplicada mediante el punzén,

rla matriz.

tre los granos de polvo provoca mlcfosoldaduras en frio y

‘ta, las resistencias de friccibn entre el punzbn y 1as~pare—

,parte de la carga aplicada por el punzbn y por consiguiente

D D -

polvo preve en lineas generales la utilizacién de prensas ade
cuadas dotadas al menos de un punzbn, una matriz y un dispo-
sitlvo para echar en la matrig el material en polvo que hay -
que compactar, denominado cominmente tolva de cargae

Comprimiendo con el punzén el polvo echado en 14 ma-
triz a través de la tolva de cafgé, Se obiiene una pieza cou-
pactada o compacta, denominada t4cnicamente "cruda" que.pos-
terlormente se somete al proceso de sinteriznacibn.

-Durante la fase de compactacién del polvo, aparecen§

resistencias de friceién que provocan la disipacién de una

Estas res1uuencias de friccibn compxenden.\
1) friceibén antre punzbén y matriz: .
2) fricecibn entre los granos de polvo;

3) friccién entre la masa de polvo y las paredes.de
Mlentras la re31°tenc1a de frieceibn gue aparece one
por consiguiente confiere mayor reslstencla a 1a pieza compag

des internas de la matriz y entre la masa de polvo y las pa—

redes de la matriz concurren tnicamente a disipar parte de 1d

disminuye la carga Gtil aplicada al polvo.
' Un sistema para reducir dichas pérdidas de carga pre+

vé la mezcla preventiva del polvo con lubricente, gencralmend

te estearato de zinc en polvo..La matriz, por’consiguionte,.f
se llena con wna mezcla, en porcentajes adecuados, de polve

que hay que compactar y polvo lubricante.

Este tipo de lubricacién supone una serio e incon-
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venientes. Ia presencia del lubricante en el interior de la
plaza compactada impide la formacidn de microsoldaduras en
frio, debidas a la resistencia de friccifn entre las paztigd—f
las de polvo, perjudicando asi la resistencia de la “pieza
oruda". Durante la sinterizaciln debe preverse tambifn wa fg
ge preliminar en la que el estearato de zinc se elimina pur—i
cialmente de la "pieza cruda" ¥y este hecho supone instalacio i
nes costosos y pérdidas de tiempo. ¥
Se conocen m&todos de compactacibn de natoriales en ;

polvo para plezas que 5€ quiere sinterizar, para obtener pie-
zas compactas dec clevada densidad, superior a 7 Kg/dm3, poxr
ejemplo mediante unidades electrodlnamlcas.

La presencia del polvo lubricante mecclado 204 el N
terial que hay que compactar impide que se alcance esta el o
vada densidad en la piéza compactada. In efecto, la prescn01a
del lubricante en el interior de la pleza compactada crea
discomtinuidaedes en la masa met4lica, que perjudica la densi-
dad que puede glcanzarse durante la compactacibn, tanto por
1a retirada de parte del lubricante como por la menor densi-

dad del lubricante restante respecto a la masa metalica.

El polvo lubricante, con i ugldad de dimensiones,

tiene un peso especifico del orden de 1/10 del polvo m:tal loe

--—-(, e

y por consiguiente la densidad tebrica obtenible ea inferior
}

en el caso en el gque no haya polvo lubricante en el intery o’

1

del polvo mztélico. 3

Como alternativa se conoce un siatena para 1a lw!ri—.
cacibn de s6lo las paredes internas de la matriz, para r(du—-
cir las resistencias de friccibn entre punzbn ¥ matriz » Lﬂ.;
polvo metélico y 1a matriz. 11 sistena preﬁé en guncral G

i
deposicién de un velo de lubricante en las paredos interias !
!
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‘cante a las paredes, ni wna depos;clén unlformc de lubrican-

carga eléctricamente y la matriz se lleva a un potencial elég -

,trmco tal que atras dicho lubrlcante que se deposita en las

700@pleaa y con zounas que no pueden altanzarse con pulverlzg
Jbricante a las paredes y permite pués que pueda utilizarse .

‘dad.
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de la matriz mediante puiv§riza¢i6n en ol intérior de la ci-
tada matriz del lubricante anteé de cargar eirmatefial eﬁ_po;
vo que hay que compactar. ' '
Este gistema, aunque elimina los problemas dcrlvados
de 1a mezcla previa entre el lubricante- y los polvos que hay
qpe compactar, es de escasa apllcabllidad ya gue sblo puede
utilizarse con natrices gue definen una cav1dad de formado
partlcularmente simple. En cualquler caso ol lubricante in-—-
yectado no se deposita uniformemente en las paredes. '
El sistema de lubricacién de sb6lo las paredes de la

matriz, al no garantizar ninguna buena adherencia dei lubri-

te en. 1as mismas, hace precaria la utllizaclén del método
de 00mpact3016n descrito. -

Estos \'g o1ros inconvenlentos desgeaparecen con el dig-
positivo para la.lubricacifu de las paredes 1nternag ds las
ﬁatrices lubricanté_se inyecta al interior de la matriz, ¥y

el cual se. caracteriza por el hecho de que el lubricante se

paredes internas.

‘1 dispositivo aegﬁnla 1nven016n, roqpecto a los de—
més dispositivos conocldos, asegura una deyrosicibn unlformc
del velo lubricante incluso en ¢l caso de matrices de forma
ciones convencionaies, asegurae una buena adherencia del lu-

ol método de compactacién mediante preneas de elevada veloci

Estas y otras caracteristicas de la invencibn apars
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"de un detalle del dispositivo en el que el distribuidor va

-de mando correspondiente;

.cibn, el dispositivo de lubricacién (fiura 1) comprende

-5

ceréh evidentes por la descripcibn que sisue de uné forma
preferida de ejecucibn, que se hace a $itulo ejémplificativo
peroc no limitativo, con ayuda de los dibujos adjuntos en los
que:

la figura 1 muestra un esquema de un dispogsitivo para
la lubricacifén de las matrices de moldes segin la inanciﬁl;

la figura 2 muestra ina vista en perspoctiva parcial

montado gobre la tolva de camga de prensa de compactaciobn;
la fisura 3 muestra una seccién de una prensa a ele—

vada velocidad dotada de una tolva de carga y el dispositivo

la fizura 4 nuestra una seccibén axial realizada sobre
dos planos en 90o entre si de un depésito'que forma parte del
dispositivo de la figura 1, '
V la figura 5 muestra una seccibn tfansversul parcial
del depbsito de la figura 43 : : : '
la figura 6 muestra una seccidn axial del cargador
de corona del dispositivo de la figura 1;
| la fizura 7 muestra una seccidn siguiendo la linea
VII-VII de la figura 63 |
la figura 8 muestra una seccién axial del distbribui-
dor de lubricante del dispoéitivo de la figura 1;
le figura 9 muestra una seccidn siguiendo la 1linna
IX-IX de la figura 8; -
Segfnn una forma preferi&a de-ejecucidn de la inven-

un depbdsito 10, en el que el lubricante se mezcla con aire %
seco, procedente del depbsito 37 a través del eonducto_38,

que procede a secarlo y a formar una mvzcla aire y wma lubri



50

10.

15. ¢

20.

- 25

30,

-6 -

cante. Esta mezcla, a través del conducto flexible 1, se ha-

ce pasar a un cargador de corona 40 gue, alimentado por la

fuente de encrgia eléctrica 60 de tensibn contihua con una

~ borma puesta a tierra, carga eléctricamente las particulas

del lubricante, y a conbtinuacifn 1la mézcla se introduce a tpé

vés del conducto flexible 2 en un distribuidor 65.

Bl distribuidor va montado sobre la- tolva de allmenta-

cldn 100 de 1= prensa al lado del conducto de alimentacién

del materlal de' polvo, El distribuidor esté dotado de una vé.'

vula de aguja que puede tomar dos p03101onesi

» - en una primera posicién permite que 1g meucla atrat
"vicse el distribuidor y a través del conducto flexible 3
llegue & un aspirador de recirculacién 90 que, a través del

-conducto flexible 4, la introduce nuevamente en el depbsito

10, ,

. = en una segunda posicibn permite que la mezcla se
pulverice a través:de unas toberas en el interior dévla ma-
trié. o ' ' ' '

‘La matriz se encuentra conectada eléctricamente a

tierra de manera que las pariiculas de‘lubriCante,-cargadaé

eléctricamente, se adhieran de manera uniforme a sus pare-

des tnternas.

La figura 2 muestra como el dlstrlbuldor 65 ae en—

cuentra desplazado sobre la tolva de carga,lOO. ia tolva

de carga 100 ve montada sobre un perno 200 fijado a larestrug

tura 105 de la prensa ¥y se encuentra por encima del plano
portamatriz 157 y la matriz 151. | ‘

El distribuidor 65 se encuentra desplazado al lado
de la pared terminal 101 que contieme el conducto de donde

sale el polvo que hay que compactar. Al,comenzér cada ciclo
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nombre de la solicitante, ¥ el- mecanismo de alimentacibn del
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de compactacién la tolva de carza ;OO ge hace girar alrededor

del perno 200, a través de un sistema de palancas y levas que

ge describiré més adelante, desde la posicifn de reposo de la

{
figura 2, colocandose posteriormente en una posicién super- ;
puesta al vano de carga de la matriz 149, antes del distribu L
dor 65, para efectuar la lubricacién de las paredes 1ntennas
de lg matriz y a continuaciéﬂ la parte 101 para efectdar la
introducecibn del polvo.

ILa figura 3 se muestra una seccién mediana de wia pren
sé a elevada velocidad para compactar material en polvo de

elevada densidad, descrita en la vatente némero 935,799 a

movimiento de la tolva de carga.

La prensa 150 comprende una matriz congtituida por Aog
porciones 151 ¥ 152, y sirve para compactar una pieza consti-
tuida por dos partes seneralmente prisméticas 153 y 154 ¥y
de distintarseccidn. La parte 153 es compactada por ol pwi 785
121 soportado por una estructura 122 que comprende una bobi-
na 134 fijada a la estructura 122 y una placa de material
conductor 135 conectado a una chapa 136 sobre la que va Ti-
jado el punzén 121

La parte 154 es compactada por el punzén 168 soporia-
do por una estructura 170 idéntica a la estructura 122 an-
teriormente descrita. Las bobinas 134 van conectadas a una
pateria de condensadores.la porcibn de matriz 152 se cncuen—l
tra f£ijada a una parte troncocbnica 156 del bastidor fijo
de la prensa. La porcién de matriz 151 est4 soportada a su
vez por una chapa 157 que se desliza verticalmente sobre el

bastidor 105.
En 1la figura 3, la tolva de carga 100 se encuentra
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"152 ge encuentran unidas y se hace zirar a la tolva de car-

-8

en posicifn de trabajo, en la fase en la que el polvo S@ il
tfoduce'en la matriz. La tolva de carge 100 va montada sbbre
un perno 200 méntado a través de los casquilios 201, 202, sod
bre la estructura 105. EL perno 200 tiene un apéndice 205 dig
puesto en 90o con relacifém gl eje de dicho perno y que cola-
bora mediante un perno 206 con un brazo 207 fijado a la pa-
lanca 208 mediante un perno 211. La palanca 208 _se enbuentra
articulada sobre un eje 209 y sirve para.colaborar por accifn
de un muelie 210, y a través de wn rodillo 213, con una leva
212 articulada en el cje 133.

Al comenzar el ciclo, las porcicnes de matriz 151 y

ga 100 a través de la leva 212 y la palanca 208. La leva 212
presenta dos escalones 2l2a y 212b unidos por un sector pla-
no 212d. Durante la rotacifén de la leva 212 el rodillo 213
ehcuenfra el primer escalfn,- éste hace que sé desplace la
leva 208 de manera gue se cologue el distribuidor 65 (figura
2) & la altura del hueco de carga 149 (figﬁra 2)‘para efec-
tuar 1la lubricacibn de las paredes internas de la matriz.

A continuacibén el rodillo 213 encuentra el segundo
escalén y este hace gue se desplace alternativgmente la le-

va 208 para colocar la parte terminal 101 de la tol#a de cany

Ll

ge 100 a 1la altura del hueco de carga, pura ofectuar la car—
ga del polvo. El rodillo encucntra a continuacién la.depre-
si6tn 212c¢, haciendo de 6&ste modo que la tolva de carga vuel-
va a la Pase de reposo (figura 2).

Acto seguido se inicia el ciclo de compactacibn se-
gln lo descrito en la patente italiana anteriormente cite-

da. Las levas 132 y 177 a través de 1lus palancas 128 y 173

desplazan las dos estructuras 122 y 170 en direccifn opues—
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134 provocan a continumcifn un desplazamiento répido de laa

'punzén inferior 169, el manguito 183 y la chapa 181, por la

-de matriz inferior 152 y el punzém inferior 169 en la p081$15n
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ta de manera que se efectue mediante los punzon:s 121 y 169
la precompactacién del polvo, )

Posteriormente las dos depresiones 144 y 110 de las
levas 132 y 177 permiten & los muelles 131 y 176 alejar las
eatructuras 170 y 122 de las porciones de matriz 151 y 152
de un . trayecto predeterminado. A causa de la precom;acha-
cibn, la pieza tiene ya una cohesibdn suficiente, por lo :ue
el alejamiento del punzén inferior no purjudica dicha pieza.

A continuacibn se provoca una descarga de los condan-
sadores, la cual == envia a las dos bobinas 134, de mancra

sustanciaslmente simulténeca, y de forma conocida. l.as bobinas

chapas 136 en direccidén opuesta, por 10 gque 1lOs dug pumrzenes
121 y 169 efectuan la compactacién final de la pieze actuan~
do sobre la migma desde partes opuestas.,

La leva 132 permite a continuacién al muelle 131 que
devuelva hacia arriba la estructura 122, la cual viene segul
da por el punzén 121, mientras la leva 168, a través de la
palanca 164, la chapa 159 y las columnas 158, desplaza hacia
arriba la chapa 157 junto con la porcifn de matriz 1%1.

La leva 177, & través de la palanca 173, desplaza a

continuaclién wlteriormente hacla arriba 170 jumto con el

gue la pieza formada se coloca en el espacio comprencido en-
tre las dog porciones devmatriz 151 y 152 ¥y puede ser descart
gada de la prensa. Las levas 168 y 177 vuelven a colocar’ ahora
la porcién de matriz superior 151 en contacto con la p01016n
de reposo. '
El depbsito 10 (figuras 4 y 5) eastd constituido por
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wma estructura externa rigida 11 que soporta interiormente un

re01p1ente cilindrico 15 de material aislante, por egomplo ta-

fl6n, Un tubo 17, tembién de teflén se encuentra suspendido en
el interior del recipiente 15 a través de 135 aletas 16. Tl i
conducto Tlexible 4 1llega al interior del'récipiente 15 cercai
del tubo 17 a través ‘de un orificio 18 en la estructura inter
na 11 y un orificio 19 en el recipiente 15. En el conducto
flexible 4, figuras 1 y 4 se introduce, a través del conducto
38, alre seco procedente de un depbsito 37, en el cual e man
tiene a través de mediosg conocidos a una preéibn levenente '
superior a la externa, por ejemplo de 1,3 atm, -La presibn
buede variarse por medios conodidos. La estructura exterma
rigida, a través de los soportes 20 que colabozen con las
juntas elééticas'21; es sostenida bor uia estructura externa.
qﬁé no- se muestra. . 7 -

~El polvo lubricante 22, por ejemplo estearato de zine,
se situa en el espacio intermedio 25 sutre el recipiente ci- |
1indrico 15y el tubo 17 y se encuentra dispuesto segln la nar-
turgl inclinacibn de las masas de material en polvo, cerca
&el conducto 4.

El depbsito 10 se encuentra cerrado por la parte st~
perior de forma hermética gracias a una tupa 206. Un volantoe
28 puede enroscarse a través de un tubo roscado °9 an ia tra-
viesa 30 que colabora con dos bridas 32 opuestas dlémeL; -
mente y conéctada rigidamente a la estructura 11 y con la ca
beza del tubo aprleta la tapa 26 coitra la esbructura eo xt e
na 11l y el recipiente cilindrico 15, Dos embudos 34 dismies-
tos en el espacio intermcdio 25 van conoctados eom el condug
to l a través del orilicio 35 eh la capa 26,

Durante el funcionamiento del dispogitivo, el condug
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‘gislante, por cjemplo teflén, dotado de dos cuniles a€ HeC~
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to flexible 4 introduce cerca del tubo 17 un chorro de aire
seco megelado con la mezcla aire-polvo lubricante recircu-

lada; otra cantidad de polvo lubricante dispuesto como sc¢ ;

¥

ha descerito en el interior del espacio intermedio 29 es arras
trada al interior del tubo 17. '
La tapa 26 estd conformada en su interior de man.ra

que haga caer la mezcla airc-polvo que sale del tubo 17 cor-

ca de 1la boca 36 de los embudos 34 que por consigulente pucd
aspirar dicha mszcla. Un dispositivo vibrador 39 de cualquier
tipo, hace vibrar continuamente el depésito 10 en direccy 4n

di4metral, impidiendo que sc¢ atasque el polvo en el eapiiio

Ta mezcla alre-polvo se introduce a través det zinduc.
40 flexible 1 en el cargador de corona. Bl cargador de corona
40 (figuras 6 y 7) comprende un bastidor exterior 42 d= mate
rial aislante, por ejemplo teflén, dotado de una cavidad
interna en la que va alojado un recipiente 45 de naterial
cibn cirecular 46 y 47. En el recipiente 45 va colocado wun !
electrodo 50 constifuido por un cilindro imeco H1 alojado en
el canal 47 y wa brida 52, de material conductor, alo jada
entre el recipiente 45 y ¢l bastidor extoerior 42. El basti-
dor 42 va dotado de un apéndice hueco 43 que coneeta una
abertura del cilindro hueco 51 con el conducto flexible 2.

El recipiontc 45 estéd dotado de wn apéndice hueco 48 que |

1

conecta la otra abertura del cilindro hueco 51 con el conduc-
to rlexible 1.

n conducto eléctrico~>B.aiglado por wiu funda Yo

!
. - _
se encuentra alojado en el canal 46 y en contacte con . i

|
da 52. ¥l conductor 55 sc alimenta con una Tuento advoomia |
' |

POOR
QUALITY
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60, figura 1, de’enepgia eléctrica de tensidn continua con
un valor por ejemplo de 50 kv y con una borna de suesta a iie
rra.

~ En loa bordes de entrada 57 y de salida 58 del eilin-
e , dro hueco 51, se obtiene una fuerte lonizacibn del aife;los
| iones producidos bombardean las particulas de lubricante en
sugpensifn en el aire y las argas eléctricamente. La mozcla
aire-polvo lubricante cargada eléctricamente, lleoga al digtri
aidor 65, El distribuidor 65 (fizuras 8 y 9) comprende una
10. - vAlvula de agujas 68 cuyo véstago 69 es dé wa sola p%qzé, =
través de wna bfida'70 a un cuerpo cilindrico Tl que congti-
;tuye'el tirante de un electroiman ‘74 y se desplaza hacia la
derecha (figura 8) cuando se éxciéa el electro-imén 74.

El electroimén va alojadé en uwna esfructura'oilindri—

15 ca 75, la cual estd dotada de un reborde interno 77. Un mue-
. 1le 78 goneéta la brida 70 con ¢l reborde 77 empujando hacia
la izquierda el véAstago 69. La estructura 75 va alojuda en
. | .una cercasa externa 80.
1a vélvula 81 esté dotada de una cémara intersia 52 de
20, forma cilindrica cerrada hacia el ‘electro~imén por una guap;
nicibn 83'fijada entre la estructura intema 75 y la carcasa
externa 80. La cémara intema 82 comunica con un canal 84
de aduccién de 1a mezcla aire-lubricante y con el canal 85
para la recireulacién de la citada mezcla a través del condug
25, to flexible 3 cuando estd cerrada la v&lvula de aguja. La
| cmara interna 82 se encuentra en comunicaciéﬁ, a travésdie
una:garganta interma 86 dispuestsa en la carcasa 80 con otro
capal'87 que alimenta dos toberas 88 que sirven para inyectay
la mezcla aire—lubricantercuando se abre la vélvula de agu-—

300 ja. La mezcla sire seco-lubricante se mantiene de hochc en

POCK
QUIALITY
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el interior del circuito & una presifn superior a la atmos.
ferica. La mezcla aire-lubricante inutilizada, a fravés del
canal 85 y ol conducto flexible 3 (figura 1) es aspiralda por ;
el aspirador de recirculaciém 90, de tipo centrifugo, que pro
Se cede a enviarla de nuevo al depbsito 10 a través del conavoto
flexible 3, renovando asi el ciclo. lLa potencia del asplruﬁcﬁ
es por ejemplo de 0,03 atmbsferas. La mzzela polvo=lubiican-
te gse mantiene sicmpre en cireulacibn. La potencia del aspi-
rador puede variarse con medios conocidos, variaudo por con;
10. ' ‘siguiente la velocidad de recireulacibn de la mezcla aire—
_}ubricante, hasta impedir que este Wltimo atasque 1os conducH
tos.

Fl electro—imén 74 es excitado por ondas cuadradas a
través de la linea 97 que procede del generador 96 (figura
15. _ 3), el cugl es habilitado por un detector de sroximidad 95.
7 E1 detector de proximidad 95 se coloca mirandc a ls !

circunfercencia 206 descrita por el extremo 215 de la palana;
214 fijada al eje 133 y se encuentra cebado cuando el extromé

215 egt4 en la posicibn de distancia minima.
20, - La posicibm de la palanca 214 en el e¢je eatd incro-
nizado ‘con la posicién de la leva 212, de man:ra que caando

el extremo 215 se encuentra en la posicidn de distancia wie
nima del detector de proximidad 95 el rodillo 213 se encuen-
tra en el comienzo del tramo plano'212d, es decir, en ol lilgy
25, mo momento en ¢l que el distribuidor ge encnentra colocado
por la tolva de carga sobre el hueco de carga 149 de le mu- f
trize. El detector de gensibilidad 95 habilita al senv. Loy 96
para que emita una onda cuadrada. La duracifn de la wndia oiad

drada caracteriza. el tiempo de apertura de la vélvula y por.

30 econsiguiente, regulando la amplitud de la onda cuadroda 52

POOR
QUALITY
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pueae variar la cantidad de lubricante inygctado; La cantidad
de'lubriéante iny :etado puede variarse también variando la
présibn del aire seco en el depbsito 37 (figura 1). De euta
menera se puede regular la cantidad de lubricante inyectado -

5 . en funcifn de la forma y dlmenSLdn de la matriz de compscia-

clén utilizada,.
"Mienlras el electro-imén 74 estd dessxcitado, e@ vistg
Zo 69 empujedo por 1os muelles 78 impide que la megpcla 8ire-
lubricante procedente del canal 84 alimente el canal §7 y
' 10, por conaiguiente las toberas 88, ILa mezcla précedente dsl ca-
nel 84, vuelve a través del canal 85 y el conducto flexible
‘3, gl aspirador 90 para ser puesta nuevamente en. reciraula-
citm. _ 7
Cuando el distribuidor 65 estd colocado sobre sl hueco
15, . - de- -carga de la matriz, el electro-imén 74 es glimentado por
una onda cuadrada, el cuerpo cilindrlco Tl es atraido hdcla
la derecha y el canal 84 se pone de ese modo en comunics-

cibn con el canal 87. La mezcla aire-polvo puede ser inyecfa-

da al interior de la matriz a través de las toberas 36 Las | T
20.. k parﬁiculas de lubricante cargadas por cJemplo p031t1mamunte
_ son atraldas-por,lg matriz, por ejemplo eléctrlcamente Pue g-
ta @ tierra, y a continuacibn recubre con un velo uniformé
las paredes interngs de la citada matriz, sea cﬁal fusra

) su fdrmg.' J

25. . . En el dispositivo segtm la invencién, la merncla
'aire—lubriuanté se¢ hace recircular de manera gontinuada,'

pérmitieﬁdo asi tn rédpido envio de la citada mezcla a las 1o

il

beras, cuando se nscesita,

Se entiende que pueden aportarse diwersas modifica~

306 ° ciones y perfeccionamientos en el digpo:itivo pars la lubri-
. !

F@&ﬂ.
QUALITY




Se

10,

15

20,

25.

30.

‘vento correspomde a wna solicitud de patente pregentada en

cacibn de las matrices para la compactacién de materialcs :
en polvo descrito, sin salirse por ello del Ambito de la in-

vencibn. | _ f
NOT A

Descrita suficientemente la naturalesa del invento, nei
como la man-:ia de reaslizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas ion sugl -
ceptibles de modificaciones de deftalle =n cuanto no alteren

su principio fundamental. También se hace constar que el in-

Italia con el nfmero 70565-A/73 de 5 de dicidmbre de 1.973,
acogiéndose por 1o tanto a los beneficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo gue éonstitaye
la esencia del referido inventb;:y por 10 gque se solicita
Patente de Invenciém por 20 afios en iLapafia sobre: FERFICIIONG
HMIEITOS EN DISPOSITIVOS PARA LA LUYRICACION DE LAS HAfRICES
DE MOLDES, caracterizéndose porilo sig iente: ' : .
1.~ Perfeccionamientoas en dispositivos para la lubrid
cacibn de las matrices de moldes en el que el lubricante ae
inyecta al interior de la matriz, caracterizados por el h clig
&e que el lubricante estd eléctricamonte cargado y la matriz-
tiene un potendial gléctrico tal que atrae dicho lubricente
que se deposita en sus paredes internas. '
2.~ Perfeccionamientos segdn la reivindicacibén 1, ca=-
racterizados por el hecho de que el lubricante se mezcla con
gire seco y se carga eléctricamente a través de un cargauor

de cormma. ]
3.- Perfeccionamientos segin la reivindicacifén 2,




5.

10.

15.

20.

25,

30,

,tréndose montado dicho distribuidor sobre la- tolva de carga dd

' matriz y la carga del polvo,

{eibén del conducto de aliméntacién de polvo en el hueco de car—

- 16 -

caracterizados porque dicho dispositivo comprende un deposito
bara mezeclar aire seco con el 1ubr1eante y conectado al caria-
dor de corona y un distribuidor dotado de una vélvula y conecd
tado a dicho cargador de c¢orona y un aspirador de recireulscién
conectado con el citado distribuidor a dicho depbsito, mante-
niéndose constantemente en cirec dacién ciclica la mezcla gi-
seco—carburante a través de dicho aspirador® de racirculacién
cuando no se acciona la citada vélvula, mientras que la mezcls
se inyecta en la matriz cuando se acciona dicha v4lvula.

7 4o~ Perfeccionamientos segin lareivindicacién 3s carac-
terizados por el hecho de que dicho dlstribuldor esté dotado
de toberas y vg conectado al cargador de oorona vy al asplra—'

dor de recirculacibn a través de conductos flexibles, encon—

la matriz, al lado del conducto de alimentacibn del uolvo.;

Bem Perfeccionamlentps segln la r01v1nd1cacién-¢, carac—
tefizadoa por el hecho de que Qicha tolva de carga esté dotadg
de un mOV1m1ento ogcilante para efectuar secuencialmente al

comienzo de cada ciclo de compactaeién la luuvricacibn de iag.

6.~ Perfeccionamientos segtn 1a reivindicaciln %, carad]

terizados por el hecho de que dicho movimiento oscilante oe
obtiene meciante un sistema de palancas que cooperan eon'ﬁna
leva, encontréndose provista dicha leva de dos sal ientes co-
nectadosg pbr un traﬁo_de curvatura constante, provocandc el
primer saliente lé colocacién de las toberas en el hucco de

carga de la matriz y provocando el segundo saliente lu col oog-

ga de la matriz,

T.~- Perfeccionamientos segfin la rsivindicaeién 6, caract
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-

terizados por el hecho de que se han previsto medios para

accionar dicha véalvula cuando el distribuidor se encucntra
colocado en el hueco de carga de lg matrigz.

8.~ Terfeccionamientos segiin la reilvindicacibn 7, earac}
De terizados porque cuando dicha vélvula se acciona medianter ;
un electro-imén, los citados medios comprenden un generador
que alimenta el electro-imén, siendo habilitaedo dicho gene-
rador para emitir una onda cuadrada de longitud predeterming-
da por un sensor de proximidad atraldo por una palanca monta-
10, da solidariamente a dicha leva. ‘

9.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8, ca-
" racterizados por el hecho de que la citada palanca se encuen-
tra colocada sobre un plano paralelo al plano de dicha leva,
con el fin de provocar la apertura de 1la vélvula cuando el
15. distribuidor se encuentra colocado en ¢l hueco de carga de 1g
matriz. '

10.- Perfeccionamientos septn las reivindicaciones
antériores, caracterizados porque cuando se dispone una premn
sa.de compactacién de material en »Olvo para piezas sintéri-
20e . zadas de elevada densidad, gue comprende una uatriz j al ]
menos un punzb apto para ser accionado al principio por un
eje ciclico para efectuar una compactacibn y una unidad
electrodindmica para la compactacién a elevada densidad y
gue incluye un digpositivo para la lubricacibén de la matriz
25. éegﬁn cuglquiera de las rvivindicaciones anteriores, la mez-
cla se inyecfa bajo el control de un elemento soportado
por el citado eje. ,

| 11.- Perfeccionamientos en dispositivos para la lu-"

bricacibén de las matrices de moldes, tal y como gqueda sus- -

30 tgncialmente descrito en la presente MGmorié, y en los dihu




| jos adjumtos. _
' Bsta Memoria consta de dieciocho hojas, escritas

a miquina por una sola cara. :
Madrid,g BIC. 1974
Ing. C' OLIVE’ITI Co' SOPQA'.

L. GOREZ FCCDT Y BETDET
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