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El prosonto invento se refiere a un apara­
to para fabricar ana barra de metal en polvo o pulvi­
metal (que en lo que sigue denominaremos simplemente 
como pulvimetal), y más en particular a un aparato nu<3 

vo y singular para formar continuamente la barra de 
pulvimetal.

Un aparato para formar continuamente barra 
de pulvimetal figura descrito en la Patente para los 
E3.UU. na 2.097.502 concedida con fecha 2 de noviem­
bre de 1.937. El mótodo seguido comprende, en general, 
la densificación y la compresión de trozos sucesivos 
de barra en un molde que incluya miembros de matriz que 
son separables para liberar la presión aplicada radial 
mente por los miembros de matriz y liberar con ello un 
trozo de barra del molde. La barra asi formada es sub­
siguientemente sinterisada.

Hediante el presente invento se propone pro 
porcionar un aparato mejorado para formar continuamen­
te una barra de un pulvimetal, en el oual cantidades 
separadas sucesivas do pulvimetal son densificadas en sen 
tido axial por medios de densificación movibles axialmen 
te en una matriz de una pieza que tiene una cavidad de
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área de sección transversal fijn, en segmentos de barra 
unidos entre sí para formar una barra compacta verde.
La barra compacta verde es obligada a salir de la matriz 
por incretnantos, de tal modo que un trozo de la misma que 
da retenido por fricción dentro de la matriz para que 
sirva como un tope contra el cual se densifica una can­
tidad sucesiva de pluvlmetal. Se mide la fuerza de re­
sistencia por fricción entre la pared de la cavidad y el 
trozo de barra que define el tope. Esta medición se usa 
para determinar si la fuerza de resistencia por fricción 
corresponde a la fuerza de densificación que se requiere 
para densificar la cantidad do pulvimctal en un segmento 
de barra que tenga unas características físicas deseadas. 
Si la fuerza de fricción se desvía de la fuerza requeri­
da, se varían la longitud del desplazamiento de los atedios 
de densificación y el volumen del pulvimetal, cada uno con 
relación al otro, hasta que la fuerza de resistencia medi­
da corresponda a la fuerza de densificación requerida me­
diante la cual se densifica el pulvimetal en un segmento 
de barra que tiene las características físicas deseadas.

De acuerdo con el presente invento, se con 
sigue la densificación mediante un macho que es movible 
alternativamente dentro de la cavidad de la nutriz. La 
fuerza de fricción requerida se mantiene controlando para 
ello la longitud del desplazamiento del macho en la cavi-
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dad, de modo que se densifique la cantidad de pulvimetal 
para proporcionar una barra compacta verde de caracterís 
ticas físicas sustancialmente uniformes a lo largo de su 
longitud.

La barra compacta verde formada de la ma­
nera continua que se ha descrito en lo que antecede es 
luego sinterizada para mejorar las características físi­
cas, después de salir de la matriz. Preferiblemente se 
realiza la sinterización por medios de calentamiento por 
inducción.

Después de la sinterización, la barra pue 
de ser también recalcada o trabajada en caliente de otro 
modo, para aumentar todavía más la densidad de la misma.

En lo que sigue aparecerán otras caracte­
rísticas del invento.

Breve Descripción de los Dibujos

La Fig. 1 es una vista en alzado lateral 
de un aparato para llevar a la práctica el método del in 
vento.

La Fig. 2 es una vista en alzado posterior , 
fragmentaria, tomada desde la derecha de la Fig. 1 , mos­
trando la parte superior del aparato.

La Fig. 3 os una vista parcialmente en
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corte, tomada en general a lo largo de las líneas 3-3 de 
la Fig. i, monstrando la matriz con el tapón de cierre 
de la matriz en posición montada.

La Fig. 4 es un diagrama esquemático del 
sistema de control utilizado en el aparato para contro­
lar la longitud de la carrera del pistón.

La Fig. 5 os una vista en planta desde 
arriba de los medios de inducción para sinterizar la ba­
rra, tomada en general a lo largo de las líneas 5*5 de 
la Fig. 1 .

La Fig. 6 es una vista similar del pistón 
a la de la Fig. 3 < pero en la que se ilustra el macho an 
tes de la densificación de otra cantidad de pulvimetal y 
antes de retirar el tapón de cierre en el extremo infe­
rior de la matriz.

La Fig. 7 os una vista similar a la de la 
Fig. 6, pero con el tapón de cierre quitado y un trozo 
de la barra saliendo desde la matriz.

La Fig. 8 es una vista por un extremo de 
un macho de prensa mostrando un dibujo en la superficie 
extrema.

La Fig. $ es una vista por un extremo de 
un macho de prensa mostrando otro dibujo.

La Fig. 1 0 es una vista de una parte de 
una barra mostrando esquemáticamente una unión entre seg**
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La ^ig. ii es una vista en la que se ilus­
tran varias formas seleccionadas de sección transversal 
de la cavidad de la matriz, cada una de ellas orientada a 
lo largo de las lineas 1 1 - 1 1 de la Fig. 3.

Con referencia ahora a los dibujos, se ha 
ilustrado en ellos un aparato o prensa 20 que incluye un 
bastidor 22 que tiene una unidad de bastidor inferior 2 4 , 
una bancada 26 y una unidad de bastidor de superestructu 
tura 2 8 . Soportado en la unidad 28 superior hay un dispo­
sitivo de oilindro y pistón o gato 30, preferiblemente hi 
dráulieo, para aplicar la presión de densificación para 
formar la barra de pulvimetal. El gato incluye un pistón 
o empujador 32 que tiene un macho 34 unido al mismo. El 
pistón 32 lleva un actuador 33 de interruptor, el cual pu<9 

de adoptar la forma de una placa, como se ha ilustrado. In 
corporada en la bancada 26 hay una unidad 36 de matriz 
(véase también la I*'ig. 3) y situada debajo de la bancada 
26 hay una unidad de siterización 38. Debajo de la unidad 
de sinterización 38 hay un husillo 40 de arrastre de recal^ 
cador giratorio usual. En la base del aparato hay situado 
un retenedor de suministro o tomador de barra continuo 4 2 , 
como se ha ilustrado esquemáticamente.

Montada en la bancada 26 hay una zapata 44  

de alimentación que tiene una abertura 4 6 , la cual define
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una abertura de alimentación, a través de la cual esté 
previsto que fluya el ,!ulvimetal. La zapata 44 de alimen 
tación es deslizable sobre la bancada 26 entre una posi­
ción recogida ilustrada en líneas de trazo lleno y una 
posición avanzada o de alimentación, como se ha ilustra­
do en la Fig. 2 . La zapata 44 de alimentación es movida 
entre las posiciones recogida y de alisientación por un 
dispositivo de cilindro y pistón o gato 48 hidráulico.

La prensa es hecha funcionar preferible­
mente por controles incorporados usuales (no representa­
dos), de modo que la zapata 44 de alimentación avanza y 
retrocede al moverse alternativamente el gato 30 entre 
sus posiciones limite. La zapata 44 de alimentación es­
tá provista de interruptores de limite (no representados) 
que impiden que baje el gato 30 cuando la zapata 44 de 
alimentación está en la posición avanzada.

Montada sobre la zapata 4 4 de alimenta­
ción y deslizable con ésta hay una tolva 50 de alimenta­
ción que tiene una salida inferior que comunica con la 
abertura 4 6 . Encima de la tolva 30 de alimentación hay 
una tolva 52 de suministro estacionaria que tiene un pi­
co 54 que conduce a la tolva 50 de alimentación. El pul- 
vlmetal 56, del cual se forma la barra continua, está al̂  
macenado en la tolva de suministro 53 y fluye a través 
del pico 54 a la tolva 50 de alimentación y desde allí,
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a través de la abertura 46 en la zapata 44 de alimentación, 
a la unidad de matriz 36. La tolva de alimentación $0 es­
tá construida de modo que el pico $4 permanece en comuni­
cación continua con la misma al moverse la tolva 50 de ali 

5 mentación entre las posiciones recogida y avanzada.
La disposición, como se ha ilustrado en la 

Fig. 2 , incluye también un par de interruptores de control 
verticales que incluyen un interruptor 60 de limite "hacia 
arriba" y un interruptor 62 de limite "hacia abajo". El in 

1 0 terruptor 60 está montado sobre un elemento de bastidor e¿
tacionario 6 4 , mientras que el interruptor de limite 62 ha 
cia abajo está montado en un brazo de palanca 66 pivotado 
en 68 sobre un elemento estacionario adecuado, tal como el 
elemento da bastidor 6 4 . El brazo de palanca 66, y por con 

13 siguiente el interruptor 62, es controlado por un disposi­
tivo de cilindro y pistón, o gato 70, de ajuste de la carro, 
ra. Los interruptores de límite hacia arriba y hacia abajo 
60, 62 son accionados por el actuador o placa 33. montado 
para movimiento en el pistón 32 para limitar con ello la 

20 longitud de la carrera del pistón, e invertir el sentido
del movimiento del pistón. El interruptor 62 de limite ha­
cia abajo es ajustable verticalmente, como se describe 
aquí en lo que sigue.

La unidad de matriz 36 incluye una matriz 
23 72 (Fig. 3) y un soporte o contenedor 74 para la misma, e¿
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tando al soporte sujeto en la bancada 26 de cualquier ma­
nera adecuada, como mediante un resalto indicado en 73 Y 
un aro retenedor 7 3a. La matriz 72 puede estar hecha de 
acero templado e incluye una cavidad ?6, la cual puede ser 
de cualquiera de entre diversas formas de sección trans­
versal fija, tal como se ha ilustrado en la Fig. 1 1 , por 
ejemplo, redonda, cuadrada y triangular, designadas res­
pectivamente por 7 6a, 76b y 7 6c. La matriz 76 está abier­
ta por ambos extremos y la cavidad 76 está rectificada con 
un acabado liso, be preferencia, el rectificado se efec­
túa en la dirección de densificación del pulvimetal. El 
soporte 74 de la matriz tiene un contrataladro 73 rosca­
do en linea con la cavidad 76 para recibir un tope o tapón 
de cierre 79! el cual es situado en posición en la parte 
inicial de la operación de conformación, como se explica 
aquí en lo que sigue, y luego se quita. Tal tapón se ha 
representado en posición en las Figs. 3 y 6 y retirado de 
la misma en la Fig. 7 , en la cual una parte de la barra 
conformada se extiende más allá de la cavidad de matriz 
76 y a través del contrataladro 73 roseado.

En el funcionamiento de la prensa se man­
tiene una reserva del pulvimetal 56 en la tolva 52 de su­
ministro y el pulvimetal fluya a través del pico 54 a la 
tolva 50 de alimentación y por la abertura 46 de alimenta^ 
ción de la zapata 44 de alimentación. La abertura 46 de
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alimentación está cerrada por la base hasta que se mueve 
la zapata 44 a la posición avanzada y es alineada con la 
cavidad 76 de matriz. Cuando está en alineación, el pul- 
vimetal fluye a través de la abertura 46 de alimentación 
hasta que se llena la cavidad 76. De esta manera, la can 
tidad de pulvimetal introducida en la matriz es controla 
da o determinada por el volumen del espacio de la cavi­
dad 76 de matriz por encima del tapón 79 6 segmento de ba 
rra que queda en la estampa, como se describe aquí más dje 
talladamente en lo que sigue. Es también posible contro­
lar la cantidad de pulvimetal por otros medios. Al retro­
ceder la zapata de alimentación 4 4 , el cilindro 30 de la 
prensa es puesto bajo presión a través de la conducción 
85 (Fig* 4 ) paro accionar el pistón 32, de modo que el rna 
cho 34 entra en la cavidad 76 de matriz para densificar 
el pulvimetal contra el tapón o barra que hay en la cavi­
dad 76. Cantidades sucesivas de pulvimetal son introduci- 
dad y densificadas y unidas al pulvimetal densificado pro, 
cadente, para formar la barra 9 4 , como se describe aquí 
más detalladamente en lo que sigue. A medida que se forma 
la barra 9 4 , la misma os empujada hacia abajo fuera de la 
matriz 36 y dentro del horno 38 de sinterización a través 
de una abertura central 82 y, después de pasar la barra a 
través del horno de sinterización, continúa a través de 
la recalcadora giratoria 4ü. Esta recalcodora es de cons-
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truceion conocida y no es necesario describirla aquí con 
detalle. En teneral, es del tipo de husillo de arrastre, 
que impide la rotación de la barra 9 4. La recalcadora r¿ 
duce el diámetro de la barra en una medida adecuada, tal 

5 como, por ejemplo, a la mitad del área de la sección
transversal en 76, y a  medida que la barra va pasando a 
través de la recalcadora es enrollada sobre el carrete 
42 ó puesta en otros soportes de suministro adecuados.
El horno 38 de sinterización incluye un cuerpo 80 (Figs. 

10 1 y 5 ) con ía abertura longitudinal 82 en el mismo. El
horno es calentado por bobinas de inducción 84 (Fig. 5) 
en número adecuado y de capacidad adecuada, para propor­
cionar la temperatura deseada, como se indica aquí en lo 
que sigue.

15 En la densificación inicial del pulvimetal
para formar la barra 9 4 , se introduce el tapón de cierre 
79 en el contrataladro 78 y se coloca una cierta cantidad 
de pulvimetal en la cavidad de la matriz y se densifica 
contra el tapón, para formar un segmento de la barra. Si 

20 el segmento asi formado tiene las deseadas características
físicas y resistencia a la fricción con la pared de la ca­
vidad como para servir de tope, se quita el tapón 7 9 * El 
segmento densificado de la barra que hay en la cavidad slr 
ve entonces como medios de tope o tapón* Si es necesario, 

23 se puedan densificar una pluralidad de cantidades de pulvi-
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metal antes de quitar el tapón 79, parís conseguir una Ion 
gitud de barra que tenga la requerida aplicación de fric­
ción con la pared de la cavidad como para servir de tapón. 
Se introduce otra cantidad de pulvimetal y se efectúa otra 
densificación. Esta cantidad se densifica contra el segmen 
to últimamente formado de la barra en la cavidad y se une 
al mismo. Cuando el pistón se acerca al final de su carre­
ra, la fuerza transmitida a través del segmento densifica­
do es suficiente para vencer las fuerzas de fricción entre 
la barra y la pared de la cavidad, de modo que la barra 94  

sobresale, al menos parcialmente, fuera de la cavidad de 
la matriz. Se repite este procedimiento hasta que la barra 
tiene una longitud deseada.

En las Figs. 8 y 9 se ilustran superficies 
extremas no planas delmaeho, ilustrándose en la Fig. 8 un 

dibujo 80' estriado u ondulado en forma de "barquillo", 
mientras que en la Fig. 9 se ilustra un dibujo 8 2 ' estria­
do en forma "ondulada". Estos estriados forman una configu 
ración correspondiente en el extremo del segmento, origi­
nando con ello la unión de la cantidad sucesiva de pulvime 
tal al mismo, durante la densificación en la matriz 72, M  
wo otro segmento de la barra.

En la Fig, 4 se ilustra un sistema electro- 
hidráulico para controlar la longitud de la carrera del 
pistón 32 de la prensa para compensar los cambios de volu-
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men en la cavidad 76 de matriz, per razones que se pondrán 
aquí de manifiesto en lo que sigue. MI cilindro de prensa 
del gato 30 está incorporado en un circuito hidráulico 85, 
el cual incluyo además interruptores de "alta" y de "ba­
ja" 86, 87, respectivamente. Estos interruptores son in­
terruptores corrientes accionados por presión y son sensi. 
bles a las fuerzas de presión percibidas en el cilindro 30. 
En la Fig. 4 se ilustra además una válvula hidráulica 88 
accionada por adenoides 89-89 los cuales están a su vez 
activados por controles internos (no representados) en la 
prensa, para mover alternativamente el cilindro o el gato 
30 como se ha indicado en lo que antecede. Esta válvula y 
el accionamiento de la misma por los solenoides son bien 
conocidos en la tócnica.

El pistón 70 de ajuste de la carrera está 
asociado con la válvula hidráulica 88 y con el solenoide 
89 para controlar la longitud de la carrera del pistón.
Para controlar al pistón 70 de ajuste de la carrera hay 
una válvula 90 hidráulica, también de clase conocida y que 
puede ser de la misma clase que la válvula 88, accionada 
por un solenoide 93 "hacia arriba" y por un solenoide 95 
"hacia abajo" controlados, respectivamente, por los inte­
rruptores de presión de alta y de baja 86, 87. Al descen­
der el pistón 33 de la prensa para aplicarse al interrup­
tor 62 de límite hacia abajo, los interruptores 86, 87 per
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ciben la presión aplicada per el pistón. Si la presión 
así percibida es más alta que un valor máximo predeterm¿ 
nado, el interruptor 86 de presión de alta percibe la 
presión en la conducción hidráulica 85 y excita al sole- 
noidep2cb"hacia arriba", el cual acciona con ello a la 
válvula 90, la cual controla al gato 70, haciendo retro­
ceder al pistón en el mismo y bajando el interruptor 62 
de límite hacia abajo. Esto alarga la extensión del des* 
plazamiento del pistón $2 de la prensa. Por otra parte, 
si la presión es menor que un valor mínimo predeterminado, 
al interruptor 87 de baja presión percibe esa presión y 
acciona al adenoide 95 de actuación hacia abajo, el cual 
acciona al gato 70 en el sentido opuesto. Esto da por re­
sultado la subida del interruptor 62 de límite hacia aba­
jo, para acortar el desplazamiento del pistón 32 (Fig. 2 ).

Por consiguiente, se mide la fuerza ejerci­
da por el macho al densificar el pulvimetal en la matriz 
contra la longitud previamente formada de barra que queda 
asentada en la matriz. Esta fuerza de densificación es tam 
bien igual a la fuerza de fricción de resistencia entre 
la longitud de barra previamente formada que queda en la 
matriz y la pared de la matriz. Como se ha mencionado 
aquí en lo que antecede, la fuerza de fricción entre la 
masa previamente densificada y la parad de la cavidad sir­
ve para retener la barra dentro de la matriz, para propor-

-  14 -



5

10

15

20

25

cionar unos medios de tope contra los cuales se densifica 
el pulvimetal. La fuerza de densificación y la correspon­
diente de expulsión deben por tanto ser mayores que la 
fuerza de fricción existente en la pared de la cavidad.
Al mismo tiempo, la fuerza no debe ser de una magnitud 
tal que haga que el pulvimetal densificado sea acuñado 
dentro de la cavidad de modo que no pueda ser extraído sin 
dañar la barra o la matriz. Por otra parte, la fuerza api i, 
cada debe ser tal que el pulvinetal sea densificado y uni­
do a la longitud de barra anteriormente formada. Para lle­
gar a establecer la fuerza previamente requerida, es crí­
tica la presión o la fuerza de prensado inicial, a fin de 
producir una barra que tenga las deseadas características 
en su estadoverde compacto, principalmente la densidad. 
Preferiblemente, tal barra compacta verde deberá tener una 
densidad de aproximadamente el 70 por ciento, de modo que 
sea auto-portante y capaz de soportar las fuerzas de manipu 
laeión ejercidas sobre ella durante la transferencia a un 
puesto de sinterización o de recalcado, o similar.

Otros factores en la puesta en práctica del 
mótodo del presente invento son el diseño de la matriz, el 
área superficial de la barra formada que queda en la matriz, 
las propiedades del pulvimetal y la lubricación.

La matriz está hecha da un material que tiene 
Una dureza y un acabado superficial que reducen al mínimo

4 .6 .7 5 15 -
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la excoriación superficial. Preferiblemente, la superfi­
cie de la matriz o la pared de la cavidad está rectifica 
da en la dirección en que se presiona o se empuja la ba­
rra a través de la matriz. La matriz está además provista 
de un radio 76a en el extremo de entrada del macho de la 
misma, para que sirva como una guía para el macho. Una 
corta distancia en el extremo de salida 76b de la cavi­
dad 76 está con forma cónica o abocinada hacia fuera, has 
ta el punto de permitir que la barra densificada se ex­
panda gradualmente. La conicidad gradual permite que la 
barra se expanda al tratar el material densificado de 
aliviar por sí mismo los esfuerzos desarrollados durante 
la densificación. En ausencia de esa conicidad, la barra 
puede agrietarse debido a una dilatación repentina o brús 
ca.

Las propiedades del pulvimetal, tales como 
las de tamaño de partículas, dureza y distribución de par 
ticulas por tamaños, pueden afectar a la fricción desarro 
liada en la pared de la cavidad durante la densificación. 
Estas propiedades afectarán a las presiones de prensado 
y a la longitud de la masa comprimida.

La mezcla de pulvimetal incluye además un 
lubricante. El lubricante afectará a las características 
de fricción a lo largo de la cavidad durante la densifi­
cación.

4 .6 .7 5 — 16 —
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dos para producir una barra de densidad sustancialmente 
constante a lo largo de su longitud. No obstante, debido 
a las variaciones en las propiedades del pulvimetal, a 
la lubricación y similares, no es posible predecir exac­
tamente la longitud total de la barra que permanece en 
la matriz después de cada densificación. El área total 
de la barra que permanece en la matriz determina direc­
tamente la fuerza de resistencia por fricción y la fuer 
za de densificación que debe ser aplicada para expulsar 
la barra desde la matriz. Cuando la matriz está llena 
hasta el extremo de la cavidad, un aumento o una disminu 
ción del volumen que queda en la matriz da por resultado 
una disminución o un aumento correspondientes del volu­
men de pulvimetal que se ha de densificar. En estas con­
diciones, existe también un aumento o disminución corres 
pondiente en la fuerza de densificación percibida por el 
interruptor 86 de alta presión y por el interruptor 87 
de baja presión. Esto hace que la carrera del pistón 70  

de ajuste sea ajustada como antes se ha explicado, para 
conseguir las deseadas características físicas unifor­
mes. Esta medición y el ajuste no solamente se hacen du­
rante la formación inicial de la barra, sino que se hacen 
también siempre que las características físicas de la ba­
rra se desvien de las características deseadas.
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utiliza generalmente pulvimetal del material deseado, 
por ejemplo, de hierro, de composición de acero inoxida­
ble, etc., de un tamaño de menos de 500 mieras. Un lubr¿ 
cante, que puede ser por ejemplo el Acrawax "C" fabrica­
do por la Glyco Chemical Co ., o cualquiera de entre otras 
varias clases de lubricantes de la técnica anterior, se 
mezcla a fondo con el pulvimetal.

En un ejemplo practico de utilización del 
método, se densificó un pulvimetal de acero inoxidable en 
la matriz hasta aproximadamente la mitad de su volumen 
original. El acero inoxidable era un acero inoxidable del 
tipo 316 de la siguiente composición:

Elementos
Carbono
Manganeso
Silicio
Cromo
Níquel
Moliddeno

% En Peso 
0,022 

0 ,0 3 5  

0,62 
1 6 , 0 5  

1 3 , 9 0  

2 , 1 5

La anterior composición de acero inoxida­
ble se mezcló con Acrawax "C" en la proporción de aproxi­
madamente 1 3/4% del pulvimetal en peso.
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de la matriz llenando una longitud de esta última de 
aproximadamente 7.6 cm y después de la densificacién 
formé el mismo un segmento de la barra de aproximadamen 
te 5.8 cm.

Los segmentos adyacentes fueron densifi­
cados y unidos entre sí como se ha mencionado en lo que 
antecede, formando una barra enteriza continua, identif¿ 
cada en 9 4 , estando los segmentos identificados indivi­
dualmente en 96 ÍFig. 1 0 ) y la unión entre ellos en 98. 
En la práctica real, la linea 98 era sustancialmente in 
diferenciable. Al ser sometida la barra a esfuerzos de 
flexión durante el ensayo no había mayor tendencia de la 
barra a romper por 98 que por cualquier otra posición so 
metida a esfuerzos hasta el punto de rotura.

A medida que se iba introduciendo cada 
nueva cantidad de pulvimetal y formándose un segmento, 
la barra enteriza continua era empujada fuera del extre­
mo inferior de la matriz y continuamente a través del 
horno, como se ha indicado en lo que antecede, y en la 
operación de sinterización el lubricante era quemado de­
jando de formar parte de la barra.

En la operación inicial de densificación, 
cuando el tapón 79 de cierre estaba en posición, se utiM 
zó una presión de densificación de aproximadamente 3 .l4o



10

3.5

20

25

4 .6 .7 5

a 3 - 9 3 0 Kg/cm^. Después de quitado el tapón y de intro­
ducida una cantidad sucesiva de pulvimetal en la cavi­
dad de matriz, se utilizó una mayor presión de densifi­
cación, tal como una comprendida entre 4 7 1 0 y 6280 Kg/cm^, 
y como promedio de aproximadamente 5490 Kg/cm^.

La barra continua así formada fue sinte- 
rizada a una temperatura del orden de aproximadamente 
1 .1 7 7°C, de preferencia durante un período de aproxima­
damente medio minuto.

La unión 93 tuvo lugar a lo largo de una 
conformación irregular o no plana, formada por una super 
ficie extrema de forma correspondiente del macho, como se 
ha ilustrado en la Fig. 9, incluyendo la unión extensio­
nes o elementos que se solapan, los cuales favorecen la 
unión. Se ha comprobado que la resistencia en la unión 
és sustancialmente la misma que en las demás partes de 
la barra 9 4 , tanto después de la densificación en verde 
como después de la sinterización.

La presiónutilizada crea una resistencia 
sustancial en verde en la barra, es decir, resistencia 
después de la densificación pero antes de la sinteriza­
ción, de modo que la barra puede ser manipulada en su es 
tado verde sin desintegración, en particular cuando se 
la obliga a salir de la matriz y a pasar a través del hor 
no de sinterización.

- 20 -



Pulvimetaloo del "American Iron & Steel Insti 
tute" (Instituto Americano del Hierro y el Acero) ace­
ro para herramientas H-2, "Batonite", Cobre-100-R1H, 
aluminio del tipo 601-AC (Alcoa), estolita-6B, ypulvi 

5 hierro de A.O. Smith Inland 30OH, fueron densificados 
de una manera en yeneral similar al método descrito en 
lo que antecede. Los pulvimotales de cada uno de los 
diferentes metales ferrosos y no ferrosos fueron forma 
dos continuamente en ana barra en verde de una longitud 

10 deseada y capas de ser auto-portante y apta para la ma 
mipulación.

15

RyiVIKDICACIOKES

20

Los puntos de invención propia y nueva, que 
se presentan rara que sean objeto de esta solicitud 
de Patente de Invención en España, por VSIHTE años, 
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien 

25 tes:
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la.- Perfeccionamientos introducidos en una 
prensa para formar continuamente una barra continua a 
partir de un metal en polvo, que comprende una matriz 
que tiene una cavidad; medios para introducir una canti 
dad selectiva de pnlvimetal en la cavidad de la matriz; 
un pistón y macho movible alternativamente hacia y des 
de la matriz; medios de limite espaciados en sentido 
longitudinal con los que se aplica el pistón para con 
trolar e invertir el movimiento del pistón en respues 
ta a la aplicación con uno respectivo de los medios de 
limito; siendo operante el pistón en la carrera de avan 
ce para mover el macho dentro do la cavidad de la ma­
triz; desarrollando la aplicación del macho con el pul 
vimetal en la cavidad de la matris una presión da reac 
oión; y medios para modificar la posición de unos de 
dichos medios do limite y ajustar oon ello la longitud 
de cada carrera de avance del pistón y macho en pro­
porción directa a dicha presión de reacción durante la 
carrera.

2&.- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei 
vindicación la, sogdn los cuales los medios para ajus­
tar la longitud de la carrera son operantes para aumen 
tar esa longitud on respuesta a una presión de reacción 
más alta que un valor predeterminado y naba reducif 
esa longitud en respuesta a tuna presión do reacción

8-8-75 - 22 -
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38 . -  Perfeccionamiento a .-i,-, acuerdo con la  

reivindicación 13 o la  reivindicación  2 c-, oo ^n  los  

cuales dichos medios para in trodu cir una cantidad se­

le c tiv a  de pulvir,letal en la  cavidad .-3 la  m atriz inclu  

yen: una zapata do alimentación que tiene medios para 

contener una reserva de pulvim etal; y medios para mo­

ver la  zapaba de alimentación a la  posición, y fuera  

de ásí^a, en la  cual e l pulvimotal que std  en la  zapa 

ta  do alimón"ación fluye a l  in te r io r  de la  cavidad de 

la  m atriz.

4 c . -  Perfeccionamientos do acuerdo con la  

reivindicación 3 - !  S3.*;dn lo s cuales la  zapata de a l i ­

mentación incluyo una abertura de alimentación y una 

to lva do alimentación en la  zapata do alimentación y 

soportada per ó s ta , teniendo la  to lv a  do alimentación  

una cornal' icaoión constante ccn la  abertura de alimen­

tación  y manteniendo la  abertura de alimentación en es 

tado llen o , y una to lv a  de suministro montada en posi­

ción f i j a  y -uo tiene comunicación de alimentación coas 

tanto con la  to lv a  do alimentación para mantener cons­

tantemente 'ulvim etal en la  to lv a  de alimentación.

58 . -  Perfeccionamientos de acuerdo con cual­

quiera de las reivindicaciones 18 a 43 , sagdn los cua­

les  la  prensa incluyo: un horno do sin terizació n  que
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tiene una abertura que se abre a cada uno de sus extra 
mos y una bobina de inducción que rodea a la abertura, 
y situado para recibir una barra desde la cavidad de 
la matriz, siendo la bobina de inducción operante para 
sintonizar la barra en la abertura.

6s . -  Perfeccionamientos de acuerdo con cual­

quiera de la s  reivindicaciones la  a 53, segdn los cua 

le s  dicho cuerpo de la  m atriz comprende una pared de 

la  cavidad de superioio dura que tiene un acabado rec­

tif ic a d o , que e stá  re c tifica d a  en la  dirección en la  

cual es comprimido y densificado e l  pulvimetal.

ya.- Perfeccionamientos introducidos en una 
prensa para formar continuamente una barra continua a 
partir de un metal en polvo.

Tal y como se ha dc-crito en la Hemoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompasan 
y con los finos que se lian especificado.

Esta Memoria consta de veinticuatro hojas es 
critas a máquina por una sola cara.

- M r M ,
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