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El invento se re f ie re  a una prensa para prensar pol 

vo cerámico con e l  f in  de conformar cuerpos de moldeo a modo 

de p la to  con un fondo y una pared l a te r a l  sustancialm ente 

perpendicular a aquél. El invento p arte  de una prensa de 

este  t ip o , constitu ida  por un macho superio r que moldea l a  

su p e rfic ie  ex te rio r  del fondo y por un molde in fe r io r  recu­

b ie rto  de una membrana e lá s t ic a  que puede someterse a la  

presión de un agente a presión, a s í como por una envolven­

te  en s í  cerrada que determina la  forma e x te rio r  de l a  par- 

red la te ra l '.  Una prensa de este  tipo  se ha dado a conocer^ . 

por ejemplo, en l a  memoria de patente francesa 958 393.

Una prensa s im ila r en l a  que, s in  embargo, un ma­

cho in fe r io r  configura l a  superfic ie  e x te rio r  u l te r io r  d e l . 

fondo, se puede deducir de la  DOS alemana 1 808 144.

En l a  prensa últimamente c itad a  es in ev itab le  que 

durante l a  carga del m ateria l cerámico y e l enrasado del 

mismo sé forme un ángulo de ta lu d  en e l canto superio r de*'

ü á  -pared"" lá t^ ra iy —dé 'iño do" qüéY * ál" a p lic a r  * el* agente a pre­

sión a l a  membrana, no se asegura un grueso uniforme del ob 

je to  definitivam ente moldeado. Es c ie rto  que este problema 

se há resuelto  en e l caso de la  prensa según la  memoria de 

patente  francesa 958 393; pero también en este caso ex is te  

e l  problema del demoldeo del objeto prensado. En efecto , en 

ambos casos e l objeto prensado tien e  que se r desplazado con 

l a  su p e rfic ie  ex te rio r  de su pared l a te r a l  a lo largo de l a  

envolvente en s i  cerrada, lo cual, particularm ente cuando 

se t r a t a  de objetos de m aterial pulverulento muy duro, co­

mo SiC, conduce a un desgaste rápido del cuexpo de l a  envol­

vente. Aparte de este  desgaste resu ltan  naturalmente consi­

derables fuerzas de expulsión mecánicas que aúnentan inde-

t



p- Moja nAm. 2

1

5

10

15

20

25

30

03107

_seablemente e l consumo de energía de l a  máquina.

La misión del invento es l a  rea lizac ión  de una pren 

sa  de este  tip o , de t a l  manera que e l desmoldeo del cuerpo 

de moldeo prensado definitivam ente sea posible s in  d if ic u l-  

. tades y sin  que haya peligro  de que se pierda e l grueso uní 

fonne del cuerpo de moldeo.

Según e l invento, este problema se resuelve gracias 

a que l a  envolvente está  hecha de un material* elásticam ente 

deformable y a que se ha prev isto  un d ispositivo  con e l que 

l a  envolvente puede se r  sometida a presión hacia  dentro.

La envolvente es sometida, por tan to , a un estado 

pretensado durante l a  operación de prensado y re la ja d a  con 

l a  membrana a l  f in a l de l a  operación de prensado, de modo. 

que ahora se forma su fic ien te  espacio l ib re  para e l cuerpo 

de moldeo prensado definitivam ente que puede sacarse de la  

prensa, por ejemplo con ayuda de un elevador de ventosa. La 

forma más s e n c illa  en l a  que se re a liz a  e l p rincip io  del 

invento es gracias a  que en una configuración ad icional se 

ha prev isto  en tom o a l a  envolvente un canal anular que 

e s tá  en comunicación con l a  fuente de agente a presión pa­

ra  cargar l a  membrana que cubre e l molde in fe r io r . De e s ta  

manera se somete a presión) simultáneamente con e s ta  membra­

na, también l a  envolvente hecha de m ateria l e lá stico  y és­

ta ,  después de purgarla  presión, puede re to m ar, a l igual 

que l a  membrana, a su posición in ic ia l ,  con lo  que se l ib e ­

ra  e l cuerpo de moldeo prensado.

El canal anular e s tá  realizado preferiblem ente co­

mo membrana anular separada de l a  envolvente. Esto tien e  

l a  ven taja  de que l a  envolvente, que puede se r  de una rea­

liz ac ió n  muy se n c illa  y representa, por ejemplo, simple-

t
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mente un a n illo  de sección c irc u la r , puede se r  recambiada

fácilm ente. En efecto , dicha envolvente es l a  parte  someti- 
f

da a l  desgaste, m ientras que e l canal anular s irv e  ánicamen 

te  para a p lic a r  l a  presión a l a  envolvente y para herm eti- 

z a r e l  sistem a entero .

Cuando l a  envolvente e s tá  hecha de un m ateria l s in ­

té t ic o  o caucho con elevada dureza Shore, puede se r  recomen­

dable que, en una rea lizac ió n  ad icional del invento, l a  su­

p e rf ic ie  in te r io r  de l a  envolvente presente un entran te  a  la  

a ltu ra  de l a  pared la te r a l  del cuerpo de moldeo acabado. En 

efecto , s i  se somete l a  envolvente,* en una construcción de 

este  tip o , desde fuera  a la  presión del medio de presión , di 

cha envolvente hace que primero se reduzca este  entrante^ . 

de modo que se forma una superfic ie  l i s a  contra l a  que se 

apoya e l m ateria l pulverulento sometido a presión desde l a  

membrana que cubre e l molde in fe r io r .  Al dism inuir l a  pre­

sión , este  en tran te  vuelve á  formarse y proporciona para e l 

' * cueTpo***dre"moldeo- acabado su fic ien te  -juego para e l desmoldeo.

Sin embargo, l a  envolvente puede hacerse también* de 

acero, porque e l  acero represen ta  también un m ateria l e lás­

ticam ente deformable. En este  caso sobra l a  rea lizac ió n  de 

un en tran te  del tipo  c itado . Lo mismo ocurre, naturalm ente, 

en e l  caso de o tros metales o aleaciones.de metales con pro 

piedades sim ilares a la s  del acero.

Los dibujos muestran en:^

La fig u ra  1, una sección a  través del macho supe­

r io r  y e l  molde in fe r io r  de una prensa en l a  rea lizac ión  

según e l  invento, a saber, en l a  posición de carga;

l a  f ig u ra  la ,  un fragnento correspondiente a l a  zo­

na A de l a  f ig u ra  1;
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l a  f ig u ra  2, el.macho superior y e l molde in fe r io r  

"de una prensa en l a  rea lizac ió n  según e l  invento, en l a  po- 

sio ión  de prensado;

l a  f ig u ra  2a, un d e ta lle  correspondiente a l a  zo­

na B en la  figura. 2; y

l a  f ig u ra"3) l a  zona B correspondiente a l a  fig u ra  

2, pero estando l a  prensa en la  posición  poco antes de la  

extracción  del cuerpo de moldeo prensado definitivam ente.

En l a  f ig u ra  1 se ha señalado con 1 l a  p laca de 

moldeo del macho superior señalado de forma general con e l  

número 2, la  cual está  rodeada por un a n illo  e x te rio r 3 so­

portado de forma e lá s t ic a .  El macho superior 2 puede ser he­

cho bajar sobre e l molde in fe r io r  4 estacionario  después-dé 

que la  masa cerámica a prensar se haya cargado y perfilado  

previamente de manera correspondiente. El molde in fe r io r  

contiene una membrana 6 que en e l d e ta lle  es claramente v i­

s ib le  en l a  f ig u ra  l a .  Esta membrana puede someterse, a 

trav és de la  tu b ería  7, a l a  p resión  de un medio de presión 

preferiblem ente líqu ido .

Además de e llo  se ha p rev is to  una envolvente 8 que 

e s tá  rodeada por un canal anular 9 que, a través de l a  tu ­

b ería  10, 11, e s tá  en comunicación con l a  tubería  de a l i ­

mentación 7 para e l medio de presión . El canal anu lar, en 

e l  ejemplo de rea lizac ió n  representado, e s tá  constitu ido  

por una membrana de un m ateria l sim ilar a l  m ateria l de la  

membrana 6 y e s tá  mantenido ab ierto  además a través de un 

cuerpo de apoyo 12.

Tal como so puede ver en la  fig u ra  la ,  l a  envolven 

te  8 presenta en su lado in te r io r  un entran te  13. Este en­

tra n te , a l  a p lica r e l  agente a presión, se transforma en

t
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una su p erfic ie  rec ta , de modo que l a  su p erfic ie  e x te rio r  

del cuerpo de moldeo se va configurando de forma correspon­

dientemente l i s a  y re c t i l ín e a . Dicho entrante vuelve a su 

forma in ic ia l  después de a l iv ia r  la  presión, de modo que el 

cuerpo de moldeo acabado se l ib e ra  s in  d ific u lta d es .

*La f ig u ra  2a muestra la  posición de prensado y, 

también, e l en trante  que ha desaparecido en la  envolvente 8. 

En l a  f ig u ra  3 se reconoce l a  reaparic ión  del en trante 13 

y también e l hecho de que e l cuerpo de moldeo acabado 14 es­

t á  liberado* totalm ente y puede ex traerse  de la  prensa s in  - 

d if ic u lta d es , por ejemplo con ayuda de un elevador de ven­

to sa , después de ap arta r e l macho superio r 2.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de e s ta  so lic itu d  de Patente de 

Invención en España, por VEINTE años, son los que se recogen 

en la s  reivindicaciones sigu ien tes:

l a . -  Prensa perfeccionada para prensar polvo cerá­

mico con-el f in  de conformar cuerpos de moldeo a modo dé 

p la to , con un fondo y una pared la te r a l  sustancialm ente per 

pendicular a aquél, constitu ida  por un macho superior que 

moldea definitivam ente la  superfic ie  ex te rio r  del fondo y 

por un molde in fe r io r  recubierto  de una membrana e lá s t ic a  

que puede someterse a l a  presión de un medio de presión, a s i 

como por una envolvente en s i  cerrada que determina l a  fo r­

ma e x te rio r de l a  pared l a te r a l ,  carac terizada  porque l a  en 

volvente e s tá  hecha de un m aterial elásticam ente deformable, 

y se ha p rev isto  un d ispositivo  con e l que la  envolvente pue 

de someterse a presión hacia dentro.

23 .- Prensa según l a  reiv ind icación  18, c a ra c te ri­

zada porque alrededor de l a  envolvente e s tá  previsto  un ca­

n a l anular que, para l a  carga de l a  membrana que cubre e l 

molde in fe r io r , e s tá  en comunicación con l a  fuente del agen 

te  a presión.

33 .- Prensa según la  reiv ind icación  23, ca rac te riza  

da porque e l canal anular está  configurado como membrana 

anular separada de l a  envolvente.

1 43 .- Prensa según una o v arias  de la s  re iv in d ica -
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clones precedentes, carac terizada  porque l a  superfic ie  in ­

t e r io r  de la  envolvente presenta un entrante a l a  a ltu ra  de 

l a  pared la te r a l  del cuerpo de moldeo acabado.

5&.-Í Prensa perfeccionada para prensar polvo cerá­

mico con e l  f in  de conformar cuerpos de moldeo a modo, de 

p la to .

Tal y como se ha descrito  en l a  Memoria que antece­

de, representado en lo s dibujos que se acompañan y con los 

fin es  que se han especificado.

Esta Memoria consta de SIETE hojas e sc rita s  a má­

quina por una so la  cara. *

Madrid, 0 6,Qd. 1977 

P.A.
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