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+ La invencibn se refiere a la produccidn de compo-

nentes moldeados de materiales compactables y tiene por Ob-

1

. jeto proporcionar una mejora en la misma. En particular,

pero no exclusivamente, la invencidén se refiere al moldeo
de piezas compactadas de imaner pemmanentes, de un material
compactable que contiene particulas de Perrita, y el objeto

Primario de la invencidn es proporcionar una miquina de es-

- ta clase, por medio de la cual pueden ser producidos tales

-plezas de material compactado a una eieéada‘tasa,dé produc-

cidbn y a un coste por uniddd relativamente bajo..
De acuerdo con la invencidn, se proporciona una
méquina para la produccidén de componentes moldeados de un

material compactable, incluyendo la mAquina una placa ma-

triz que tiene al menos una cavidad; un conjunto de £iltro

apto para formar un miembro de cierre para esta o estas ca-
vidades en un lado de la placa matriz; una placa de.cierre

de matriz, apta'para ser puesta en contacto con el lado o=

puesto de la placa matriz; y medios para conducir un mate-

rial de lechada compactable hasta la cavidad o cavidades y .
para mantener una presidn de lechada‘Fal que se expulsa li~
quido a través del conjuntode filtro, para producir una pie-
za compactada a partir del material, en una condicibén re-
querida, dehtro de la cavidad o en cada una de ellés.

. Con el fin de que la invencidn pﬁeda ser compren~
dida completamente y puesta en pféctica c&n facilidad, se
describira ahora la misma, a titulo de ejemplo finicamente,
con referencia a los dibujos'éneXos, en los que:

La figura 1 es un dibujo semiesquemftico que ilus-
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tra la construccibédn de una miquina que incorpora la inven-

cién para la produccidén de piezas compactadas de imanes per-

- manentes, de un material lechado magnético, siendo mostrada

la maquina en condicidn abierta; les figuras 2 a 4 ilustran
fases sucesivas en la formacidn de un nimero de componentes
moldeados durante el funcionamiento de ia méquina; la figu-
ra 5 es una vista‘despiezada, en seccidn, del 1lamado con-
junto de bloque de filtro al que se hari mencidn més adelan-
te; la figura 6 es otra vista despiezada ﬁe una parte del
conjunto de bloque de filtro; las figuras 7 a 9 son vistas

en seccidn ilustrando un conjunto de ariete hidraulico que

- forma parte de la méquina; la figura 10 es una vista en sec

cién ilustrando una posible modificacidn que se mencionara
a continuvacidn; la figura 11 es una vista en seccidn por la
1inea 11=11 de la figura 10, y las flguras 12 a 18 son otras
v1stas a las que se hari referenc1a cuando se describan o-
tras posibles modlflcac1ones.

Con referencia.a la Eigura 1, la méquina ilustra-
da incluye una placa matriz‘dé una pieza'Q1o-; provista con

un nimero de cavidades ~12- (dos de tales cavidades se mues~

- tran en el dibujo) en las que se producirdn respectivos com-

ponentes moldeados de fomma anular. La placa matriz terraja

esté montada sobre un carro portamatriz -14~ montado des-

.lizante en guias ~16- sobre una parte de bastidor £ijo =~18-

de la miquina. Un cilindro accionador hidriulico, indicado

esquemdticamente en -20-, est¥dispuesto para mover la placa

' matriz y el carro hacia la posicidn representada en los di-

‘bujos y a partir de ella, es decir la posicidn en que la
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matriz estld superpuesta al conjunto'de blcque de filtro, in-

dicado generalmente por —22-, y esti colocada debajo de una

placa de cierre de matriz ~24-. Cuando ia matriz ha sido mo-
vidé'deéde la posicidén en que se muestra en el dibujo, los
componentes moldeados que han sido producidos en sus cavida-
des, pueden ser retirados por medios no moétrados.

Con referencia particulaf a las figuras 5y 6,7e1
conjﬁnto de bloque de 'filtro se corrésﬁonde en tamatio y for—
ma con el contorno de la placa matriz. El biOque de filtro
estd montado en la parte Qei bastidor y un tampdn de filtro
-28~- de conforno rectangular, esta superpuesto al bloque de
filtro;'El tampdn de filtr& es mantenido en su sitio por un
nimero de elementos de abrazadera =30~ y tornillos -32-. Una
serie de surcos —36-~ muy poco separados se'extienderlongitur
dinal y transversalmente a través de ia cara supérior del
bloque de filtro y comunica con canales -34- de flujo de
Eluido.del Filtro. Tal como se muestra en la figura 6, el
taq_pﬁn de filtro es sostenido, por tanto, sobre una plura-
lidad de elementos individuales =38-~, En la figura 1 se mues-

tra un conducto de paso de fluido =40~ que comunica con los

. canales ~34~ y puede ser conectado a una bomba de vacio (no

mostrada) por medio de la cual, en una cierta fase del fun-

cionamiento de la maquina, se puede aspirar liquido desde -

" los surcos del bloque de filtro,’ para un pfopésito que se

explicaré.
Se apreciard en la fipura 1 queé la matriz, en la
fase inicial de funcionamiento de la méquina, estid suspen-

dida por encima del conjunto de bloque de filtro gobre pilas
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de arandelas de resorte Belleville =42- las cualeés estan
situadas sobre columnas guia -44~ que emergen del carro por-

tamatriz. La placa matriz esti centrada eh'posiciép por las

- columnas guia, pero deslizante verticalmente sobre ellas. El

lado inferior de la placa matriz estd provisto con elemen-
tos de sellado elésticos -46- que rodean las cavidades res-
pectivas -12-,_y cuando la matriz es desplazéda hacia abajo,
los elementos de cierre son preéionados contra el tampdn de
filtro.

La placa de cierre de métriz ~24~ esth suspendida
sobre una pluralidad de paéadores de gufa con cabeza -48-
que se extienden deslizantes a'través de'un'conjuntb de pla=-
ca de noyos/placa galeria -50~, y unas barras noyo respec-
tivas =52- que ée.han de extender dentro de las cavidadés
~12~ del troquel estan conectadas al conjunto de placa de
noyos/placa galeria y se extienden deslizéntes a. través de

orificios de la placa de cierre de la matriz. El conjunto

‘de placa de noyos/blaca de galeria es portado;, para su movi=.. .. .

miento vertical, por un coqjunro,de cilindro accionador hiw-
draulico, indicado generalmente por =54-.

Hay dispuestos elementos de sellado elésticos =56-
en el lado inferior de la placa de cierre de matriz, que
rodean>1os_orifiéios a través de los cuales se extienden las
barras hoyo, siendo la disposicibn tal, segﬁn se muestra en
la figura 2, que los elementos de cierre se ponen en cor—
tacto con la superficie superior de la placa matriz cuando

el conjunto de cilindro hidriulico esti extendido y la pla-

- ca de cierre esti bajada sobre la matriz, de modo que son
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cerrados 1os extremos superiores de lés cavidades ~12-. El
subsiguiente movimiento hacia:abajo‘del conjunto de placa

de noyos/placa de galeria hacé'que la mat;izrsea~presionada
hacia abajo contra el cohjunto de‘bloque de filtro, mientras.

las arandelas de resorte Belleville son comprimidas (ver fi-

" gura 3) 'y el subsiguiente movimiento hacia abajo del con-

junto de placa de noyos/placa de'géleria nace que las ba-
rras noyo se extiendan a través de la placa de cierre y se
apoyen contra el tampdn de filtro, tal éomo se muestra en
la figura 4. '

Se disponen medios mediante los cuales la placa ma
triz y la placa de cierre de la misma son solicitadas para
sépararse hasta la mixima extensién>permitida por los paséa—
dores guia =48, tal como.sé muestra gn'ia figura 1, estan-
do constitufdos dichos medios por un cilihdfo.-SS—, dispues-
to centralmente, que esti formado en la placa de niicleo y
que acomoda un &mbolo-60~ en contacto com la placa de cie-
rre, siendo la disposicidn tal que cuando una presidn hi-
dréulica es llevada hasta el cilindro la piaca dé cierre es
solicitada hacia abajo con una presién controlada y constan—

te. Consecuentemente, cuando la Placa de noyos ha de ser e~ -

-levada subsiguientemente hasta su posicidn inicial, se pue=

de prever que las barras noyo se retiren de las cavidades
~12- de la matriz antes de que se eleve la placa de cierre.

De esta manera, 1os componentes moldeados que han sido for-

“.mados en las cavidades -12- mediante la aplicacidn de prew

sidn hidrostitica a la lechada en las cavidades, para conse~

guir una densidad requerida de lLos compuestos acabados, y
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que son afin relativamente frigiles en esta fase, son mante-
nidos en las cavidades hasta que las barras noyo han sido

extraidas.

Los medios que han sido dispuestos para transpor-

" tar un material de lechada compactable a las cavidades =12~

de la placa matriz cuwando la matriz ha sido cerrada, inclu-
yen los conductos de alimentacidn -62-, que se extienden a
través de las barras noyo desde una galeria de alimentacibdn
comin -64~, formada en las superficies de encaje de la pla-
ca de noyos/placa de galeria. Los conductos de alimentacidn
se comunican con entradas tfansversales rgspectivas =656,
cerca de los extremos de'las barras noyb y ia disposicidn
es tal que cuando dichas barras han sido retraidas dent;o
de la placa de cierre, tal como se muestra en la figura 1,
16; extremos de los orificios transversales quedan cerrados,
pefo cuando dichas varillas se han extendido a través de
las cavidades de la matriz, tal como‘se muestra en la figu—
ra 4, los mismos se abren dentro de tales'cavidades.para el *-u'ul
suministro del material de lechada a las.ﬁismas. Se puede
mantener una presidn de lechada en las cavidades de la ma—
triz durante un periodo predeterminado de tiempo, siguiente
a su llenado por el material lechada, 'de manera que el li-
quido es expulsado a través del conjunto de filtro para
producir piezas compaétadas de material en ias cavidades
respectivas, en una’condicién requerida. (Cuando la condi-
cidn requerida de las pieéas ha sido conseguida, el material

que se encuentra en las porciones de los conductos de ali-

mentacidén de lechada al menos més prdxima a las cavidades
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puede estar en la misma condicidn compacta pero esto no es
de importancia ya que estos tapones de material seran inyec—

tados dentro de las cavidades de la matrié durante la si-~

" guiente operacidn de moldeo y formarin ivmediatamente una

masa homogénea con el material de lechada que entra en di~

~chas cavidades detrds de ellos).

Con referencia a las figuras 7 a 9 de los dibujos,
el,conjﬁnto de cilindro accionador hidraulico indicado ge-
neralmente por =54-, incorpora un éonjunto dé alimentacidn
de material e incluye un primer conjﬁnto de &mbolo y cilin-
dro anular, indicado generalmente por —-68-, un segundo con=
junto de &mbolo y cilindro'anular, indicado generalmenté por
~70~ y un inyector de material moldeable indicado general-
mente por -72-, _ |

El primer conjunto:de émbolb y cilindro anular es-
ta constituido por un cilindro -74-, conectado a una parte
de bastidor —76~ del afaiato, y ﬁn émbolo anular =78, for—
mado sobre un miembro tubular alargado -80- cuyo extremo
inferior estéd conéctaﬁb al conjunto de placa de no&os/placa
de galeria, extendiéndose las poréiones del miembro tubular
deslizantes, por encima y por debajo del &mbolo anular, a
través de las culatas superior e inferiér ~82~ y «84~, Un
miembro de manguito ~86- que se levanta desde.la culata ex-
trema.superior —82—, estl provista con una:chaveta =88~ que
se acopla con una ranura —90-, formada en la parte superior
del miembro tubular -80-. Tal colocacidn de la chaveta y ré—

nura de los elementos del primer conjunto de é&mbolo y cilin-

dro anular asegura la colocacibn correcta de la placa de
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cierre sobre la matriz, de fomma que las barras noyc sean

‘colocadas centralmente dentro de las cavidades de la matriz.

El segundo conjunto de émbolo y cilindro amular
-70~ incluye un cilindro -92- que est& formado dentro de u-
na porcidn central del miembfo tubular -80-, entre las cu~
latas extremas anulares superior e inferior -=94- y -96-. Un
&mbolo anular —-98- que es deslizable en el c¢ilindro -92-,
estd fomado entre los extremos de un miembro tubular alar-
gado -100~, cuyos extremos superior e inferior se extiende
deslizantes a través dg las culatas extremas =94~ y =96-.
La colocacién de la chaveta y la ramura entre 1los elementos .
de tal segundo conjuntp de é&mbolo y cilindro anular se mues-
tra efectuado por una chaveta -102-, portada por el extremo
superior del mienﬁro tubular =100~, ¥y una ranura =104~, que

se extiende axialmente a lo largo'de la periferia interior °

- del extremo supefior del miembro tubular —80- (si bien de

hecho tal acoplamiento de chaveta y ranura puede no ser e-
sencial entre estos elementos). '
El inyector de material moldeable -72- estid colo-
cado entre el extremo‘superior del miembro tubular -100- e
inciuye un cilindro -106~ con culatas extremas superiof e
inferior =108= y =110=. La culata superior -108=- incluye un
orificio fileteado de alimentacidn -112- paré la conexibdn
de una linea de alimentacidn de material (ﬁo representada)
en la que hay colocada una valvula de retencidn. Una por—
cidn extrema supérior de’un miembro de accionador -114- se
extiende axialmente a través de un cieﬁre de alta presibn

de la culata extrema inferior -110- y desemboca, dentro de
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una cémara -116-, constitufda por el interior del cilindro -
~106-,” el cual forma una reserva para una cantidad de mate-

rial moldeable. Una porxidn extrema inferior del miembro de

. accionador estd fijada por medio de un mecanismo de suelta

r4pida, indicado generalmente por -~118~, en la porcibn ex~
trema inferior del miembre tubular —80-. La superficie ex-
trema inferior del miembro de accionador esti provista con

un elemento de cierre eléstico -120- de manera que, cuando

el miembro accionador es colocado en posicidn mediante este

mecanigno de liberacidn répida, un conducto de suministro de
material -122-, que se extiende a través del miembro accio=
nador es puesto en ccmunicéciéh con la galeria de alimenta-
cién -64=- de la placa galeria, para él suministro de mate-
rial moldeable. a las cavidades de la matriz y para el mantée-
nimiento de una elevada presidn en ia‘misma durante un pe—l
riodo predeteminado de tiempo déspués del llenado de tales
cavidades. El conjuato de cilindro, es decir el cilindro
-106~ y sus culatas extremas; estd colocado en una porcidn
superior ensanchada del miembro tubular -100- por medio de
un mecanismo de 1iberécién, rapida, corstituido por un ani-
1lo de cierre segmentado —124—, que se acopla con un surco
formmado en tal miembro‘tubular, Yy por un nimero de‘miembros
de cierre excéntricos -126~ que esfén colocados sobre espi-
gas respectivas =128-. :

La disposicidn es tal que, cuéndo una presidn hi-
dréulica es conducida al accionador hidriulico y al conjun-
to alimentador a través de la entrada de suministro ~130~-,

la matriz es cerrada por el conjunto, moviéndose como un
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s0lo cuerpo hacia abajo en relacidn al cilindro =74-, de ma~
nera que la placa de cierre queda superpuesta a la matriz
tal como se muestra en la figura 2, despﬁés de lo cual, el
movimiento subsiguiente del conjuhto-hace'que las barras no-
yo se extiendan dentro de las cavidades de la matriz, tal
como se muestra en la figura 3, de maheia’qﬁé.las iumbréras
de adnisidén laterales se abiren dentro de dichas cavidades.
Cuando la matriz se ha cerrado y las barras noyo han sido
obligadas a extenderse dentro de las cavidades de aquélla,
la presidn hidriulica en una cimara amilar -132-, situada
encima del &mbolo amular ~78~ (ver figura 8) y que se comu=
nica con un -espacio amular =134= por encima del émbolo anu-
lar -98- por medio de las admisiones =136=-, hace que el
miembro tubular <100~ se mueva hacia abajo de manera que el
c¢ilindro ~106- es desplazado asimismo hacia abajo en rela=
cibn con el miembro de accionador (ver figura 9) y una can-
tidad de material moldeable es descargada a través del con-
ducto de suministro =122~ para llenar las_cavidadesrde la
matriz.

se apreciara que la presidn del material moldea~-
ble que puede desarrollarse en las cavidades de la matriz
depende de la presién hidriulica que se establece en la ch-
mara anular -134- (ver figura 9), y que esta presidn hidrau~
lica es igual a la que mantieﬁe la matriz en su condicibn
cerrada. Consecuentemente, la fuerza con la que la matriz
es_manfenida cerrada, siempre es mayor que la fuerza ejer— -
cida por la presidn dentro de las cavidades de la misma '

(que tienden a abrir la matriz) y se incrementa de acuerdo -
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con el incremento de la presidn del material moldeable,

'Cualquier pérdida de la presibdn que mantiene cerrada la ma-

triz resultaré irmediatamente en un drecrecimiento corres—
pondiente en la presidn de;rhaterial moldeable, y por tanto
el aparato es inherentemente seguro en §u-funcionamiento.
Cuando los componentes compactados de material-
moldeados han sido compactados satisfactoriamente, mediante
una presibn suficiente ¥ que ha sido mantenida en la cavi-
da@ de la matriz durante un periodb predetenninado; el miem=
bro tubular -100~ puede ser movido hacia arriba (para aspi=
rar otro suministro de material dentro de la cémara =116-)
mediante presidn hidréulicé admitida a pravés’de uné lunibre=" "
ra -136-, y €l conjunto puede ser vuelto otré vez cono una
sola pieza hacia arriba para volver a abrir la matriz me-
diante presidn hidriulica admitida a éravés de una lumbrera

-140~. Se entenderd que en esta 'fase las piezas compactadas

~ estarén en un estado relativamente débil. Consecuentemente,

a fin de que la retirada de las barras noyo pueda ser efec-
tuada sin dafio para dichas piezas, se conduce una presidn
hidraulica al cilindro =58~ mientras la presidn hidriulica

es admitida a través de la lumbrera =140~ para volver a a—

" brir la matriz. De esta forma, tal como se indica en la fi=-

gura 2, la placa de cierre =14~ es mantenida bajada,sébre
la matriz -10~- para retener las piezaé comﬁactadas mientras
las barras noyo son retiradas completamenfe hasta la posi=-
cibn mostrada; en este punto, el movimiento libre de los
pgsadores guia.con cabeza a través del conjunto de placa de

noyos/placa de galeria es detenido y la sﬁbsiguiente retrac—



- 10

15

20

25

13

cién del accionador hidréulico y del conjunto de alimenta~
cibn vuelve a abrir el troquel., .

| Se ha previsto medios (no mostrados) para mantener
un campé ﬁagnético inducido en torno al'ﬁaterial contenido -
en las cavidades miéntras se mantiene la presidn de la le-
chada, de manera que las particulas de material magnético
son orientadas correctamente dentro de la misma antes y du-
rante el procedimiento de compactado. Se pueden disponer

también medios (no mostrados) para desmagnetizar las parti-~

“culas de-material que han sido orientadas correctamente de

esta-forma.

La produccidn de componentes moldeados de material
compactable en 1a‘fonna descrita anteriormente, es ventajo-
sa por un nimero de razones. Por ejemplo, se hace uso de un
sistema de enérgia substancialmente constante ya.que al ’
principio del llenado de la matriz la fuerza hidréulica dis-
ponible es absorbida en elevadas velocidades de fiujo de la
lechada, pero conforme la presidn de la misma se incrementa
dentro de la matriz, el caudal decrece y la potencia hidrau~

lica disponible es absorbida para generar una presidn hi-

~draulica mis elevada. Otra ventaja es que la consistencia

inicial de la lechada que es mezclada para su empleo en la
miquina, no es critica, y si es de una consiétencia més cla-
ra las caracteristicas de poténcia constanfe antes menciona~
das, son utilizadas para compensarlas automiticamente, in-
crementando la razdn de flujo inicial de la lechada al in-
terior de la matrié de forma que €l tiempo total del ciclo

se mantiene substancialmente constante. El hecho de que'las
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Piezas compactadas de material sean producidas en moldes’
de capacidad fija, tiene por resultado la produccidn de
piezas que son virtualmente idénticas entre si las de todas

las cavidades, en cuanto a tamafio, forma y volumen. Se en—

_ tenderd naturalmente que no es esencial ‘que todas las cavi-

dades de la matriz (tampoéo todas las barras noyo) sean i-
guales, y en realidad se puede produéirfun juego de compo-
nentes diferentes durante cada épepaéibn de moldeo.

. El aparato es.capaz de tasas de produccidn muy e=-
levadas y~los tiempos muertos se reducen hasta el minimo en
virtud del hecho de;que el tampén_de £iltro ~28- puede ser
substituido fécilmenfe portei operarié de la miquina cuando
el mismo resulta atascado hasta tal extremo que afecta a las
tasas de produccidn.

Se pueden efectuar diversas modificaciones sin se-

- pararse del concepto de la invencidn. Por ejemplo, con re-

ferencia a las figuras 10 y 11, las mismas ilustran una
disposicibén en la que los componentes moldeados tienen la
forma de segmentos curvados, que son formados en pares de
cavidades de molde =142, éobre lados opuestos de noyos fi-
jos respectivos ~144-, estando suspendidos los Gltimos en
posicidn, dentro de aberturas ;146- recortadas en la placa
matriz -10-, por barras respectivas -148~ que se extienden
a través de los noyos fijos y-dentro de orfficios alineados
~-150~, en insertos dispuestos opuestamente =152~-.

Se observard que en este caso no es necesario que

las barras noyo ~52- se éxtiendan,dentrd de-las cavidades

del molde, pero las misias alin son conservadas en fomma mis
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corta para constituir alimentadores de cavidad, cuyas lum-—
breras transversales —~66- son puestas en comunicacidn con
las lumbreras alimentadorfas -154-~ que se .extienden a tra-
vés de la placa de cierre de la matriz cuando esta placa de
cierre ha sido llevada a acoplamiento superpuesto con la
placa matriz. Los pasos -156- se extiendgﬁ 2 través de los
insertos -152- y distribuyen la lechada a las cavidades
-142- dél molde cuando la placa de cierre ha sido llevada a
acoplamiento superpuesto con la placa matriz y el conjunto
de placa de noyos/placa de galeria ha sido hecho descender
en relacién con la placa de cierre para poner las lumbreras
transversales de los alimentadores de cavidades en comunica-
cidn con las lumbreras alimentadoras =154-. Se apreciara,
también que, como‘sea que las barras noyo en este caso ac~ .

than sblamente como alimentadores de cavidad, el movimiento

libre entre la placa de cierre de la matriz y el conjunto

de placa de noyos/placa de'galeria ha sido reducido consi-
derablemente. Este movimiento libre es necesario Gnicamente
para conseguir el corte requerido del suministro de lechada
antes de que se abra el troquel.

, Con referencia a la figura 12, hay que enfender
como ampliamente esquemdtica, la misma ilustra otra modifi-
cacidn (que para efectos de ejemplo ha sido ilustrada como
aplicada a la produccidn de ségmentoé curvﬁdos moldeados,
tales camo los que se acaba de describir), residente en el
hecho de que en el interior dé la plaéa matriz -10- (que-en

este caso ha sido hecha de material no magnético) hay una

masa insertada -158- de material que tiene una elevada con-
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ductividad magnética. La forma de esta masa y su colocacidn’

en relacidén con las cavidades de la matriz es tal que el

campo magnético inducido no es lineal en éu_paso a través
de las qavidades de la matriz y es éubstanciaimente confor-
me a una polarizacién,de campo magnético no lineal requeri-
da en piezas comﬁactadés para imanes, que han de ser produ-—
cidas en el aparato. (En la figura 13 se ilustra un segmen-
to de im&n que ha sido hecho a partir de material producido
en el aparato, mostréndose el segmento como dotado de una
'polaridaq,radiahte). En otras palabfas, se apreciard que la
masa de material =158~ qué.se halla dentro de la matriz y

que, por otra parte, no es magnética, "dobla" las lineas de

-la fuerza F del campo magnético inducido, citado anterior—

mente para dar lugar a una polaridad réquefida en las piezas
de material compactado.

En una posible modificacién (nd mostrada) téda la
Placa matriz ha sido hecha de un méterial que tiene una e-
levada conductividad magnética, pero en este caso no ha si-
do hecha en foma de un bloque rectangular plano, sino que
ﬁa'sido conformada de tal manera, en relacidn con al menos
una de las cavidades de matriz'de la placa, que cuando se
establece un campo magnético inddci@o en torno a la misma,

el campo magnético no resulta lineal. En otras palabras,

‘tal como en el caso de la modificacién que se acaba de des—

cribir con referencia a la figura 12, el campo magnético

inducido ' se ha conformado substancialmente de acuerdo con

una polarizacidn de campo magnético no lineal requerida en

piezas compactadas para imanes que han de ser producidas en
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la citada cavidad de matriz.

‘Con referencia a las figuras 14 y 15, en otra mo-
dificacibén el conjunto de £iltro descrito previamente.ha si~
do substitufdo por un conjunto que incluye unicamente un
bloque de £filtro -200~ y una membrana de filtro permeable
~202~ que se extiende a través de la parte superior del
bloque de Filtro. La membrana esti prevista en forma de un
r0llo =204~ de material de membrana de filtro flexible, si-
tuado a.un lado de la placa matriz y del que se estira una
longitud gaerativa de membrana para pasar sobre rodillos lo=-
COS =206~ y =208-, de forma a modo de barril, & para exten-~
derse, tal como se muestra, entre un rodillo alimentador
accionado -210~ v un rodillo de presa =212-, ELl material de
membrana de filtfo usado se muestra como cayendo dentro de

un recipiente colector -=213- (pero, naturalmente, se enten-

‘deré que muy bien pudiera disponerse que el material de mem-

brana de filtro se enrollase en torno a un tambor). E1 ro-
dillo alimentador impulsado es accionado intemitentemente
por medios no mostrados, de manera que se puede efectuar

una alimentacidn intermmitente de material de membrana de

- filtro durante el funcionamiento de la maquina, es decir,

por ejemplo, entre operaciones de moldeo sucesivas cuando
la placa de cierre de la matriz;esté en ‘una condicidn ele~

vada, tal como se muestra en elfdibujo.‘Loé rodillos locos

"son colocados tal como se muestra, de manera que el material

de membrana es guiado a través de la separacibn entre la

 Placa de matriz y el bloque de filtro, cuando tiene lugar

tal alimentacidn intemmitente de la membrana, no siendo a-
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fectado el eficaz funcionamiento’'del mecanismo alimentador

. por el hecho de que el didmetro del rollo -204- se vaya re-

duciendo conforme se va vaciando. Hay_diépuestos medios (no
representados) para impedi; el giro 1ibre,de1 70110 =204~,
es decir para aplicarle una fuerza de-ffénado muy pequefia,
de manera que se manfiene una’ tensidn requerida en la mem—
brana del filtro, siendo la disposicidn tal que tales medios
son autocompensadores para pemitir una reduccidn gradual
de la inercia del material de membrana del rollQAconforme

este 01ltimo se va vaciando. Los medios (no representados)
para montar el material de membrana en rollo son tales como
para facilitar su substituéién'cuando se agbta el mismo.

| Con referencia a.la figura 15 la cﬁal es una vis—

ta en seccidn por la linea 15-15 de la figura 14, pero di-
bujéda a una escala mucho mayor; se épreciaré que 108 sur-
cos =214-, que estin muy poco séparados v que se extienden
a través de la cara spperior del bloque'de Filtro (y que se
comunican con €l paso de fluido =40~ mostrado en la figura
14) son de una anchura muy estrecha en relacidn con su pro~
fundidad de manera que el bloque de filtro es suficientemen-
te plano y suave para soportar adecvadamente la membrana del’
£iltro a la vez que facilita un drenaje adecuado del fluido
que pasa a través de la membrana, (Tales Surcos poco Sepa—

rados, de relativa profundidad y'estrechos"pueden ser for—

. mados mediante técnicas de electro-erosidn). Sin embargo,

se entenderi que, si se preﬁiere,'el‘bloque de filtro puede

- estar provisto con un tampén de filtro superpuesto (siendo

el bloque y el tampdn substancialmenie tal como los que se
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han descrito e ilustrados previamente en las Piguras 5 y 6)

estando dispuesta la membrana pemmeable para superponerse
al tampbn filtro. .
Los medios (no mostrados) mediante los cuales el

rodillo alimentador -210~ es impulsado intermitentemente pa=

. ra efectuar la alimentacidn intermitente del material de

membrana de filtro, incluyen un mecanismo de pifidbn y crema<
llera, no representado, dispuesto para ser accionado auto-

maticamente por el movimiento de la placa matriz desde su

~ posicidn entre el conjunto de filtro y la placa de cierre,

—

hasta la posicidn en la que puedé ser retirada la pieza come
pactada, o cada una de ellas, producidasmen la matriz. (Na-
turalmente, se podria disponer también Para que actuasen en
respuesta al movimiento de retorno de la placa matriz). El
mecanismo impulsor es tél qué la'razén a que es alimentado
el material de membrana de filtro desde el rollo es regula-
ble, y se entenderi qﬁe eﬂ_vez de ello, o en adicidn, la
frecuencia con 1a_qu§_la longitud de material de membrana
es substituida pﬁede sér regulable, es decir que én veg de
ser substituido después -de cada opéracién de moldeo, sea
substituida después de que se ha efectuado un cierto nfmero
de operaciones. Se podria disponer otros diversos medios '
para efectuar la alimentacién intermitente del material de

membrana de filtro. Por ejemplo, se podria'utilizar un ac=-

. cionamiento de cadena y pistdn, o se podria disponer un e-

lectromotor de acoplamiento directo para arrancar y pararse
: , ,
mediante sefiales de control eléctrico producidas en res—

puesta a tales movimientos de la placa matriz. Por otra par-
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te, se podria disponer un sistema impulsor de motor de par

. de corriente continua para funcionar continuamente (el cie-

rre de conjunto de matriz hacia que la membrana de filtro
Ffuese atrapada debajo del 1ado'%nferior;de la placa'matriz,
de manera que el motor asumiriafen este momento una condi-
cidn de bloqueo).

En otra modificacidn posible, ilustrada en la fi-~
gura 16, que es muy‘similar a la figura 1, de una méquina
distinta de la que se acaba de describir, la placa matriz
~10-~ se muestra hecha de al menos dos partes separables, de
manera que despues de cada QperaC1on de moldeo las citadas
partes pueden separarse pafa pemitir la liberacidén de al
menos una pleza compactada de material dotado de una formma
qﬁe'impide su desmoldeo de la placa matriz montada (o de u~
na matriz de una sola pieza). Se enténderé que el dibujo es
esquemético e ilustra mé&todos alterhativos, por 1os cuales
se pueden hacer la matriz. La construécién propuesta a la
izqﬁierda del dibujo comprende dos partes ~10a= y =10b- que
topan nmutuamente, lado a lado, a‘lo largo de una cara de
particibdn que contiene el eje de una cavidad de una fomia
més bien compleja, es decir para producir una pieza compace
tada de forma anmilar con un surco circunferencial en V. La
construccidbn propuesta a la derecha deiidibujo comprende

dos partes ~10¢c~ v -10d—Aque topan entre si, superpuestas

. una sobre la otra, sierdo en este caso la forma de la pieza

compactada anular con una pestafia periférica en la mitad
entre sus extremos opuestos. La fomma en la que las dos

partes de la matriz han de estar unldas no se muestra, pero
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se entenderd que esta seri por medios de liberacidn répida,
accionables por el operario de la miquina cuando la placa
motriz ha sido movida sobre el carro édffaﬂafriz désde la
posicibn en la que se muestra en el dibujo.

Con referencia a la figura 17, la méquina que en
ella se ilustra funciona substancialmente de la misma mane-‘
ra que la descrita originalmente, excepto en que, como quie-
ra que las piezas compactadas no requieren el empleo de no-
yos, se han omitido las barras y la placa de noyos, v la
placa de cierre -24- de la matriz ha sido montada directa-
mente sob;g la placa de galeria. Consecuentemente, los
conductos de alimentacidn —62- estin formados ahora en la
placa de cierre de la matriz y cuando esta Gltima estd ce-
rrada por la placa de cierre que desciende sobre ella, los
conductos de a;imentacién pueden coﬁunicarse bien con las
lunbreras de alimentacidén -62p~-, que.estén fomadas en la
placa matriz tal como se muestra a la izquierda del dibujo,
o'bien pueden comunicarse directanenté con la cavidad de la
matriz, © con cada una de ellas, tal como se muestra a la
derecha del dibujo.

~ 8e bbservaré_en lé figﬁra 17 que la placa de cie-
rre —24- de la mafriz estd provista de espigas de emplaza-
miento ~160- con extrémos_qbnicos, estando_dispuestas i~
chas espigas para entrér en orificios (no ﬁostrados) de la

Placa matriz, de forma que la placa de cierre es llevada a

una alineacidn exacta com la placa matriz cuando la misma

es hecha descender a un acoplamiento superpuesto con la {il-

tima. La méquina que se ha descrito anteriommente puede es—
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tar pfovista, naturalmente, con tales espigas, y en verdad,

- tales espigas pueden ser esenciales cuando se requiere cen~

trar hasta unos limites muy exactos de precisidn una barra
de noyo dentro de la cavidad de matriz o en cada una de e-

llas. Sin embargo, tales espigas de colocacidn no son abso-

- lutamente necesarias y, si se disponen medios mediante los

cuales la placa matriz siaupre es vuelta exactamente hasta
la misma posicién_debajo_de la placa de cierre, se puede '
conflar en el conjunto de accionador hidréulico -54- para
colocar la placa de cierre sobre la placa matriz con la o-
rientaciéﬁfcorrecta. En este senfido, se ilﬁstra en la fi-
gura 18 una posible modificacidn del cénjunto de accionador
nidréulico.

| Con referencia a la.figura j8 de los dibujos, el
conjunto de accionador hidriulico y el alimentador de mate-
rial ilustrados son basicamente similareé a los ilustrados
en las figuras 7 a 9. Sin embargo, uﬁa diferencia importan-
te es que en vez de ﬁn_emplazamiento por chaveta y ranura
ée los elementos del primer conjuntofie &mbolo y cilindro a=
nular, hay montado un par de cﬁavetas ~162~ articuladas so-
brg porciones de.ejes sobresalientes de respectivos vésta-
goé roscados -164~, los cuales se extiendén a través de o-
rificios roscados del miembro de mahguito 786—. Se ha pre-
visto tuercas de fijaci@n.a modo de cﬁgu%al-?GG— para suje--. .
tar en su sitio los vhstagos fileteados. Las chavetas arti-
culadas se aco_plan con ranuras ~90- dispuestas opuestamen- °
te en la parte superior del miembro tubular -80-. También

se muestra una serie de otros refinamientos, de que se halla
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- cibn rapida -118- para fijar el extremo inferior del miem-

bro de accionador -114- a la placa de galeria, ha sido alte-
rado. En adicidn, el extremo inferior del miembro de accio=
nador es mostrado como provisto de una conexibn de espiga
cbn la placa de galeria.

En una modificacibén del conjunto ilustrado en la
figura 18, las porciones de husillo de los vistagos sobre
los que estan montadas las chavetas articuladas =162- estéin
formadas excentricamente respecto a las porciones filetea~
das, ‘de manera que pueden fegularse las posiciones de las
chavetas. De esta manera se puede regular la alineacién de
las partes fijas y mdviles de las matrices. Las chavetas Se=
rén reguladas en posicién de manera que una de ellaé acthe
contra una pared de su ramura para mantener el miembro de
manguito contra el giro en un sentido, y la otra chaveta
actfie contra una pared de' su ranura bara retener el mangui-

to contra el giro en el otro sentido. Se camprende.que,- por:. -

estos medios se pueden efectuar unas regulaciones precisas

respecto a la orientacidn de la placa de cierre de la ma-
triz en relacidn al bastidor de la méquina.

' . 8e pueden efectuar varias otras modificaciones sin
apartarse del alcance de la invencidn. Por éjemplo, la ma-
triz puede estar provista con cualquier nﬁﬁero de cavidades
a partir de una. El grosor de la placa matriz serd variado,
naturalmente, para ajustérse a la profundidad requerida de
los componentes moldeados. Ademds, si se considera que sblo

seri utilizada una parte relativamente pequefia del tampdn
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de.filtrq si el mismo estd hecho con las mismas dimensiones
y forma globales que la matriz, se puede utilizar un tam-
pon de filtro de tamafio reducido, y el'résto de la zona de
bloque, de filtro serd cﬁbiértoréntonceé pPor una placa pla-
na de acero impermeable, para mantener la condicidn de va-
cio requeriﬁa. Se entenderi también que el &mbolo -60- des-
lizable en el cilindro -58~ puede ser substituido por un re-
sorte helicoidal de compresién, si bien se cree que un re-

sorte no serd muy satisfactorio debido a que el mismo ejer—

- cerd una Fyerza variable, mientras que un &mbolo puede ejer-

: ~n : : , .
cer una fuerza constante dependiente en la presidn de fluido

que reina detris del mismo,

Las barras de noyo pueden estar conformadas para

producir di&metros internos o, verdaderamente, configura-

ciones internas del productd que ne sean cilindricas. Ade-
més, se pueden disponer medios de £iltro en la placa de cu-
bierta de la matriz, por ejemplo, siendo tales medios bien
adicionales al conjunto del filtro situado debajo de la pla-
Ca matriz o en swbstitucidn del mismo. Completamente aparte
de la modificacibén mencionada con referencia a la figura

12, los materiales a partir de los cuales esté hecha la mé-
quina serén seleccionados teniendo debidamente en cuenta el
hecho de que hay que mantener un campo magpético en torno a .
las cavidades de la matriz mientrasrla 1ecﬁadares inyectada
dentro de las mismas y/o dufante el procedimiento de com~
pactado, y teniendo en cuentajtambiép elihecho de que las
particulas de material necesitan ser desmagnetizadas antes

de que los compuestos sean retirados de la matriz. Se pueden
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disponer otros medios elésti;os que no sean arandelas de
resorte Belleville para suspender la placa matriz por enci;
ma del conjunto de bloque de £iltro en la-fase inicial de
funcionamiento de la miquina, por ejemplo resortes helicoi-
dales o bloques de caucho.

se entendera, naturalmente, que en una maquina pa-
ra la produccibédn & componentes moldeados que no sean piezas
compactadas para imanes pemianentes, nb seran necesarios
los medios citados para mantener un campo magnético en tor-
no al material contenido en las cavidades de la matriz de
la maquind~descrita anteriomente.

Virtualmente se puede producir cualquier forma de

pieza compactada mediante esta mquina. Se entenderd también

que con el fin de facilitar un cambio en la produccidn, es

decir de una configuracibén de producto a otra, la forma de
la cavidad o de cada wna de ellas en la matriz (tanto si
es en forma de una sola pieza como si estd hecha en dos o més

partes separadas) puede estar definida por uno o mas inser—

" tos separables en la placa matriz.

El conjunto de c¢ilindro accionador hidraulico
-54- no ha de contener necesariamente los medios para ali-
mentar el material de lechada compactable a las cavidades
de la matriz. Tales-medios pueden ser'dispuéstos separada—
mente y cuando el material de lechada contiene particulas
de ferrita para la produccidn de imanes metédlicos, es con-
cebible que tales medios pueden estar constituldos por me-

dios electromagnéticos que produzcan un efecto de induc-

cibn en la linea de conduccidn de la lechada.



10

15

20

25

26

REIVINDICACIONES:

1. Méquina para la produccidén de componentes
moldeados de material compactable, caracterizada por el he-

cho de comprender una placa matriz provista de al menos una

‘cavidad; un conjunto de £iltro, apto para formar un miembro

de cierre para la cavidad o cavidades en un lado de la pla-
ca; una placa de ciertrle &e matriz, apta para ser llevada a
acoplamiento con el lado opuesfp de la placa matriz; y me-
dios para conducir un material de lechada compactable hasta
la cavidadw las cavidades y.para mantener una presidn de
lechada tal que se expulsa iiquido a través del conjunto de
Piltro para producir una.pieza compactada‘del material, en
uné condicidn requerida, dentro de la cavidad o en cada una
&e ellias. »

2. Maquina para‘la produccidn de cdmponentes
moldeados de material compactable, segln la reivindicacidn
1, caracterizada por el hecho de que la placa matriz es un
componente de una sola pleza y la cavidad o cada una de e~
llas es de una foma tal que una pieza de material compac-
tado, producido dentro de las mismas puede ser expulsada de
ellas en la condicidn requerida, ! ’

3. Méqulna para la producczon de componentes

‘moldeados de material compactable segun la re1v1nd1cac1on

1, caracterizada por el hecho de que la placa matriz es he-

" cha de al menos dos partes separablesg, de manera que des-

pués de cada operacibdn de moldeo 1as citadas partes pueden

ser separadas para permltlr la 11berac16n de al menos una
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pieza de material compactade que tiene una forma que impide
su liberacidn de la placa matriz montada.
4, Maquina para la produccidn de componentes

moldeados de material compactable, segin cualquiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizada por el hecho de

comprender al menos una barra noyo dispuesta para extenderse
dentro o a través de la cavidad o una de las cavidades, se-
glhn sea el caso, de la placa matriz, para formar al menos u-
na piega de material compactado, provista de huecos.

5. Maquina para la produccidn de componentes
moideados*de material compactable, seglin la reivindicacidn
4, caracterizada por el hecho de que la barra noyo, ¢ cada
una de ellas, esta conectada a una placa de noyos de la que
esta suspendlda la placa de cierre de la matriz mediante u-.
na pluralidad de Pasadores de guia con cabeza, teniendo
previsto medios por los cuales la placa de noyos y la placa
de cierre pueden ser separadas hasta la méxima extensidn

pemitida por los pasadores de gula, siendo la disposicidn

“tal que cuando se ha formado una pieza de material compacta-—

-do en la cavidad de 'la matriz, la barra noyo es retraida

antes de que la placa de cierre sea elevada, con 1o cual el
Pragil componente de material compactédo es retenido hasta
que la barra noyo ha sido retraida.

6. MAquina para la produccidn de componentes
moldead6s de material compactable, Segﬁn cualquiera de las
reivindicaciones 4 y 5, caracterizada por el hecho de que
el material de lechada compactable es transportado a través

de un conducto de- alimentacidn que se extiende a través de
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la barra hoyo o de cada una de ellas, y que se comunica con
un orificio transversal cerca del final de tél barra noyo,

siendo la disposicidn téquue cuando dicha barra noyo ha si-.
do retraida al interior de la placa:de cierre de la matriz
'eliorificio transversal - es cerrado, pero cuéndo la barra ha
sido exteﬁdida por toda la,cavidad>en la matriz el orificio

transversal se abre dehtro de tal cavidad para el suministro

de lechada a la misma.

7. Maquina para la produccidn de componentes

. moldeados de material compactable, segin éualquiera'de las

reivindicaciones anteriores, para la proéuccién de piezas
compactadas para ﬁnaneslpefmanentés, caracterizada por el
hecho de.éomprender medios para mantener un campo magnético
inducido en las cavidades de la matriz mientras se mantiene
la presidn de la lechada; de forma qﬁérlas particulas de ma-
terial magnético de que esti hecha la'referida lechada son
orientadas correctamente en la mi;ma antes y durante el pro-
cedimiento de compactado.

8. Maquina para la prodﬁccién de componentes
moldeados de material compactable, segfin la reivindicacidn
7, caracterizada por el hecho de que la placa matriz tiene

insertada en su interior una masa de material de alta cone

ductividad magnética, o estd hecha de un material de eleva—

da conductividad magnética, siendo tal la éituacién de la

masa de material,.onla forma de terfaja, segﬁn éea el caso,
en relacidn con al menos una de las cavidades de la matriz
que el campo magnético inducido no es lineal mientras pasa

a través de la citada cavidad o cavidades matriz y se adapta
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substancialmente a una polarizacidn de campd magnético no
lineal, requerida en las plezas compactadas para imanes que
han de ser producidas en el aparato. '

9. Maquina para la produccidn de éqmponentes
moldeados de material compéctable, segn cualquiera de las
reivindicéciones 7 y 8, caracterizada por ei hecho de que
la cavidad de la matrié © cada una de ellas incluye medios
de filtro en superficies radialmente internas o radialmente
externas de la cavidad, o a través de la pared de al menos
uné pieza noyo dispuesta dentro de tal cavidad, de fomma de
un flujo de agua (u otro liquido qué Porma la lechada) a
través del mismo tiende a ayudar la allneac16n requerida de™
las particulas de materlal ,magnético en la lechada, radial-
mente respecto de las piezas compactadas magnéticas que son
producidos.

l ‘ 10. Maquina para la produccidn de componentes
moldeados de material campdctable, segn cualquiera de las
reivindicaciones antefiores, caracterizada por el hecho de
comprender medios de guia'para desplazar la placa matriz
desde la posicidn entre el conjuhto de filtro y la placa de
cierre, hasta una posicidén en la que la pieza compactada, o
cada una de elias,‘produciqa en la matriz puede ser retira—
da. | | |

11. - Miquina para la prodﬁcciénide componentes
moldeados de material compactable,'segﬁn la reivindicacibdn
10, caracterizada por el hecho de que los medios de guia
estin constituidos por un carro de'plgca matriz sobre el

que esta colocada dicha placa mediante columnas de guia er-
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guidas, habiéndose dispuesto medios elisticos para solici-
‘tar la placa hacia arriba en relacidn con el carro de la

terraja, de forma que en la fase inicial de funcionamiento

" de la maquina, la placa matriz se encuentra suspendida por

encima del conjunto de filtro, perd'cuando la placa de cie-
rre de la matriz:es llevada a acoplamiento con la'placa.mar
triz, la Gltima es desplazada hacia abajo y presionada con-
tra el conjunto de £iltro. '

12, Maquina para la produccibébnd componentes
moldeados e méterial compactable, seghn cualquiera de las
reivindicaciones anteriore;, caracterizada por el hecho de
que el conjunto de filtro, dispuesto para formar un.miembrq
de cierre en un lado de la placa matriz, estid constituido
por un tampdn de - filtro o comprende un tal tampbn, hecho de
material permeable, y dispuesto en la parte superior de un
bloque de filtro que tiene una serie de orificios 0 surcos
poco separados, que se extienden a través de su superficie

superior, comunicandose dichos orificios o surcos con 10s

‘canales de flujo del fluido.

13. M&aquina para la produccidn de componentes
moldeados de material compactéble; seghn la reivindicacién
12, caracterizada por el hecho de que una membrana de f£il-
tro permeable esti superpuesta al tampdn de filtro y estd
flexible, a un lado de la matrii, habiéndoée dispuesto en
el otro lado de ld misma, medios para efectuar una alimen-
tacidn intermmitente del materiql de membrana del filtro a
través de la superficie del taﬁpén de filtro durante el fun-

cionamiento de la maquina, de manera que una longitud de
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material limpio puede ser llevada hasta una posicidn super-

puesta al tampdn antes del inicio de cada ciclo de funcio-
naniento o a intervalos mucho menos frecuentes segin se
crea necesario.

14, MAquina para la produccidn de componentes

moldeados de material compactable, segQn cualquiera de las

reivindicaciones 1 a 11, caracterizada por el hecho de que
el conjunto de filtro estd constituido por una membrana de
£iltro permeable, superpuesta .directamente al bloque de fil-
tro, siendo los surcos poco separados que se extienden a
través de la cara superior del {(ltimo de muy poca anchura

en relacidn con su profundidad, (o siendo los orificios muy
poco separados de un difmetro muy pequefio) de manera que el
bloque de filtro es suficientemente plano y suave para sOs—
tener adecuadamente la menbrana de filtro, a la vez que
facilita un drenaje adecuado del fluido que fasa a través

de la misma. .

15. Maquina para la produccidn de componentes
moldeados de material compactable, segin la reivindicacidén
14, caractérizada por el hecho de que la membrana de filtro
permeable esti dispuesta en formma de rollo de material de
membrana de £iltro flexible a un lado de la matriz, habiéne
dose dispuesto en el otro lado de la misama, medios para ew
fectuar una alimentacidn intemmitente del ﬁaterial de mem-
brana de filtro durante el funcionamiento de la maquina, de
manera que una longitud 1impia del material puede ser pues—
ta en posicidn por encima, del bloque de £iltro antes del '

inicio de cada ciclo de funcionamiento o a unos intervalos
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de menor frecuencia segin se considere necesario.

| 16.  Miquina para la produccidn de componentes
moldeados de material compactable, segln cualquiera de las
reivindicacionés 13 ¥ 15, caracterizada por €l hecho de que -
los medios dispuestos para efectuaf la alimentacidén intermi-
tente délimaterial de filtro durante'el funcionamiento de
la miquina, estén constituidos por un mecanismo impulsor de
cremallera vy biﬁén o de cadena y pifidn, dispuesfo para ser

accionado antomiticamente por el movimiento de la placa ma-

“triz desde su posicibn entre el conjunto de f£iltro y la pla-

ca de cierre, hasta una posicidn en la que el componente
compactado producido en la matriz, o cada uno de ellos, pue-
den ser retirados (o mediante el movimiento de retorno de

la placa matriz).

17. MAquina para la prodﬁccién de componentes

. moldeados de material compactable, segfin cualquiera de las

reivindicaciones 11 y 13, caracterizada por el hecho de que
la alimentacidn intemmitente del material de membrana de
£iltro es efectuada por un motor eléctrico’acoplado direc—
tamente para detenerse y arranc;r mediante seﬁaleé de cbnr
trol eléctricas producidas en fespuesta a los movimientos
de la terraja, o median%e un sistema impulsor de motor de
par de corriente continua, estando este {iltimo conectado e
léctricamente para funcionar casi continuaﬁente, haciendo
el cierre del conjunto de matriz que la membrana de filtro
quede. atrapada debajo del lado inferior de la placa matriz,
de manera que el motor asume en este momento una condicidn

de bloqueo temporal.
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18. Maquina para la produccidn de componentes

‘moldeados de material compactable, segin cualquiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizada por el hecho de
que los miembros para abrir y cerrar la matriz estén consti-
tuidos por una primera disposicibn de é&mbolo y cilindro a-
nular y los medios para inyectar el material moldeable den-
tro de la matriz incluyen una segunda disposicidn de émbolo
y cilindro anular dispuesta dentro de la primera disposi-
cidn.

19. Maquina para la produccidn de componentes
moldeados de material compactable, segiin la reivindicaciébén
18, caracterizada pdrrel hecho de que los medios para inyec~
tar el material moldeable dentro de la matriz incluyen un
conjunto inyector constituido PoT uUNn miémbro de accionador

hidréulico, a través del cual se extiende un conducto ali-

. mentador del material, extendiéndose el accionador hidrili-

co deslizante dentro de un cilindro que forma una reserva
para una cantidad del material moldeable, siendo transpor-
tado el cilindro por el é&mbolo de la segunda disposicidn de
émbolo y cilindro. |

20. Méquina»para la produccidn.de componentes
moldeados de material compactable, segﬁh cualquiera de las
reivindicaciones 18 y 19, caracterizada por el hecho de que
la primera disposicidn de émbolo.y cilindré anular esti coe-
nectada hidréulicamente con la segunda disposicién de émbo-
lo y cilindro anular, de manera que la fuerza de agarre que
sujeta la matriz,cerfada se incrementa de acuerdo con la

presibn del material moldeable y de forma que cualquier fu-
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ga de la presidn hidréulica para méntener las matrices ce-
rradas, reduc1ra imediatamente la pre51on del material mol~
deable. ' ’

21. Miquina para la produccidn de componentes
moldeados de material compactdble. :

La presente memoria descriptiva consta de treinta
y cuatro hojas foliadas, eécritas a méquina Por una solg de
sus caras, | ' o

Barcelona, 13 dé junio de 1978
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