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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Steuervorrichtung  zur 
zeitlichen  Steuerung  des  Fülldruckes  beim  Füllen  ei- 
nes  Preßwerkzeugs  mit  einer  pastösen  oder  schlic- 
kerartigen  Masse,  insbesondere  zur  Herstellung  von 
Oxidmagneten,  nach  der  Gattung  des  Hauptan- 
spruchs. 

Bei  derartigen  Herstellungsvorgängen  ist  es  ein 
wichtiges  Ziel,  zur  fehlerfreien  Fertigung  die  Preßdic- 
ke  und  Preßdichte  der  Magnetrohlinge  in  engen  Tole- 
ranzgrenzen  zu  halten,  wobei  ein  möglichst  schneller 
Fertigungstakt  angestrebt  werden  sollte.  Hierzu  ist  es 
erforderlich,  nach  Erreichen  des  maximalen  Füll- 
drucks  diesen  für  eine  feste,  vorgebbare  Zeit  auf- 
rechtzuerhalten.  Ist  diese  Zeit  zu  kurz,  so  besteht  die 
Gefahr  einer  Verminderung  der  Herstellungsqualität, 
und  ist  sie  zu  lang,  so  ergibt  sich  eine  unnötige  Ver- 
längerung  des  Füllvorgangs. 

Aus  der  DE-OS  33  47  035  ist  eine  Steuervorrich- 
tung  der  vorstehend  genannten  Gattung  bekannt. 
Hierbei  wird  angestrebt,  bei  Erreichen  des  maximalen 
Fülldruckes  ein  Zeitglied  anzuschalten,  das  während 
seiner  Haltezeit  den  Fülldruck  aufrechterhält.  Dies 
erfolgt  dadurch,  daß  bei  Erreichen  eines  Drucksoll- 
werts  während  dieser  Haltezeit  der  Fülldruck  auf  den 
Sollwert  eingeregelt  wird.  Hierzu  ist  jedoch  eine  auf- 
wendige  hydraulische  Regelvorrichtung  erforderlich. 
Würde  man  dagegen  auf  eine  Regelvorrichtung  ver- 
zichten  und  den  Pumpendruck  als  maximalen  Füll- 
druck  vorgeben,  so  ist  die  Auslösung  der  Haltezeit 
durch  Sollwertvergleich  zu  unsicher,  da  infolge 
Druckschwankungen  möglicherweise  der  Sollwert 
für  den  maximalen  Fülldruck  nicht  erreicht  wird.  Um 
dennoch  einen  Füllvorgang  ohne  Druckregelkreis 
durchzuführen,  gibt  man  daher  in  ebenfalls  bekannter 
Weise  für  den  gesamten  Fülldruck  eine  Haltezeit  über 
ein  Zeitglied  vor.  Dies  hat  jedoch  den  Nachteil,  daß 
sich  Fließzeit  und  Fülldruckhaltezeit  zur 
Gesamthaltezeit  addieren,  so  daß  sich  die 
Fülldruckhaltezeit  bei  einer  Verlängerung  der  Fließ- 
druckzeit  infolge  von  Schwankungen  der  Strömungs- 
verhältnisse  und  der  Konsistenz  der  Fließmasse  in 
unzulässiger  Weise  verkürzen  könnte.  Der  umge- 
kehrte  Fall,  eine  Verlängerung  der  Fülldruckhaltezeit 
infolge  einer  Verkürzung  der  Fließzeit,  führt  wieder- 
um  zu  einer  unnötigen  Verlängerung  des  Fertigungs- 
taktes.  Auf  Grund  dieser  Schwankungen  ist  es  auch 
erforderlich,  die  Gesamthaltezeit  mit  einer  Sicher- 
heitsreserve  auszustatten,  was  wiederum  zu  einer 
unnötigen  Verlängerung  des  Fertigungstaktes  führt. 

Weiterhin  ist  aus  der  US  3  642  404  eine  Vorrich- 
tung  bekannt,  die  den  Füllzeitpunkt  einer  Preßmatrize 
dadurch  erfaßt,  daß  sie  die  zeitliche  Änderung  des 
Preßdrucks  oder  des  hydraulischen  Drucks  regi- 
stiert. 

Demgegenüber  wird  durch  die  Steuervorrichtung 
mit  den  Merkmalen  des  Hauptanspruchs  die 

Fülldruckhaltezeit  sehr  exakt  eingehalten,  ohne  daß 
dabei  exakte  Schwellwerte  vorgegeben  werden  müs- 
sen.  Entsprechend  den  Merkmalen  des  Hauptan- 
spruchs  kann  der  erste  Schwellwert  zwischen  dem 

5  Fließdruckund  dem  Fülldruck  gewähltwerden,  daher 
ist  es  möglich,  daß  er  auch  relativ  weit  unterhalb  des 
Fülldrucks  festgelegt  werden  kann,  so  daß  in  jedem 
Falle  eine  sichere  Auslösung  des  Zeitglieds  möglich 
ist.  Dennoch  erfolgt  diese  Auslösung  dann  exakt  bei 

10  Erreichen  des  Fülldrucks.  Auch  der  zweite  Schwell- 
wert  braucht  nicht  exakt  festgelegt  werden  und  wird 
lediglich  kleiner  als  der  zeitliche  Differentialquotient 
des  Druckanstiegs  zwischen  Fließdruck  und  Füll- 
druck  gewählt. 

15  Infolge  der  exakten  Einstellbarkeit  der 
Fülldruckhaltezeit  kann  diese  minimiert  werden,  so 
daß  auch  die  Preßtaktzeit  verkürzt  werden  kann.  Än- 
derungen  der  Masseviskosität  der  Fließmasse,  von 
Fließwiderständen  und  Pumpenverschleiß  haben  kei- 

20  ne  Einfluß  auf  die  Haltezeit  des  maximalen  Füll- 
drucks.  Hierdurch  ergibt  sich  nicht  nur  eine  Senkung 
der  einzustellenden  Fülldruckhaltezeit,  sondern  auch 
eine  Ausschußsenkung  durch  Vermeidung  von  Füll- 
fehlern. 

25  Durch  die  in  den  Unteransprüchen  aufgeführten 
Maßnahmen  sind  vorteilhafte  Weiterbildungen  und 
Verbesserungen  der  im  Anspruch  1  angegebenen 
Steuervorrichtung  möglich. 

Zur  Messung  des  Drucks  beim  Preßvorgang  wird 
30  vorzugsweise  eine  Piezo-  oder  DMS-Sonde  verwen- 

det,  vorzugsweise  am  Matrizeneingang.  Diese  Son- 
den  ergeben  zusammen  mit  einem  nachgeschalteten 
Spannungsverstärker  einen  elektrischen  Signalver- 
lauf,  der  streng  proportional  zum  Druckverlauf  ist.  Im 

35  Falle  einer  Piezo-Sonde  ist  der  Spannungsverstärker 
als  integrierendes  Verstärkerglied  ausgebildet,  wäh- 
rend  im  anderen  Falle  integrierende  Eigenschaften 
nicht  erforderlich  sind. 

40  Zeichnung 

Ein  Ausführungsbeipiel  der  Erfindung  ist  in  der 
Zeichnung  dargestellt  und  in  der  nachfolgenden  Be- 
schreibung  näher  erläutert.  Es  zeigen: 

45  Fig.  1  ein  Blockschaltbild  als  Ausführungsbei- 
spiel  der  Steuervorrichtung  und 
Fig.  2  ein  Signaldiagramm  zur  Erläuterung  der 
Wirkungsweise. 
Zur  Herstellung  eines  Oxidmagneten  od.dgl.  wird 

so  eine  entsprechend  zusammengesetzte  pastöse  oder 
schlickerartige  Masse  von  einer  nicht  dargestellten 
Massepumpe  aus  über  eine  Fülleitung  10  einem 
Preßwerkzeug  11  zugeführt.  Dies  erfolgt  über  eine 
Massesperrventil  12  in  der  Fülleitung  10,  von  dem 

55  aus  ein  mit  einem  Druckmeßfühler  14  versehener 
Massefüllkanal  13  zum  Preßwerkzeug  11  verläuft. 
Dieses  besteht  aus  einer  im  wesentlichen  zylinderför- 
migen  Matrize  15,  die  am  einen  Ende  von  einem  kol- 
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benartig  bewegbaren  Unterstempel  16  und  am  ande- 
ren  Ende  von  einem  Oberstempel  17  verschlossen 
ist.  Dazwischen  wird  der  die  Form  des  herzustellen- 
den  Produkts  bestimmende  Preßraum  gebildet.  Der 
Massefüllkanal  13  verläuft  radial  durch  die  Matrize 
15,  kann  jedoch  selbstverständlich  auch  durch  eine 
andere  Wandbegrenzung  des  Preßraums  geführt 
sein. 

Das  Signal  des  Druckmeßfühlers  14  wird  einem 
Verstärkerglied  18  zugeführt,  das  im  Falle  der  Ausbil- 
dung  des  Druckmeßfühlers  14  als  Piezo-Sonde  als 
integrierendes  Verstärkerglied  und  beispielsweise  im 
Falle  einer  DMS-Sonde  als  einfacher  Spannungsver- 
stärker  ausgebildet  sein  kann,  wobei  in  jedem  Falle 
ein  Signalverlauf  erreicht  wird,  der  streng  proportio- 
nal  zum  Druckverlauf  in  der  Preßmasse  ist.  Der  Aus- 
gang  des  Verstärkerglieds  18  ist  sowohl  mit  dem  Ein- 
gang  einer  ersten  Schwellwertstufe  19  als  auch  mit 
dem  Eingang  eines  Diffenzierglieds  20  verbunden, 
dessen  Ausgang  an  den  Eingang  einer  zweiten 
Schwell  wertstufe  21  angeschlossen  ist.  Ein  nicht  in- 
vertierender  Ausgang  der  ersten  Schwellwertstufe  19 
sowie  ein  invertierender  Ausgang  der  zweiten 
Schwell  wertstufe  21  sind  über  ein  UND-Gatter  22  mit- 
einander  verknüpft,  dessen  Ausgang  mit  einem  Zeit- 
glied  23  verbunden  ist.  Dies  bedeutet,  daß  das  UND- 
Gatter  22  ein  1-Signal  an  seinem  Ausgang  erzeugt, 
wenn  ein  Schwellwert  Si  der  ersten  Schwell  wertstufe 
19  überschritten  und  ein  zweiter  Schwellwert  S2  der 
zweiten  Schwellwertstufe  21  unterschritten  wird. 
Selbstverständlich  kann  das  UND-Gatter  22  in  Ab- 
hängigkeit  der  Invertierung  oder  Nichtinvertierung 
der  Ausgänge  der  beiden  Schwellwertstufen  19,  21 
und  des  erforderlichen  Triggersignals  für  das  Zeit- 
glied  23  auch  durch  ein  anderes  logisches  Gatter  er- 
setzt  werden,  das  in  Abhängigkeit  der  erforderlichen 
Ein-  und  Ausgangssignale  die  gleiche  logische  Ver- 
knüpfung  bewirkt. 

Über  den  Ausgang  des  Zeitglieds  23  wird  über  ei- 
nen  Verstärker  24  der  Hydraulikkreis  der 
Massepumpe  gesteuert,  das  heißt,  der  Fülldruck  wird 
nach  dieser  Zeit  durch  ein  Ventil  od.dgl.  abgeschaltet. 
Dies  könnte  beispielsweise  auch  durch  das  Mass- 
esperrventil  12  erfolgen.  Das  gepreßte  Teil  kann  nun 
herausgenommen  werden,  oder  es  folgt  eine  zusätz- 
liche  Verdichtung  mittels  des  Unterstempels  16,  wie 
dies  im  eingangs  angegebenen  Stand  der  Technik  nä- 
her  beschrieben  ist. 

Zum  Füllen  des  Preßwerkzeugs  11  wird  zu  einem 
Zeitpunkt  T0  gemäß  Fig.  2  die  Massepumpe  einge- 
schaltet  bzw.  das  Massesperrventil  12  geöffnet.  Hier- 
durch  beginnt  die  Masse  in  den  Preßraum  über  den 
Massefüllkanal  13  einzuströmen.  Es  erfolgt  zunächst 
ein  Druckanstieg,  bis  eine  stationäre  Strömung  bei  ei- 
nem  Fließdruck  erreicht  ist.  Am  Ausgang  des  Ver- 
stärkerglieds  18  wird  eine  entsprechende  Spannung 
Ui  erzeugt.  Der  Fließvorgang  findet  während  der  Zeit 
tf  statt  und  ist  abgeschlossen,  wenn  der  Preßraum 

vollständig  mit  der  zu  befüllenden  Masse  gefüllt  ist. 
Nun  erfolgt  während  einer  Fülldruckanstiegszeit 

tsein  steiler  Druckanstieg  unter  Verdichtung  der  Mas- 
se  im  Preßraum,  bis  der  durch  den  Pumpendruck  be- 

5  stimmte  maximale  Fülldruck  P2  erreicht  ist.  Ein  wei- 
terer  Druckanstieg  kann  nicht  mehr  erfolgen. 

Im  unteren  Diagramm  von  Fig.  2  ist  der  zeitliche 
Differentialquotient  der  dem  Druck  entsprechenden 
Spannung  gemäß  dem  oberen  Diagramm  von  Fig.  2 

10  dargestellt.  Die  beiden  Druckerhöhungsphasen  zu 
Beginn  der  Fließzeit  und  am  Ende  der  Fließzeit  er- 
zeugen  somit  im  unteren  Diagramm  hohe  Spitzen.  Am 
Ende  der  Fülldruckanstiegszeit  ts  wird  der  Differenti- 
alquotient  sehr  klein  und  unterschreitet  den  Schwell- 

15  wert  S2.  Wenn  man  daher  das  Überschreiten  des  zwi- 
schen  den  Spannungspegeln  und  U2  liegenden  er- 
sten  Schwellwerts  Si  durch  den  oberen  Spannungs- 
verlauf  und  die  Unterschreitung  des  Schwellwerts  S2 
durch  den  Differentialquotienten  logisch  durch  eine 

20  UND-Verknüpfung  mittels  des  UND-Gatters  22  ver- 
knüpft,  so  erhält  man  ein  Triggersignal  für  das  Zeit- 
glied  23  zum  Zeitpunkt  T  ̂ der  exakt  mit  dem  Errei- 
chen  des  Fülldrucks  P2  zusammenfällt.  Das  Zeitglied 
23  weist  eine  Haltezeit  th  auf,  die  der  optimierten 

25  Fülldruckhaltehaltezeit  entspricht  und  bis  zu  1  sec. 
betragen  kann.  Während  dieser  Zeit  erfolgt  die  erfor- 
derliche  Verdichtung  der  Masse  im  Preßwerkzeug  11. 
Nach  Ablauf  dieser  Haltezeit  wird  entweder  das  er- 
zeugte  Produkt,  z.B.  ein  Oxidmagnet,  aus  dem  Preß- 

30  Werkzeug  herausgenommen  oder  zuvor  nochmals 
zusätzlich  mittels  des  Unterstempels  16  verdichtet. 

Selbstverständlich  kann  der  Massefüllkanal  13 
zu  mehreren  Preßwerkzeugen  führen,  die  gemein- 
sam  in  einem  Arbeitstakt  gefüllt  werden. 

35  Als  Schwellwertstufen  können  Schmitt-Trigger 
oder  Komparatoren  eingesetzt  werden,  von  denen  ein 
Eingang  mit  dem  jeweiligen  Schwellwert  beauf- 
schlagt  ist. 

40 
Patentansprüche 

1.  Steuervorrichtung  zur  zeitlichen  Steuerung  des 
Fülldruckes  beim  Füllen  eines  Preßwerkzeugs 

45  mit  einer  pastösen  oder  schlickartigen  Masse, 
insbesondere  zur  Herstellung  von  Oxidmagne- 
ten,  mit  einem  den  Druck  im  Preßwerkzeug  er- 
fassenden  und  ein  entsprechendes  Drucksignal 
einer  Schwellwertstufe  zuführenden  Druckmeß- 

50  fühler  sowie  mit  einem  Differenzierglied,  wobei 
die  Schwellwertstufe  auf  ein  den  Fülldruck  wäh- 
rend  einer  festlegbaren  Haltezeit  auf  einem  vor- 
gesehenen  Wert  haltendes  Zeitglied  einwirkt,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  Drucksignal  über 

55  das  Differenzierglied  (20)  einer  zweiten  Schwell- 
wertstufe  (21)  zuführbar  ist  und  daß  die  Ausgän- 
ge  der  beiden  Schwellwertstufen  (19,  21)  mit  ei- 
nem  logischen  Gatter  (22)  verbunden  sind,  das 
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bei  gleichzeitigem  Überschreiten  eines  ersten 
Schwellwerts  (S^  der  ersten  Schwell  wertstufe 
(19)  und  Unterschreiten  eines  zweiten  Schwell- 
werts  (S2)  der  zweiten  Schwellwertstufe  (21)  ein 
Triggersignal  für  das  Zeitglied  (23)  erzeugt. 

2.  Steuervorrichtung  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  dem  Druckmeßfühler  (14)  ein 
Verstärkerglied  (18)  nachgeschaltet  ist. 

3.  Steuervorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Druckmeßfühler  (14)  als 
Piezo-  oder  DMS-Sonde  ausgebildet  ist. 

4.  Steuervorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  mit  dem  als  Piezo-Sonde 
ausgebildeten  Druckmeßfühler  (14)  verbundene 
Verstärkerglied  (18)  ein  integrierendes  Verstär- 
kerglied  ist. 

5.  Steuervorrichtung  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  erste  Schwellwert  (S^  zwischen  dem  Fließ- 
druck  (Pi)  und  dem  Fülldruck  (P2)  liegt. 

6.  Steuervorrichtung  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  zweite  Schwellwert  (S2)  kleiner  als  der  zeitli- 
che  Differentialquotient  des  Druckanstiegs  zwi- 
schen  Fließdruck  (P^  und  Fülldruck  (P2)  ist. 

7.  Steuervorrichtung  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
das  Zeitglied  (23)  über  ein  Verstärkerglied  (24) 
auf  den  Hydraulikkreis  einer  Massepumpe  und- 
/oder  auf  die  Massepumpe  selbst  einwirkt. 

8.  Steuervorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Zeitglied  auf  ein  Ventil 
(12)  in  einer  Füllleitung  (10)  zum  Preßwerkzeug 
(11)  einwirkt. 

Claims 

1.  Control  device  for  the  timed  control  of  the  filling 
pressure  during  the  filling  of  a  press  die  with  a 
pasty  orslip-like  mass,  especially  for  the  produc- 
tion  of  oxide  magnets,  with  a  pressure  sensor  de- 
tecting  the  pressure  in  the  press  die  and  feeding 
a  corresponding  pressure  Signal  to  a  threshold 
stage,  the  threshold  stage  acting  on  a  timing  ele- 
ment  maintaining  the  filling  pressure  at  an  intend- 
ed  value  during  a  determinable  holding  time, 
characterised  in  that  the  pressure  Signal  can  be 
fed  to  a  second  threshold  stage  (21)  via  a  differ- 
entiating  element  (20)  and  in  that  the  Outputs  of 
the  two  threshold  stages  (19,  21)  are  connected 

to  a  logical  gate  (22)  which  generates  a  trigger 
Signal  for  the  timing  element  (23)  when  the  par- 
ticular  value  simultaneously  exceeds  a  first 
threshold  value  (S^  of  the  first  threshold  stage 

5  (19)  and  falls  below  a  second  threshold  value  (S2) 
of  the  second  threshold  stage  (21). 

2.  Control  device  according  to  Claim  1,  character- 
ised  in  that  the  pressure  sensor  (14)  is  followed 

10  by  an  amplifier  element  (18). 

3.  Control  device  according  to  Claim  2,  character- 
ised  in  that  the  pressure  sensor  (14)  is  designed 
as  a  piezoelectric  or  strain-gauge  probe. 

15 
4.  Control  device  according  to  Claim  3,  character- 

ised  in  that  the  amplifier  element  (18)  connected 
to  the  pressure  sensor  (14)  designed  as  a  piezo- 
electric  probe  is  an  integrating  amplifier  element. 

20 
5.  Control  device  according  to  one  of  the  preceding 

Claims,  characterised  in  that  the  first  threshold 
value  (Si)  is  located  between  the  flow  pressure 
(Pi)  and  the  filling  pressure  (P2). 

25 
6.  Control  device  according  to  one  of  the  preceding 

Claims,  characterised  in  that  the  second  threshold 
value  (S2)  is  lower  than  the  differential  time  quo- 
tient  of  the  pressure  rise  between  the  flow  pres- 

30  sure  (Pi)  and  filling  pressure  (P2). 

7.  Control  device  according  to  one  of  the  preceding 
Claims,  characterised  in  that  the  timing  element 
(23)  acts  via  an  amplifier  element  (24)  on  the  hy- 

35  draulic  circuitof  a  mass  pump  and/oron  the  mass 
pump  itself. 

8.  Control  device  according  to  Claim  7,  character- 
ised  in  that  the  timing  element  acts  on  a  valve  (1  2) 

40  in  a  filling  line  (10)  to  the  press  die  (11). 

Revendications 

45  1  .  Dispositif  de  commande  pour  la  commande  dans 
le  temps  de  la  pression  de  remplissage  d'un  outil 
de  moulage  par  compression  avec  une  masse 
päteuse  ou  du  type  barbotine,  en  particulier  pour 
la  fabrication  d'aimants  en  oxydes  avec  un  cap- 

50  teur  de  mesure  de  la  pression  detectant  la  pres- 
sion  dans  l'outil  de  moulage  par  compression  en 
amenant  un  Signal  de  pression  correspondant  ä 
un  etage  ä  valeurde  seuil  ainsi  qu'ä  un  organe  de 
differenciation,  l'etage  ä  valeurde  seuil  agissant 

55  surun  relais  de  temporisation  maintenantla  pres- 
sion  de  remplissage  pendant  un  temps  d'arret 
pouvant  etre  fixe  ä  une  valeur  prevue,  dispositif 
de  commande  caracterise  en  ce  que  le  Signal  de 

4 
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pression  peut  etre  amene  au  moyen  de  l'organe 
de  differenciation  (20)  ä  un  deuxieme  etage  ä  va- 
leurde  seu  il  (21  )  et  en  ce  que  les  sorties  des  deux 
etages  ä  valeur  de  seuil  (19,  21)  sont  reliees  ä 
une  porte  logique  (22)  lors  du  depassement  5 
d'une  premiere  valeur  de  seuil  (S^  du  premier 
etage  ä  valeurde  seuil  (1  9)  et  du  depassement  in- 
ferieur  simultane  d'une  deuxieme  valeur  de  seuil 
(S2)  du  deuxieme  etage  ä  valeur  de  seuil  (21). 

10 
2.  Dispositif  de  commande  selon  la  revendication  1  , 

caracterise  en  ce  qu'un  organe  d'amplification 
(1  8)  est  monte  en  aval  du  detecteur  de  mesure  de 
pression  (14). 

15 
3.  Dispositif  de  commande  selon  la  revendication  2, 

caracterise  en  ce  que  le  detecteur  de  pression 
(14)  estconstitue  comme  une  piezosonde  ou  une 
jauge  de  contrainte. 

20 
4.  Dispositif  de  commande  selon  la  revendication  3, 

caracterise  en  ce  que  l'organe  d'amplification 
(18)  relie  au  detecteur  de  mesure  de  pression 
(14)  constitue  comme  une  piezo  sonde  est  un  Or- 
gane  d'amplification  integrateur.  25 

5.  Dispositif  de  commande  selon  l'une  des  revendi- 
cations  precedentes,  caracterise  en  ce  que  la 
premiere  valeur  de  seuil  (S^  se  trouve  entre  la 
pression  d'ecoulement  (P^  et  la  pression  de  rem-  30 
plissage  (P2). 

6.  Dispositif  de  commande  selon  l'une  des  revendi- 
cations  precedentes,  caracterise  en  ce  que  la 
deuxieme  valeur  de  seuil  (S2)  est  plus  petite  que  35 
le  quotient  instantane  differentiel  de  la  montee  de 
la  pression  entre  la  pression  d'ecoulement  (P^  et 
la  pression  de  remplissage  (P2). 

7.  Dispositif  de  commande  selon  l'une  des  revendi-  40 
cations  precedentes,  caracterise  en  ce  que  le  re- 
lais  de  temporisation  (23)  agit  par  l'intermediaire 
d'un  organe  d'amplification  (24)  sur  le  circuit  hy- 
draulique  d'une  pompe  et  ou  sur  la  pompe  elle- 
meme  de  la  masse.  45 

8.  Dispositif  de  commande  selon  la  revendication  7, 
caracterise  en  ce  que  le  relais  de  temporisation 
agit  sur  une  vanne  (12)  dans  une  canalisation  de 
remplissage  (10)  allant  ä  l'outil  de  moulage  par  so 
compression  (11). 

5 
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