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MEMORTIA DESCRIPTIVA

per&a une patente de invencibdn por veinte afios, por = Prow-

cedimiento para el estiraje de perfiles de chapas de alea-
ciones de magnesio = & favor de la R/S, I1.G, Farbenindus ~
trie Aktiengese]llschaft, residente en Frankfurt am Nain

(Alemania) Mainzerlandstrasse, 28,w

Las varillas perfiladas de aleaciones de magne.
sio se han fabricado hesta el presente exclusivamente en
1ss prenses para varillas de 18 construceién conocida, pues
la febricacibn de lus metrices para el prenssdo en caliente

resulta muy cara para cada molde especial de perfilado,



Ahora bien, se ha descubierto que pueden falxicar-
se por estiraje perfiles hasta un espesor del material de
varios milimetros de una form& mucho m&s senciila partien-
do de tiras de chepa o de tiras prensadass, si se observan
pare ello determinsdas condiciones,

De estas condiciones 1& primera se refiere & con-
Servar uné temperature de traba jo aproximedemente de 100
4 400° C,, seglin el espesor de 1& chapa y el grado de molw
deo péevio.

Tratindose de temperaturs considerablemente mas
baja, €1 metal queda sun demssiado poco dfctil y si la tem
peratura es considerablemante mas s1ta resulte ya demasia-~
do blando, de m&ners gue en el estiraje fleilmente se des-
gérran las tiras, &n partisular debe emplearse en el trabaj
una temperatura algo diversa segfin 1 aleascibn y segfin el
efecto que se haya de conseguir,

Otra condicibn es que el estiraje de los perfiles
tengs luger & través de un molde doble (metriz), cuyas dos
partes se encuentren entre sfi con cierte dngulo de inclina-
cibn., Por esto el corte en 1& primera metriz imprime solo
& l& tira de chaps un moldeado previo en el que se expre-
san finiceémente en contornos no &cabados lés ceracteristicas
de l&s porciones mas grues&as del perfil, mientras que la
segunde matriz responde & Ia conformdcibn definitiva del
perfil en todos sus detalles, En el dibujo adjunto se re-
presenta en las figs, 1 y & & titulo de ejemplo una matrisz
previa y otra metriz de acabado, Estas netrices pueden fa-
bricerse muy facilmente y con economia, pues se compone
finj cemente de uns placa de chepa de acero moderadamente
gruesa (o de otros metalas duros) em 1& gue Se recortan 1o0S

perfiles del molde previo y del de acabado, Pars reslizar



el procedimiento de estiraje se montan las dos m&trices una
tres otra & poca distancia sobre un benco de estireje y se-
ghn el invento precisemente de forme que l1la superficie de
12 metriz previa no sea paralela & 1a superficie de 1& md-
triz de scabado, sino que se cologue con cierta inclinacién
ajustable mediante regulacibn preciss (véase fig, 3 en la
que 1&8 relaciones se han sobrepassde paréd meyor claridad)
de suerte que se impide el que 12 tira se lleve & traves

de las dos natrices en 14mea recta (parslele &l benco de
estiraje), £1 conservar 1s inclinecibén determinede de 1la
metriz previa respecto & la definitiva masntenida & la mis-
me altura, es impreseindible cuéndo se hen de secar del
benco varilles rectas perfiladas, Pero si teniendo en cuen
ta alguns ulterior elaboracibdn de les verilles estiradas

se piensa conseguir en las mismes &lgung curvatura, enton-
ces esto puede Jlograrse en cierto grado alterando correspon-
dientemente el 4ngulo de inclinscién, Pars un perfil deter-
rinado &1 4ngulo de inclingcibn podria lograrse no recorw
tendo en la matriz previa el perfil perpendicularmente si-
no ba jo un dngulo. Para el estiraje recto tambien se podria
adoptar le disposicibn en 12 que 1& metriz previa y 1la de
acabado en posicién paralela se uniesen firmemente entre

Si mediente une pieza intermedia y luego todo el grupo de
iés matrices se colocase respecto &1 plano del banco de
estire Je con el necesario &ngulo de inclinacibn, Por este
hecho se hace posible el prever en dicho b&nco uns sola
pieza de adaptacidn utilizeble para todos los grupos de me
trices, pieze que se dispone desplazable, dsta disposicidn
puede emplearse en todos los c&sos, en gque 1la forma del per-
f£il1 exige un 4ngulo bastante grande de inclinseibdn, junta-

mente tambien con el despléazamiento de las metrices previas,



inclinandose entonces ambas matrices en los éngulos corres.
pondientes,

De forma anfloge pudieran tambien preverse mas
de una metriz pars el moldeo previo de ias tires,

Para llever & le préctica el procedimien se de-
forma primero el extremo de unz tirs de chapa tanto que
pueda encdjarse por los puntos m&e &nchos de 12 metrisz pPre-
via y de l& de acabado, despues de lo cusl comienza 6l €S-
tiraje de l1es tiras calentedas de chaps & traves de las
matrices y asi se continua, dado el caso guxilinadose de

los lubrificentes ususles,

Descrito suficientemente e1 rresente invento 1o
que se declars como de novedad e invencién propi&, sen
las siguientes reivindicaciones:

le~ Un procedimiento pars el estiraje de perfi-
les partiendo de tiras de chépa de &leaciones de magnesio,
caracteri zado porque el materisl se estira & través de ma~
trices con une temperstura de 100 4 400° C., seghn ol es-
pesor de la chepa y el gredo de moldeado previoc,

“.~ Una dispoeicién pera llever & 1& préctica el
procedimiento reivindicedo en el punto uno, caracterizada
porque péra o] estiraje de variilas rectas perfiladas las t1
ras de chapt se atraviesan por una ratriz previa y & cier.
ta distancia de esta por otrs matriz de acabado, estando
dispuesto con inclinscién el pkano de la matriz previa res-

pecto al plano de 18 matriz de acabado en un cierto £ngulo
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ajustable,

3.~ Una disposicibn pers llevar a la practica el
procedimiento reivindicado en el punto 1, caracterizada
porque las matrices previa y de acabado se unen firmemente
Y perelelas entre si como uné matriz doble y se montan con
un éngulo de inclinseibn ajustable respecto &1 plano del
banco de estirsje,

4,~ Uns disposicibén para llever a la prectica
8l procedimiento reivindicado en el punto 1, caracterizada
porque l& matriz previa en la doble matriz ajustable en el
éngulo de inclinecién se construye desplezable independien-
temente respecto 21 plano de 18 matriz de acabado.

5.~ Una disposicibn para llevar a 12 préctica el
procedimiento reivindicado en el nunto 1, carscterizade
porque para el estiraje de varillas curvadas perfiledss
se realiza un ajuste de 18 matriz previa respecto & la de
acabado o & la doble ratriz, la cual produce 1la curvatura
deseada de las verillas perfilades,

6.~ Una disposicién para llevar a la préctica
el procedimiento reivindicedo en el punto 1, caracterizada
porque para el moldeado previo de 1us tiras se prevé mas
de une matriz,

7.~ Procedimiento para el estirsje de perfiles
de chapas de aleaciones de megnesio,~ Segfn se describe y
reivindice en la presente memoria descriptiva Vv se ilustra
con 108 dibujos que & l&a misme se acompaiian,

Consta ests memoria descriptiva de cinco phginas
foliedas y eseritas por une solé cars,

Madrid, & 9 de enero de 1928,

Leocadio 1.b6pez y 1épez
P.P.= \J‘(“V"\fé%
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