}
PL/8/.

M MORIA DUSCRIPR2IVA

para una patente de invenciém por veinte afios, por » Pro-
cedimiento para la fabricacibén por prensado de barras8 per -
filadaes con segcidén transversal de desigusl espesor ». a
favor de la razbn social I.Gs Farbesindustrie Aktiengesells—
chaft, residente en mrankfurt am Main ( Alemania ) Main -

zerlandstrasse, 28.=

#n la fabricacidén de barras perfiladas en prensas
de toromes afecta la secoiln transversal de las mismas en
alto grago a la velocidad d&e fluxidém del material gue sale
de la matriz, Si por ejemplo se proensa un perfil segin la
figura 1, a traves de una matriz M segln la figura 2, cuya
superricie de friceidn tenga igual longitud por todo el an-

oho de l1la matriz, entomees por el lado de 1ls seccidn trans-



versal mayor sale de la matriz el metal mas répidamente que
por el 1ado de la seccidn traumsversal menors, De agul que se
curve la varilla prensadas

Ahora bien, se ha descubierto que este inconvenien-
te puede evitarse variando la forma y el tamajio é¢ la super-
fioie de fricoidn de las matrices y adaptindolas a las cone
diciones de la seccidn transvermal del perfil, Asf por e jem=
plo el prolongar la superficie de friceidm en éireccila del
flujo del metal en 1os punios en que este flujo es mas endr~
gico ( vdase el canto de la deraetha de salida em la figura
3a y el orificlo superior &e paso ean la figura 3¢ ) ocasiona
un retardo en la veloecidad d¢e fluxidén, mientras que por otra
parte el acortar la superficie de friceidn en la seccibn
transversal mas delgada del perfil ( canto izquierdo &e sa-
lida en la figura 3a, agujero superior de paxo en la figu-
ra 3b ) acelera la velocidad de fluxidn, ceomparada com la
mi sma en el centro. Por comsiguiemte ea posibvle dando en
cada ca%0 las dimensiones mas adecuadas f4oiles de comsegulr
s 1a longitud de la superficie de frieoidm, regular el flujo
del material a traves de las mafrices y produeir varillas
no curvadas aln cuando sea desigual la seccidén transversal
del perfil. Por otro lado ajustando la superficie de frie-
cidn, se tiene también en la mano un medio de favorecer el
curvad o de las varillas perfilades en la salida de la pren~-
Sae

Puede hacerse ventajosarente uso de esta accibn
del ajuste de la superfigie de friccidn en perfiles segidn
la figura 4, que se han de red mdsar en el plano vertical
despues del prensado ( figs. o y 6 )» Las porciones del ma-

terial situadas en este redondso sobre el radioc mas pequeno



8 %@ deben: recalear y Por el contrario las partes del,perfil
dispuestas sobre el radio mas grande b e @eben extendsr y
por @ste motivo para &l ulterior redomdeoc en el plano verti-
eal 98 raaliza ya un trabajo previo cuando s hace salir el
perfil de 1a matriz en forma de un arco { segdh la fig, 6 ).
segdn 1a forma del perfil este se deforma al doblarlo por
ejemplo deade la forma de la figura 4 a la de la figura 4a»
prhora bien, con el tin de que al doblar 1los perfiles en la
forms segdn la figura o se mantengan en la deblda proporeién
las tensiones originadas de recalcado ¥y extensidn y se evi~-
ten e ests manera deformaciones, s puede doblar primero el
perfil segdin las figuras 7a y 7b, en la direccibn de los
cantos, de suerte gue se origine una porcidém de arco circu~-
lare Para obtener luego la forma definitiva, en la que um
perfil segln la figura 7¢ 98 cierra en ua manto cilfmdrieo
gegdn la figura b, ol,perfil doblado en eanto & dobla ha =
cia dentro en la forma ciroular definitiva, mntoness 108
radios a’ y b’ se transforman por la fase intermed ia segdn
la figura 6 ®n 109 radioa curvados & yJ o re spectivamente,
Mediante 1a posicibn del plano de premsado al planoc de fle-
zién se pueden calcular de tsl suerte las longituges perifdé.
ricas con relacibn a los radios correspondientes a’, b’ que
al doblarse en los radios a, © las tensiones de recalecado
y extensién se originem, con la debida relacitm reciproca,
eon 10 cual se evite toda deformacidém del perfil, como in=-
dica la figura 4a.

Para la produecién de un arco de rodeo, siempre
que no baste la ocurvatura mediante €l ajusi® de la superfi-
cie de friceidn, puede uno auxiliarese de un sSoporte coloza=

do por delaste de la embocadura de la preémnsa, con rodfillo
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de gufa y presidn ajustable de los rodilloss
ILos matrices de prensado segln el invento se pres-
tan especizlmente para el irabajo de aleaciones de magns -

310,

De serito suficientemente el presenie imvento lo
q® se declara como ¢e novedad e inwencién propia, son las
giguientes reivindicaciones:

12, Proced imiento para la fabricsoién por prensado
de barras perfiladas con seccidn trapmsversal de desigual
espesor, caracterizado porque la superficie &e friceidn de
1a mgtriz 4 prensado recibe em direccién de la fluxidn las
dimensiones que correspondan a la velocidad relativa die ge a=
da en la salida del materials.

8%, Procedimiento para la fabricacibp por prensado
de barras perfiladas con secciln transversal de desigual
egposor.—- %egdn se describe y reivindica en la presente me-
moria deseriptiva y se ilustra oon 10s dibujos que a la mis-
ma S8 acompanabe

consts esfa memoria descriptiva de cuatro paginas

foliadas y esoritas por una sola ocara.

mdrid, 2 de febrerc de 1928.

Leocadio Iépez y L6rez.=-
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