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para una patenta de invendón por veinte años, por *» Pro­
cedimiento para la  fabrioaoión por prensado de barras per -  

filadas con seooión transversal de desigual espesor a 
favor de la  razón socia l I.G* parbenindustrie tienge s e lla - 
ohaft, residente en jrankfurt am Main ( Alemania ) Main -  
zerlandstrasse, 2 8 ,-

m  la  fabricación  de barras perfiladas en piensas 
de torcrasa afecta  la  secoióo transversal de la s  misnias en 
a lto  grado a la  velocidad de fluxión del material que sale 
de la  matriz* Si por ejemplo se prensa un p e r f i l  según 1* 

figura 1, a través de una matriz M según la  figura 2, otiya 
superficie de fr ic c ió n  tenga igual longitud por todo e l  an­

cho de la  matriz, entonces por e l  lado de la  seooión trans-
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versal mayor sale de la  matriz e l  metal mas rápidamente que. 
por e l lado de la  seooión transversal menor* Be aquí que se 

curve la  v a r illa  prensada.»
Ahora bien, se ha descubierto que este inconvenien­

te puede evitarse variando la  forma y e l tamaño de la  super­
f i c i e  de fr ic c ió n  de la s  matrices y adaptándolas a la s  con­
diciones de la  sección transversal del p e r fi l»  asI por ejem­
plo e l prolongar la  superficie de fr ico ló n  en dirección  del 
f lu jo  del metal en lo s  puntos en que este f lu jo  es mas enér­
g ico  ( véase e l  canto de la  derefeha da salida en l a  figura 
3a y e l o r i f i c io  superior de paso en la  figura 3o ) ocasiona 
un retardo en la  velocidad de fluxión , mientras que por otra 
parte e l  acortar la  superfioie de fr ic c ió n  en la  sección 
transversal mas delgada del p e r fi l  ( oanto izquierdo de sa­

lid a  en la  figura 3a, agujero superior de paso en la  figu ­
ra 36» ) acelera la  velocidad de fluxión , comparada oon la  
misma en e l centro, por con si guiante es posible dando en 
cada caso la s  dimensiones mas adecuadas fá c ile s  de conseguir 
a la  longitud de la  superficie de fr ic c ió n , regular e l f lu jo  

del material a través de la s  matrices y producir v a r illa s  
no curvadas aun cuando sea desigual la  seoción transversal 
del p e r fil»  por otro lado ajustando la  superficie de f r i c ­
ción , se tiene también en la  mano un medio de favoraoer el 

curvado de la s  v a r illa s  perfiladas en la  salida de la  pren­

sa*
puede hacerse ven tajo sanante uso de esta acoión 

del ajuste de la  superficie  de fr ic c ió n  en p e r file s  según 
la  figura 4 , que se han de redondear en e l plano v ertica l 
después del prensado ( f ig s .  o y 6 )» Las porciones del ma­
te r ia l situadas en este redondeo sobre e l radio mas pequeño
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a 30 debenj recalcar y por e l  contrario la s  partes d e l,p e r f i l  
dispuestas sobre e l radio mas grande ja se deben extender y 
por este motivo para e l  u lte r io r  redondeo en e l plano v erti­

os! se realiza ya un trabajo previo cuando ae hace sa lir  e l 
p e r fi l  de la  matriz en forma de un aroo { segúh la  fig# 6 )• 
Según la  forma del p e r fil  esta se deforma al doblarlo por 
ejemplo desde la  forma de la  figura 4 a la  de la  figura 4a# 

khora bien, oon e l  fin  de que al doblar lo s  p e r file s  en la  
forma según la  figura b se mantengan en la  debida proporción 
la s  tensiones originadas de reoaloado y extensión y se ev i­
ten de esta manera deforma o iones, se puede doblar primero e l  

p e r f i l  según la s  figuras 7a y 7b# en la  direcoión de loa  
cantos, de suerte que se origine una porción de aroo circu ­

lar.» Para obtener luego la  forma d e fin itiva , en la  que un 
p e r f i l  según la  figura 7c se oierra en un manto c ilin d rico  
según la  figura í>, e l ,p e r f i l  doblado en canto se dobla ha -  

oia dentro en la  forma oiroular defin itiva# i¡¡ntoncea lo s  
radios a ' y o / ae transforman por la  fase intermedia según 
la  figura 6 en lo s  radios curvados a y o  respectivamente, 
lid ian te  la  posición  del plano de prensado a l plano de f l e ­
xión se pueden oalcular de tal suerte la s  longitudes p erifé ­

r ica s  con reía o i  ón a lo s  radios correspondientes e/_, que 
a l doblarse en loa  radios a» o. tensiones de recalcado 
y extensión se originen, oon la  debida relación recíproca* 
con lo  cual se evite toda deformación del p e r f i l ,  coto in ­

d ica la  figura 4a.
Para la  producción de un arco de rodeo, siempre 

que no baste la  curvatura mediante e l ajuste de la  superfi­
cie  de fr ioo ión , puede uno auxiliarse de un soporte coloca­

do por delante de la  embocadura de la  prensa, con rod illo
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de gula y presión ajuatable de lo s  rod illo s -
la s  matrices de prensado segón e l invento se pres­

tan especialmente para e l  trabajo de aleaciones de mague -  

aio-

H O 1* A. -

xjescrito suf i  cíenteme n1¡e e l  presente intento lo  

q_t© se declara como ue novedad e invención propia, son la s  

siguientes reivindicaciones;
1 -. prooediraiento para la  fabricación por prensado 

de barras perfiladas con sección transversal de desigual 
espesor, caracterizado porque la  superficie de fr ic c ió n  de 

la  matriz de prensado recibe en dirección de la  fluxión  la s  
dimensiones que correspondan a la  velocidad re la tiva  desea­

da en la  salida del material-
g-,Procedimiento para la  fabricación por prensado 

de barras perfiladas con sección transversal de desigual 
espesor*- segán se describe y reivindica en la  presente me­

moria descriptiva y se ilu stra  oon lo s  dibujos que a la  mis­

ma se acompañan#
Consta esta memoria descriptiva de cuatro páginas 

fo liadas y escrita s  por una sola oara*

Madrid, 2 de febrero de 1928.

P *P*/

Le oc $di o LÓpe z y SÓPQ z. “
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