MEMORIA DESCRIPTIVA
pars solicitar
FATENTE DE INTRODUCCION
en
Es Pafa
por DIRZ afios
8 nombre da DURENER METALLWERKE AKTIENGESELLSCHAFT, enti-
dad alemana, establecida en Eichborndamm 14Y-165, Berlin-
Borsigwalde, Alemania, por:
"UN PROCEDIMIENTO PARA AUMENTAR LOS VALORES
Ui RASISTENCIA DE PRRFILES, ESPECIALMENTE DE ALEACIONES
pE ALUMINIO ¥ DE MAGNESIO, DE SECCION QUL VA DISMINUYEN-
DO EN SENTIDO LONGITUDINAL™.
mxzOzzzl=szOsza0zsxOera0nss0snxOsselrzaDaxnwr e OnsnQs=
Ya se conoce 8l estirar perfiles, barras y si-
milares de atesntenes de metal ligero de seccién unifor-

me pera sumentar sus valores de resistencle. Para elle
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se fijan los perfiles en sus extremos, entre mordazas de
sujecién. Mediante el estiramiento siguiente se consi-

gue un considerable aumento del 1i{mite de esttramiento y

de la resistencia a la rotura, mientras que el elarga-

miéntp de rotura disminuye de acuerdo con el grgdoda es-
tiramiento.

Habiéndose conseguido en estos Gltimos tiem-

 pbs’fabricar unos perfiles metaiieos, especialmente de

alegciones de metal ligero de seccidn que va diSminuyen-

do en sentido longitudinal, se origina la necesidad de

aumentar tembidn la resistencia de tales perfiles.

Ahora bien, el procedimiento de estiramiento

emplbadowparé los perfiles de metal de seccidn uniforme

‘no puede emplearse sin mis para los nrerfiles cuya seccidn

va disminuyendo en sentido longitudinal. Eh'efecto, si

‘se sujetaran entre mordazas y se estiraran-entre nerfi-

les, cuya seccidn es considerablemente més debil en un
éktremp que en el otro, la tensidn podris surtir efecto
en el extremo més débil, mientras que en el extremo més
grﬁeso’la fuerza de estiramiento determinada por el ex-
¥pemo débil no ejercerfa influencia alguna, o una influen-
cia insignificante. |
Para conseguir un estiramiento uniforme en los
perfiles metélicos de seccidn que va disminuyendo en sen-
tido longitudinal en toda su longitud #e proponen segin
la‘invencién someter los perfiles, mediante mordazas de
tfadciénlreciprocamente ajustables, a una fuerza de trac-
c1én cbﬁ%éﬁpondiente a cada seccidén de perfil en el sen-

tido desde el extremo més grueso al mAs débil.
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‘peffil{

En el dibujo estd representado & modo deejem-
plo v a'titula‘inrorM§%i§o el objeto de 1la 1nven¢16n'en
algunas formas de realizacién/ Representan: |

La figura 1, el paso de un perfil metélico por
entre mordszas don 1la ayﬁda de un banco de estiramiento;
|  La figura 2, dos mordazas de estiramiento mon-
tades eldsticamente en el sentido de ia pri@ign,'con un
medio de regulacidén constitufdo por husillgéj

La figura 3, dos mordazas de estiramiento mon-

tadas ri{gidamente con husillo de regulacién accionable

direCtamente a mano;

La figura 4, un dispositivo de mordazas de es-
tiramiento con un mecenismo hidrdulico que varfa automé-
ticamente la presidén a ejercer por las mordazas en aépen~
dencia de la variacidn de la seccidn de perfil;

La figura 5, un dispositivo de mordazas de es-

tiramiento para perfiles en forme de U con mordazas de

varias piezas que se adaptan esencialmente a todas las va-~

‘riaciones de perfil de la pieza a elaborar;

La flgura 6, un dispositivo de estiramiento
similar al de la figura 5, para perfiies en forma de do-
ble T. |

Con el dispositivo de estiramiento represen-

tado en la figura 1 se estira un nerfil metdlico 2, en

el sentido desde el extremo més fuerte al més débil, por

entre mordazas 3, 4 que ejercen sobre el perftil metdlico

una preéién que disminuye de acuerdo con ls sececidn del

Para poder variar la presién que lasg mordazas
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de estiramiento tienen que ejroer'sobre'ibs,perfiles MSw

-félieés‘se-encuentra dispuesta'mdvnﬁe una mordaza por lo

menos, estando previstos vara su regulacidn uno o varios

husillos S (figuras 2 y 3), un émbolo 5a (figuras 4 8 6),
cuflas 6'(figuras 5y 6) o similares,

| En la disposicién de mordazas - de estiramiento
representada en la Tigura 2, ambas mQrdazls:5, 4 son mo-
vihles la una con resnmecto a la otra, estando montada e-
iésticamente, mediante unos'muelles 7, la mordaza 4,

En le disposicibén de mordazas representada em

la figure 3, sélo la mordaza 3 es movible, mientras que
la mordaza 4 conserva constantemente su~§é§%é16n.

En la disposicidn representada en la figura &,

o la presibdn que oprime las mordazas sobre él'perf{ﬁ meté-

lico es producida por un dispositivo hidréulico consis-
tente en un cilindro 8 con condﬁcto-9 de alimentacién del
medio de accionamiento, y en un émbolo 10 cu¥o véstago 11
esté unidoe, mediante una palanca 13 articulada en 12, al
émbolo de presidn 5a que actia sobre 1la mordaza 3. Al a-
brirse la vélvula de paso 14 el agente de acclionemiento.
fluye en el cilindro y mueve hacis arriba el émbolo 10,
pér lo cual la mordaza 3 es movida hacia abajo,

Para la regulacidn de la presidén hidrdulica
que reina en el cilindro 8 estd prevista una vélwvula 15
de regulacién de presidn. La regulacién de la presién
mediante la vAlw-ula de regulacién de presidn puede efec-
tuerse autométicamente en dependencia de la variacidén de -
1a\secqiéﬁ‘delperfil meﬂiante un siStémg de palancas 16,

17, 18, 19 previsto entre las palanca 13 y la vdlvula 15
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dé régﬁ1aci6n de presién.‘
Es recomendable hacer regulable la magnitud

del movimiento de la vélvula de regulacién_de presidn de-

rivado del movimiento de las mordazas de estiramiento,

lo cual puede conseguirse haciendo que, como esté repre- -

sentado en la figura 4, sea variable la longitud del bra-

zo de la palanca 17 que actda sobre la pleza 18 del sis-
tema de paiancas.‘ Para este fin, el extremb superior de
ia nieza 18 del sistema de palaneas es mdviblé y puede
gser fijado en une ranura 20 de:la palanca 17,

Para que a pesar del mbvimiénto que tiens lu-
gar en 1a ranura 20 del extremo sunefior de la pleza 18
del sistema de nalancas no se mantenga variacidn alguna
de la posicién inicial del movimiento de ls vélvula de
feguladién de presidn, estd vprevista enm el extremo infe-
rior de la pleze 18 una ramura 21 en la cual puede mover-
gse, y fijarse, de acuerdo coﬁ la variacidn del brazo de

1a palanca 17 que actﬁa'sobre la pieza 18, uno de los ex-

"fremos de la palanca 19 que astiia sobre la vilvula de Te-

gulacidn de presidn,
Para que las mordazas de estiramiento se adhp-

ten esencialmerite a todas las variaciones dé narfil de la

,piéza’ﬁé%a elaborar, tienen que ser construfdas en varias

piézas, como Se representa a modo de ejemplo en 1as figu~'
ras 5y 6. "

En el dispositivo de mordazas representado en
la figure 5, la mordaza de estiramiento 3 se compone de
ties:piezas 3a, 3b y %¢. Estas tres viezas‘estén unidas

de forma que se puedsn regular de modo qus; al cambiar
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o,

‘1la anchura del nerfil en forma de U,.laéfpiezas 3& ¥y 3¢

pueden moverse sobre la pieza 3b, En el ejemplo de rea-
lizaeidn representadd la transmisiénva la pieza %b de mor-
dezs de la presidn de opresidn tiene lugar a travds de

las pilezas de mordaza 3a y 3c¢c. La mordazg 4 seo compone .
de dos piezas 4#a y 4b, La regulacidén de la pieza de mor-

daza 4a se efectia medlante una cufia 6 preferiblemente

‘unida al mismo dispositive de presién como el émbolo 5a,

La construccidén de las mordazas representadas
en la figura 6 es similar a 1la represéﬁtada en la figura
‘5, distinguiéndose, de acuerdo con la forma distinta (en-
forma de I) del perfil metélico a tratar, por poseer ade-
més la mordaza 4 otras tres piezas 4c, 44 y 4e.

La invencidn no se limita a las formas de rea-
lizacién representadas. Asf{, en lugar de un dispositivo
de presién‘hidréulido, puede naturalmenté emplearse un
disnositivo de presién neumbtico o accionado por vapor.
Ardemés, tambidn la presién sobre las mordazas puede Tea-
lizarse por procedimiento mecénico, por ejemplo mediante

un peso que actie sobre el brazo de uns palanca cuyo otro

‘brazo actde sobre las mordazas. &n este caso puede tener

lugsr un desnlazamiento automético del peso sobre el bra-
z0 de paianca en dependencia de la veriacidén de la sececion
del perfil.

- BEn los estiramientos de ensayo que fueron rea-
1izados con un disrositivo de mordazas de estiramiento se-
gin la invencidén se comprobd quevunOS‘perfiles metélicos
que antes aé1 estiramiento vosefen los siguientes valo-

res:



Limite de estiramiento Resistencia a 1é roturs Alargamiehto '
5 28-30 Kg/mm® 44-46 Kg/mme 12-15 % |
 tenfen, después del estiramiento, los siguientes valores:
Limite de estiramiento Resistencia & la rotura Alergamiento
' 3h-42Kg/mn | 45-52 Kg/ma® 10-12%

10

15

Este aumento de los valores forma parte del
aumento de los valores de resistencis obtenidos median-
te estiramiento en los perfiles metélicos de seccidn uni-

s

forme,
BT F s 3 )
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Los puntos de invencidn propis, no nueva, pe-

ro no establecida, oracticada, ni divulgada en Esvnafla,

que se presenten pars que sean objeto de esta Patente de

Introduceidn, son los sigulentes:

l2, Un procedimiento paré aumentar los valo-

res de resistencia, especialmente de perfiles de aleacio-

‘nes de aluminio o magnesio 'de seccidn que va disminuyen-

do en sentido longitudinal, caracterizado pmr‘ger‘saheti-

dos los perfiles en el sentido desde el extremo més grue-

80 al mas débil a una fuerza de estiramiento que corres-

popde a laé diferentes secciones de perfil, mediante unas
mordazas de estiramiento reguleble una con resnecto a
otra.

2°, Un procedimiento para aumentar los valo-
res de resistencia de perriles, especialmente de‘aleacio-

nes de diuminio y de magnesio, de seccidn.que va dismi-



5 nuyendo en sentido longitudinal. | |
) : © .78l y como se ha descrito en la Memoria que
antaeede, 1lustrado en los dbufes que se acompafisn y pa.
re los fines que se han espedficado. o

. Esta Memoria consta de aéhb‘;hp;gs’ escritasa

..‘suaiguina,por una sola ecara, g

e ]
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