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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para solicitar

P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N
e n

E S  P A Ñ A  
por DIEZ años

a nombre da BURENER METALLWERKE AKTIENGE8ELLSCHAFT, enti­
dad alemana, estableoida en Eichborndamm 141-165, Berlín- 
Borsigwalde, Alemania, por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA AUMENTAR LOS VALORES 
DE RESISTENCIA DE PERFILES, ESPECIALMENTE DE ALEACIONES 
DE ALUMINIO M DE MAGNESIO, DE SECCION QUE VA DISMINUYEN­
DO EN SENTIDO LONGITUDINAL".

Ya se conoce el estirar perfiles, barras y si­
milares de aMacianás de metal ligero de sección unifor­
me para aumentar sus valores de resistencia. Para ello



se fijan los perfiles en sus extremos, entre mordazas de 
sujeción. Hedíante el estiramiento siguiente se consi­
gue un considerable aumento del límite de estiramiento y 
de la resistencia a la rotura, mientras que el alarga* 
miento de rotura disminuye de acuerdo con el grado#. es­

tiramiento.
Habiéndose conseguido en estos últimos tiem­

pos fabricar unos perfiles metálicos, especialmente de 
aleaciones de metal ligero de sección que va disminuyen­
do en sentido longitudinal, se origina la necesidad de 
aumentar también la resistencia de tales perfiles.

Ahora bien, el procedimiento de estiramiento 
empleado,para los perfiles de metal de sección uniforme 
no puede emplearse sin más para los perfiles cuya sección 
va disminuyendo en sentido longitudinal. En efecto, si 
se sujetaran entre mordazas y se estiraran entre perfi­
les, cuya sección es considerablemente más débil en un 
extremo que en el otro, la tensión podría surtir efecto 
en el extremo más débil, mientras que en el extremo más 
grueso la fuerza de estiramiento determinada por el ex­
tremo débil no ejercería influencia alguna, o una influen 
cia insignificante.

Para conseguir un estiramiento uniforme en los 
perfiles metálicos de sección que va disminuyendo en sen­

tido longitudinal en toda su longitud áe proponen según 
la invención someter los perfiles, mediaRte mordazas de 
tracción recíprocamente ajustables, a una fuerza de trac­
ción correspondiente a cada sección de perfil en el sen­
tido desde el extremo más grueso al más débil.



En el dibujo está representado,a modo de-ej^m- 

plo y a titula informativo el objeto de la invención en 
5 algunas formas de realización/ Representan:

La figura 1, el paso de un.perfil metálico.por 
entre mordazas con la ayuda da un banco de estiramiento:

La figura 2, dos mordazas de estiramiento mon­
tadas elásticamente en el sentido de la presión, con un 

10 - medio de regulación constituido por husillos;
La figura 3, dos mordazas de estiramiento mon­

tadas rígidamente con husillo de regulación accionable 

directamente a mano;
La figura 4, un dispositivo de mordazas de es- 

15 tiramiento con un mecanismo hidráulico que varía automá­
ticamente la presión a ejercer por las mordazas en depen­
dencia de la variación de la sección de perfil;

La figura 5, un dispositivo de mordazas de es­
tiramiento para perfiles en forma de U con mordazas de 

20 varias piezas que se adaptan esencialmente a todas las va­

riaciones de perfil de la pieza a elaborar;
La figura 6, un dispositivo de estiramiento 

similar al de la figura 5, para perfiles en forma de do­
ble T .

25 Con el dispositivo de estiramiento represen­
tado en la figura 1 se estira un perfil metálico 2, en 
el sentido desde el extremo más fuerte al más débil, por 
entra mordazas 3, 4 que ejercen sobre el perfil metálico 
una presión que disminuye de acuerdo con la sección del 

30 perfil.
para poder variar la presión, que las mordazas



de estiramiento tienen que ej=roer sobre los perfiles me* 
tálicos se encuentra dispuesta movible una mordaza por lo 
menos, estando previstos para su regulación uno o varios 

5 husillos 5 (figuras 2 y 3), un émbolo 5a (figuras 4 a 6),
cagas 6 (figuras 5 y 6) o similares.

En la disposición de mordazas de estiramiento 
representada en la figura 2, ambas mordazas 3, 4 son mo­
vibles la una con respecto a la otra, estando montada e- 

10 lasticamente, mediante unos muelles 7, la mordaza 4.
En la disposición de mordazas representada en 

la figura 3* sólo la mordaza 3 es movible, mientras que 
la mordaza 4 conserva constantemente su ip#s$#lón.

En la disposición representada en la figura 4, 

15 ' la presión que oprime las mordazas sobre el perfil metá­
lico es producida por un dispositivo hidráulico consis­
tente en un cilindro 8 con conducto 9 de alimentación del 
medio de accionamiento, y en un émbolo 10 cu#o vastago 11 
esté unido, mediante una palanca 13 articulada en 12, al 

20 émbolo de presión 5a que actúa sobre la mordaza 3. AI a-
brirse la válvula de paso 14 al agente de accionamiento 
fluye en el cilindro y mueve hacia arriba el émbolo 10, 

por lo cual la mordaza 3 es movida hacia abajo,
Para la regulación de la presión hidráulica 

25 que reina en el cilindro 8 está prevista una válvula 15
de regulación de presión. La regulación de la presión 
mediante la válv-ula de regulación de presión puede efec­
tuarse automáticamente en dependencia de la variación de 
la sección delperfil mediante un sistema de palancas 16, 

30 1 7 , 18, 19 previsto entre las palanca 13 y le válvula 15
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de regulación de presión.
Es recomendable hacer regulable la magnitud 

del movimiento de la válvula de regulación de presión de­
rivado del movimiento de las mordazas de estiramiento, 
lo cual puede conseguirse haciendo que, como está repre­
sentado en la figura 4, sea variable la longitud del bra­
zo de la palanca 17 que actúa sobre la pieza 18 del sis­
tema de palancas. Para este fin, el extremo superior de 
la. pieza 18 del sistema de palancas es movible y puede 
sur fijado en una ranura 20 de la palanca 17.

Para que a pesar del movimiento que tiene lu­
gar en la ranura 20 del extremo superior de la pieza 18 
del sistema de palancas no se mantenga variación alguna 
de la posición inicial del movimiento de la válvula de 
regulación de presión, está prevista en el extremo infe­
rior de la pieza 18 una ranura 21 en la eual puede mover­
se, y fijarse, de acuerdo con la variación del brazo de 
la^pálanoa 17 que actúa sobre la pieza.18, uno de los ex­
tremos de la palanca 19 que aptúa sobre la válvula de re­

gulación de presión./
Para que las mordazas de estiramiento/se adáp­

ten esencialmente a todas las variaciones de perfil de la 
pieza paTa elaborar, tienen que ser construidas en varias 

piezas, corno se representa a modo de ejemplo en las figu­

ras 5 y 6.
En el dispositivo de mordazas representado en 

lp figura 5, la mordaza de estiramiento 3 su compone de 
tres piezas 3a, 3b y 3e. Estas tres piezas están unidas 
de forma que se pueden regular de mpdo que, al cambiar



5 la anchara del perfil en forma de U, las piezas 3a y 3c

pueden, moverse sobre la pieza 3b. En el ejemplo de rea* 

lizaeión representad# la transmisión a la pieza 3b de mor­
daza de la presión da opresión tiene lugar a travos de 
lás piezas de mordaza. 3a y 3c. La mordaza 4 se compone.. 

10 de dos piezas 4a y 4b. La regulación de la pieza de mor­
daza 4a se efectúa mediante una cuña 6 preferiblemente 
unida al mismo dispositivo de presión como el émbolo 3a.

La construcción de las mordazas representadas 

en la.figura 6 es similar a la representada en la figura 
15 5, distinguiéndose, de acuerdo con la forma distinta (en­

ferma de I).del perfil metálico a tratar, por poseer ade­
más la mordaza 4 otras tres piezas 4c, 4d y 4e.

 ̂ La invención no se limita a las formas de rea­
lización representadas. Así, en lugar de un dispositivo 

* 20 de presión hidráulico, puede naturalmente emplearse un
dispositivo de presión neumático o accionado por vapor. 
Ademas, también la nresión sobre las mordazas puede rea­
lizarse por procedimiento mecánico, por ejemplo mediante 
un peso que actúe sobre el brazo de una palanca cuyo otro 

2$ brazo actúe sobre las mordazas. En este caso puede tener
lugar un desplazamiento automático del peso sobre el bra­
zo de palanca en dependencia de la variación de la sección 

' del:perfil.
En los estiramientos de ensayo que fueron rea- 

*' 30 lizados con un dispositivo de mordazas de estiramiento se­
gún la invención se comprobó que Unos perfiles metálicos 
que antes del estiramiento poseían los siguientes valo- 

fes:
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F
Limite de estiramiento Resistencia a la rotura Alargamiento 

28-30 Kg/mm^ 44-46 Kg/mrn^ 12-15 %
tenían, después del estiramiento, los siguientes valores: 

Limite de estiramiento Resistencia a la rotura Alargamiento 
34-42Kg/mm2 45-52 Kg/mm^ 10-12%

Este aumento de los valores forma parte del 
10 aumento de los valores de resistencia obtenidos median­

te estiramiento en los perfiles metálicos de sección uni­
forme.

.N 0 T A.

Los puntos de Invención propia, no nueva, pe- 
15 ro no establecida, practicada, ni divulgada en España,

que se presentan para que sean objeto de esta Patente de 

Introducción, son los siguientes:
le. un procedimiento para aumentar los valo­

res de resistencia, especialmente de perfiles de aleacio- 
20 nes de aluminio o magnesio -de sección que va disminuyen­

do en sentido longitudinal, caracterizado por.ser 'Someti­
dos los perfiles en el sentido desde el extremo más grue­
so al más débil a una fuerza de estiramiento que corres­
ponde a las diferentes secciones de perfil, mediante unas 

25 mordazas de estiramiento regulable una con respecto a
otra. .

29. Un procedimiento para aumentar los valo­
res de resistencia de perfiles, especialmente de aleacio­
nes de aluminio y de magnesio, de sección querva dismi*



10
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nuyendo en sentido longitudinal.

''-Tál y como se ha descrito en la Memoria que 
antaeede, ilustrado en los dütujmaque se acomoaRan y pa. 
ra los fines que se han espedficado.

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas % 
máquina por una sola cara.

' Msárta < 3 1 JUi-.134f





ESCALA VARIABLE.

DOrener Metallwerke Aktiengesellschaft.
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