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"UN RBOCEDIMIENICO PARA EL PHENSALO CONTINUC DB

i ALES, BN SSPECLAL UETALES LIGEROS, |

En &1 prensado continuo de metales en general, y en par-

.ticular de metales ligeros, se desea que la velocidad de pren-

8ado sea 1lo més alta posible, pare conseguir 1la ve jor utili-
zacidn posible de 1a méquina, siempre que no se formlen respeg=

to a los valores de calidad de los productos de prensa, exig ne

_¢ias especiales que hagan parecer adecuado el trabajo a menores

velocidades de prensado. Como velocidad méxima de pransado
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ge gonslderaba 1z velocidad a le cual, en las condiciopes da-
das de la mlquina; el bloque y la tira, el prosucto prepsado
sale adn de la prensa irreprochablemente, esto es, sin grietas.

Ista velocidad se ha averiguado en la prfctica mediante presio-

-nes de ensayo para oade aleacibn; se prepssron varios blogues

a una temperatura determinada de introduccibn de los nk nmos,

¥y a un #stado determinado de la temperatura de ls méquinas,
hasta obtener el perfil Aeseado, aumentando la velocidad de
bloque en bloque, hasta que en la tira salida de 15 prensa ce
manifestaron griptas.’ Como velocidad méxima ce consideraba
le velocidad de prensado a la cual la tira salfa aun irreéro—
chablemente de la prensa continua, La velocidad de pPrencsa ene
pleada on .La préctica solfa quedar por debajo de la veloci-
dad méxima 2s! averiguada, y e#stc por 10 comin en medida Ly
gonsidersble, porque dabifa evitarce que,‘dadas las oscilacio-
nes que se observan.duranta 6l funcionamiento en la tempera~
tura dél bloque v de la mBquina, pudieren resultar tirass Pr en=
sadas dafectuosas, De esta manera para cada producto de distine-
tes dimensiones se determinaba la velocidad de prensado més
favorable.

Ahora bien: en la préctica le velocidad de prensado
mas favorable no se maptenfa comdnmente a la misme altura en
todo el proceso desl prensado. Al prenser hacia adelante alea-
ciones de aluminib de gran resistencia en prensas continuas

horizontales, por ejemplo, hay que vencer la nfxima resisten=

- eia den prensas continuas horizontales, por ejemplo, hay que

Yencer la méxima resistencia al comienzo del proceso del pren~

sado, cusando el blogue a prensar toca en toda su longitud con
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la pared interior del receptor. El prensado a presién constene
te, y especialmente a la m&xima presién necesaria al gomienzo’
de la operacién, conducirle, al progresar dicho procesc, a un
aumento de la velocidad de prensado y de la temperatura de la
matriz, y por tanto a un agrietamiento de la tira. Por consi-
guients, 8l peligro de formacidn de grietss es méximo er el
extremo de la tira. La velocidad de prensado méxima 6 mnés fa-
vorable avariguada prficticawente respondfa, pues, a la veloci-
dad al final del proceso del prensuado.

Ahora bien: en la prfctica el procedimiento de pren-
sado se realiza de manera que el waquinista de la prensa pri-
meramente hace girar la v&lvuls de ¢ strangulacién de la con-
duceién del:.agua de prensado en tal medida que el blogue a
prensar empiece a pasar y el proceco {¢ prensato £e ponge en
marche., Luego cierra la vélvula de estrangulacibn er tal me-
dida que la tira salga gproximademente a le velocidad nfs fa-
vorable; y sobre todo que al final del proceso de prentado no
se llegue en nirgln ¢cAS0 a una velociddd demasiado alta y por
tanto a la tormacién de grietas,"El maguinists regula, pues,
la vélvula de estrangulacién después del arranque de la mé&-
quina eproximadamente 8 la posicién final de dicha vélvula que
se ha averiguado por 1os ensayos pars el fin del procesc de
prensado, Hste se reéliza asi primero con pequefla velocidad,
que va siempre creciendo gradnalmente, y por fin zlcanza su va=~
lor m&ximo, 0 sea lé velocidad de prensédo nés favorable ave-
riguada por los ensayos, hacia el tinsl del procesc, Pero el
maquinista de la prensa puede también estrangular la presién

despues del arranque de la m’aquina nicamente en tal medida

93..«.
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que l=z tira salga de la méquina con la velocidad nfés unifor_’
me posible, - siendo esta la velocidad que, cegdn se he ave-
riguado por los ensayos es la més favorable, — ¥ que esta ve-
locided no s ea rebsada ni aun hacia el fin del proceso de pren-
sado.,

Se han dado tambiérn a conoger dispositivos regule~
dores con los cuales’se intentaba alcanzsar ana velocidad de
prensado constante, sjustpandose también ésta a la velocidad
efectiva sl final del proceso de prensado, admisible cono mné-
ximo y averiguads como la mfs favorable.

Ahora bien, se ha intentado aumentar, 2 n el modo de
funéicnamiento deserito, la produccidn de la prenss gont{-
nua por la modificacidn de todas las megnitudes de influen=
cia posible, variando, por‘ejemplo, la temperatura del blo-
gue ¢ influyendo por calor o refrigeracién en l=s temperatu-
ras de las partes de méquina con las cuales el bloque a pren~
sar ¢ la tira de prensado se ponen en contacte, Ciertoes gue
todas estes medidas consiguieron algunos é&xitos, pero no po-
dfan tener en cuenta la variacién de las condiciones del pren-
sado durante todo el proceso del mismo., Especialmente hacfa
tanbién dudoso el &xito el hecho de que casuslmente uns de

las magnitudes influyentes no correspondiera por cualquier

" razbn a las condiciones previas que sirvende base pars rijsr

el progrema de pransado.

El invento se ha propuesto sumentar el rendimiento
de la prensa continue teniendo fmplisnente en cuenta, al pren=
sar cade uno ¢e los bloques, la modificacibn d e lac condsciom

n2s ds prensado &n 21 cureo del mismo, ¥y al prepcar dige
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tintos blogges; las ozecilaciones funeionales casuales de las
distintas magnitudes de infliuencia.

En efecte, de numeroso énsayos ha resultado que es
posible acomodarse a estas condiciones variables y obtener siem-
pre la méxima velocidad posible de prensadn, si en la prensa
continua se;dn el invento la velocldad d» prenszado se regula
gon arreglo a leyes. Y

Bl procedimiento para la prensa continua de meteles,
aspecialmente de metales ligeros, como sleaciones de aluminio
v megnesio de gran recistencia, ©¢ carascteriza porque ls velo-
cidad +de prencade se controla en funcidn de la'temperstura
de ls tira gue sale, de tal'manera que al bajar la temperatura
de la tira, inmediatamente despues de salir de l& matriz, a
menos de uns temperatura de salids de 1la tira determinala, la
velocidad de prencsado sumenta, y 8l rebasar la temperatura de
salida de la tira previamente deter=:inacda, la velocidad del
prensado se reduce, de maners que 1a terperstura de la tira
inmedietanente déspués de salir de 12 nmatriz phrmanece siempr e
an lo posible a igual alturé.' Be adecuado controlar 1= velo-
cidad de prensado de tal manera que la temperatura de =alida
de la tira asté poco por debajo, adecusdamente de 10~30° C; de

la temperatura a la cual en la alracién 2 prensar aparecen fe-

‘h6penos de fusibn Ae distintos componsntes dela estruatura, las

llemadas "quemaduras"., . D= esta nanera, 28 posible tener en
cuenta las condicionas de prensado que varian ¥y que tienen
también por consecuencia una variacién ¢e la temperatura de
salida de la tira, y acomodarlas a la velocidad de prensado de

manera qui =¢ consiga el méximo rendimiento posible. BEspeciale

-5 -



4.,‘,;‘1

l‘,jALO

15

20

25

mehte as posidble, 2l pranﬁar hacie delante &n prensas conti-
nuas horizontales, alcanzar en la primers parte del proceso gran-
des aumentos de velocidsd y por tanto un acortamiento de los
tiempos de prensado, lc ouel hasta ahora, a felta de ups norma
de trabajo utilizable, no se podfa hacer sin correr peligro de
que se produjeran grietas y de tener que derfechar la tira.

De igual manera es posible sin dificultad aconodsrse a las m n=-
diciones de sa1rvicio en Cuanté a temperatura del bloque y de

la méguina, de tal manéra que a pesar de sllo se consige slem-
pre la méiima veloeidad dposible del prensado y con ella el
nédximo rendimiento del.mismo.

3s adecuaﬁo oome nzar cbn una temperatura de la tirs

muy préxime a la "temperétura de quenmadura" de la aleacién =2
prenéar, porque los experimantos han ¢ enostrado que precisa=
mente los dltimos campos altos de temperatura permiten conse=-
guir sumentos relstivamente grandes de ls velocidad del pren=
sado. Asf rasﬁltd, por ejemplo, a una temperatura de intro-
ducecién del bloque de 480° ¢ para una temﬁeratnra de salide de
ls tira de 4200 £, una velocidad de =alida de l2 tira de 1,U
m/min. en ndmeros redondos; a una temperatura de salida de la

tira de 450° C una velocidad de 1,5 m/min en ndmeros redcndos;

a una temperatura de salida de la tira de 470° C, que estaba

a unos 20° ¢ por debajo de la temperaturé de quemsdura de la
alsacién correspondiente, una veloeidad de salidas de la tire
de 2,4 n/min an ndmero: redondos. A une temperatura de in~
troduccidn del bloque de 3900 C, pera temperaturas de =alida
de la tira de 380, 45C y 4700 C, las correspondiantes w loci-
dades 4e salida d4e la tiia fueron de 1,0, 2,5y 3,8 #/min res-

o 6 w
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pectivamente. Ademfs, le comparacién de s 5t0S ensayos mues-
tra que es adecuado, con nmiras al rendimiento, trabajar,con
baja temperatura de introduccién del bloque, siendo dado el
1fmite inferior, como es natural, por la capacidad de rendi-
misnto de la prensa continua, |

_ Como es natural, es necesario, al emplear las re=
glas dadas por ei invento, tener en cuenta en que lugar del
perimstro de la tira debe medirse la temperatura de salida de
le misma y cuanto es posible acercarse a la temperatura de
gquermadura. HEsto es especialnente nececario er lacs piezas
perfiladas que tienen formas de seccibn muy distintas, y

en las cusles son distintas también las temperaturas de sa-
lida de la tira que aparecen localmante en la matrig. For
tanto e&s preciso en 1o posible explorar la temperatura méxi-
ma en la seccibn, y utilizerla psera el control del procedi-
mianto de prensado. ¥»or ejemplo, e¢s posible que en el lugar
grueso de una picza perfilads de zstac lase, se nida una tem-
peratura inferior a la iemperatura'de quenadurs inmediatamen-
te despues de lacalida de la matriz, al paso que en un ner-
vio delgado agparecen y& grietac, 'fambién ec rmy posible que
poco .detrés de la matriz la temperatura en dicho puente delw
gado, a consecuencia de la intensa emiscién de calor al are
frio exterior, estd tambiédn por 4 ebajo de la temperatura de
quemadura. La aparicién de las grietas debe entonces atribuire
se 8 gué ©e ha rebasado la temperatura de quenadure en ls ma-
triz, porque en este delgado nervio existe una ¢ eformacién en
extremo intensa y por tanto aumentode la tewperatura. En te-

l2g cgeos, es prreiso elegir correspondientenente més bs ja la

-7 =
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temperatura de salida de la tira, medida y utilizade para con-
trolar el procesc Ae prencadc.

n el caso mfs sencillo, basts medir a corios tre-

£l

chos la temperatura de £ alida de la tira durante el prencado
»or ejemplo, con un pirfmetrp y aumentar o dismipuir correspop.
diantemente la velocidad del prehsédo.

Be pejor medir continuamente la temperatura de la t1~>
ra que sale, por ejemplo, medlante unt terroelemento corre=
derc o giratorio apoyado en la tirs inmediatamente detrfs de
la matriz, y transmitirla a un instrumento indicador dispuesto

delante del maquinista de la prenca, de manera que el mismo,

al Yajar o subir la teuperatura de regimen, pueds manejar la v#l.

vula de control de la prensa para aumentar o disminuir la velos
cidad, |

Be especialmente adeouado que el control de ls velow
cidad de 1= prensa sea automftico. Al efecto la temperatura
de la tira que tfale ce =xplora, inmedistamente despues de la
csalida de la natriz, nediante un aparato que mide continuanmenw
ta lé teuperatura, por e jerplo, un termoelemento, gue actda
sobre un sparato ipndicador en el cual la temperatura de la ti-
ra con el campo de oscilacién adnisigre se¢ delinita med ante
topes y que esté regulado correspondiendo a la aleacifn y a la
rorﬁé an cada caso del producto prensado final, Al basjar o su=~
bir la temperatura de 1a tiramés all4 de los lfnites inferior
0 superior del campo de la misma marcade, =son accionados unos
dispositivos que modifican el control de la prenca centéinua
¥y por tanto la veloeidad de prensado de tal msnera que la tem~

peratura de la tira permanece dentro del campo de {emperatura

.a8s—
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regulado y deseado. o

El éxito del procediniento del Znvento ea expondr4
& continuacidén con un ejenplo en G§MparaCi6n con los procedi~
mizantos de trabajo anteriores, |

De una aleacibn que contenta aproximadsmepte 3 5 de
Cuf 1,5 6 de.ifg, 0,5 /% de tn, vy el resto aluminio con la® ime
purezas corrientes en el comercio, y especialmente 0;3 % de
Fe y otro tanto de 51 sproximadamente, re prensaron blogues
d

(1]

fundieidn de unos 290 mn @ para obtener una varilla redon-
da de 80 rm de @ correspondiendo a un grado de presidn de 81 %,
degln el procedinmiento antiguo; a una temperatura de
introducecidn del blogue de 4200 C;, ¥ & una velocidad medis de
prensado de 1,3 n/min, result6 para una barra redonda de 10 n
de largo, un tiempo de prensado (con inclusién del tiempo de
puesta en marcha de 7,7 minutos., Las velncidades de Fr encado
efectivas al conmienzo del procedimieﬁto eran en nimeros redop-
dos 1,3 n/nin, a la nitad de unoe 1,35 n/nin y al final unos

1,4 m/min., vy les temperaturas de salida de la tira de 440,

450 y 460° C¢. Produciendo la tira & la mis ma temperatwra de

introduccidn del blogue con una velocidad Ae prensado copstan—

-

tz de 1,4 m/mip, resalté un tiempc de prensado de 7,3 nin.
Lasg tempqraturas de #alida de le tira aran al principio, a le
mitad y al final del prensadc de 440, 455 y 465° ¢. Por el
procedimiento del invento a la misma temperatura de intr oduc=
cifn de los bloques se regulé ls velocidad de la prensa de

manara que la temperatura de salida de la tira fuera de

unos 465 + 50 ¢, al paso que la del procero antero del prep-

cado ara igualmente alta y permanecié uriforme. Fara la ti-

- 9 -
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ra prensada de 10 n de longitud £e necesits dpicamente ur ti2 me-

po Ads prensade de 4,7 min., E1 acortawmiento del tiempo de pren~
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sado debe atribuirse ante todo &l aumento de 1t velocidad del
mismo al principlo y a la mitad del proceso hesta 2,75 0 2,15
M/min. respectivemente, que se pudo conseguir por el procedi-
miento del 1Invertc; la velocidad medies de prensado e calculf
an unos 2,15 m/nin.

‘De este contraste resulta que 21 tiempo de prensadc
en el procediniento del invento es solo de un 60 &% sproxima-
damente del qu e necesitaba por los procedinientors aﬁterio—
fes, 2 incluso con respecto &l prencado a velooidad constante
s= cono un 35 ;» mis corto, asto es, como un 65 &% del tiempo
de prensado nececario al efscto,

Beta solicitud, me corrasponda a la prgséntada en
Alemania el 8 de marzo de 1943, bajo el ndmero D. 9(.203 1b/7b,
se acoga a lou bepeficios del artfoulo 51 del vigente Eetatu~

to 3 »¥ropiedad Industrial.

0= NOTA ~Ons

Los puntes de invencién propia ¥ nueva que te pre-
sentan para que mean objeto de esta Fatenta de Tpveraibr en
mepeafia por VIITTS afios, sor los riguientes:

12 - Un procediniento para el prensade contimo de

T 10 -
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metales, especialmente metales ligeros, conc aleaciones de
aluninio y magnesio nuy recsistentes, caracterizadoe porque la
velocidad de prensado se ragula en funcidén de la temperatura
de la tira que sale de tal nanera que cuando la termperds ura de
la tira, inmsdiatamente decpues de calir de la matriz, baja de
una teumperatura de salida de la tirs ya determineda, aumerta
la velocidad del prensado, y cuando sc rebasa la temperatura de
salida de la tira predeteruinada, la velocidad de prensado dis~-
minuye, 4de manera que la temperatura de la tira inmediatamen-~
te despues de salir de la matriz permansce siempre lo més
igual posibie.

2¢ - Un procedimiento cegdn ce reivindica en el pun~-
to 12., caracterizado porque la temperatura de calida de la
tira ¢sté nuy poco por debajo, adecuadamente 10-30°% ¢, de 1la
temperatura a la cual, an la aleacién a prensar, aparecen fe-
némgnos de fucién de distintes componentes de la estructura
(*quenaduras®). |

3% - Uniprooedimienvo‘segdnxse reivindica en los pun-—
tos 12 y 2¢., caracterizado porque el aontrol de la wvelocidad
del preﬁsado se realiza autonfiticanente, pues un elemento ne-
didor continuo, por ajemplo, un termoelenmento, que nmide la
temperatura de la tira que sale inmediatamente deSpﬁes de eu
salida de la matriz, actda sobre un agparato indicador regﬁla—
ble, por ejemplo, un voltimetro, que limita el campo deseadp
de 1s tenmperatura de la tira, y que, al bajar o subir ests
tewperatura mnhe allf de los limiteé inferior o sﬁperior del
campo de temperatura regulado, sc¢ciona dispositives gque modis

fican el control de la prensa continua y por tanto la w loci-



dad del prensado de tal maners gque la tempsraturs des la tirs
pzrmenacae dentro del caupo de temperatura regulado que se
desea,

42 -~ Un procedimiento para el prencsado contiruc de
megtales, en 2special metales ligeros.

vl ¥ como se ha descrite en la llenoria gue ante-
cade y con los tinece gue se hap ecpecificado.

Bsta Memoria consta de doce hojas ¢scritss por una

S0lsa ocarsa.

madrid; 1 1 AEF " A4t
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