
P* 3.415 ,

nBnüRIA DESCRIPTIVA ' 

para so lic ita r

P A T E N TE  DE I  N V E N C i  u N

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE saos

a nombre de Dürener Metallwerke Akt ie ng es e l i s  cha f t , entidad 

alemana, establecida en Eíchbomdamm 141-16^, Derlin-J^orsig- 

*walde, ALEMANIA, por

"UN RCCEDIM1BNTO PARA EL PRENSADO CONTINUO DE 

"ATALES, EN ESPECIAL METALES LIGEROS",

En g l prensado continao de metales en general, y en par­

t ic u la r  de metales ligeros, se desee que la  velocidad de pren- 

sado seet lo  más alta posible, país conseguir la  me jor u t i l i ­

zación posible de la  máquina, siempre que no se formulen respec- 

$ to a los valores de calidad de los productos de prensa, exigen­

cias especiales que hagan parecer adecuado e l trabajo a menores 

velocidades de prensado. Como velocidad máxima de prensado
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se  co n sid e ra b a  l a  ve locid ad , a la  c u a l ,  en. la s  co n d icio n es da­

das de l a  máquina; e l  bloque y  l a  t i r a ,  e l  p rod ucto  prensado 

s a le  adn de l a  p ren sa  irrep ro ch a b le m en te , e s to  e s , s in  .g r ie ta s *  

E sta  v e lo c id a d  se  ha averiguado en l a  p r á c t ic a  mediante p r e s io ­

nes de ensayo p a ra  cada a le a c ió n ; se p ren saron  v a r io s  bloques 

a una tem peratura determ inada de in tro d u c c ió n  de lo s  mismos; 

y a un e s ta d o  determ inado de l a  tem peratura de la  máquina; 

h a sta  obten er e l  p e r f i l  deseado, aumentando l a  v e lo c id a d  de 

bloque en b lo q u e , h a s ta  que en la  t i r a  s a l id a  de la  p ren sa  se 

m a n ifesta ro n  g r i e t a s .  Homo v e lo c id a d  máxima se  con sid erab a  

la  v e lo c id a d  de prensado a l a  c u a l l a  t i r a  s a l í a  aun ir r e p r o ­

chablem ente d e  la  p ren sa  con tin ua* La v e lo c id a d  de p ren sa  em­

p le a d a  en .Lia p r á c t ic a  s o l í a  quedar por d eb ajo  de l a  v e l o c i ­

dad máxima a s í  averig u ad a , y  e s to  por lo  comdn en medida muy 

c o n s id e r a b le , porque debía e v it a r s e  que, dadas la s  o s c i l a c i o ­

nes que se observan durante e l  funcionam iento en l a  tem pera­

tu r a  d e l b loque y  de la  máquina, p u d iera n  r e s u l t a r  t i r a s  p ren ­

sadas d e fe c tu o s a s . De e s ta  manera p ara  cada p rod u cto  de d i s t in ­

t a s  dim ensiones se determ inaba l a  v e lo c id a d  de prensado más 

fa v o r a b le .

Ahora b ie n i en l a  p r á c t ic a  la  v e lo c id a d  de prensado 

mas fa v o ra b le  no se m antenía comunmente a la  misma a lt u r a  en 

todo e l  p ro ce so  d e l prensado* Al p ren sa r h a c ia  ad e lan te  a le a ­

c io n e s  de alum inio de gran r e s is t e n c i a  en  p ren sa s con tin u as 

h o r iz o n t a le s ,  por e jem p lo , hay que v e n ce r l a  máxima r e s is t e n ­

c i a  den p ren sas con tin u as h o r iz o n t a le s ,  por e jem p lo , h ay  que 

V encer l a  máxima r e s i s t e n c i a  a l comienzo d e l p ro ce so  deL pren ­

sad o , cuando e l  bloque a p r e n s a r  t o c a  en toda su lo n g itu d  con
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l a  p a red  in t e r i o r  d e l r e c e p to r . E l prensado a p r e s ió n  co n stan ­

t e ,  y  esp ecia lm en te  a l a  máxima p r e s ió n  n e c e s a r ia  a l com ienzo' 

de la  o p e ra ció n , c o n d u c ir ía , a l progresar* dicho p ro c e so , a un 

aumento ¡3e l a  v e lo c id a d  de prensado y  de l a  tem peratura de l a  

m a tr iz , y  p or ta n to  a un a g rie tam ien to  de l a  t i r a .  Por c o n s i­

g u ie n te , e l  p e l ig r o  de form ación de g r i e t a s  es  máximo en e l  

extrem o de l a  t i r a .  La v e lo c id a d  de pren sado máxima o más f a ­

v o ra b le  averigu ad a p rá ctica m e n te  re s p o n d ía , p u e s, a l a  v e l o c i ­

dad a l f i n a l  d e l  p ro ce so  d e l p ren sad o .

Ahora b ien : er  ̂ l a  p r á c t ic a  e l  p ro ced im ien to  de p ren ­

sado se  r e a l i z a  de manera que e l  m aquin ista  de l a  p ren sa  p r i ­

meramente hace g ir a r  l a  v á lv u la  de e estrangulación de l a  con­

ducción d é l-a g u a  de prensado en t a l  medida que e l  bloque a 

p ren sa r empiece a p asar y  e l  p ro ce so  ¿e prensado s e  ponga en 

m archa. Luego c ie r r a  l a  v á lv u la  de e s tr a n g u la c ió n  en t a l  me­

d id a que l a  t i r a  s a lg a  aproximadamente a la  v e lo c id a d  más f a ­

v o r a b le ;  y  sobre todo que a l f i n a l  d el p ro ce so  de prensado no 

se l le g u e  en  ningún caso  a una v e lo c id a d  demasiado a l t a  y  por 

ta n to  a la  form ación de g r i e t a s .  E l m aquin ista  r e g u la , p u es, 

la  v á lv u la  de e s tr a n g u la c ió n  decpuás d e l arranque de l a  má­

quina aproximadamente a l a  p o s ic ió n  f i n a l  de d ich a v á lv u la  que 

se ha averigu ad o  por lo s  ensayos p a ra  e l  f i n  d e l proceso  de 

p ren sad o . E ste  se  r e a l i z a  a s i  prim ero con pequeña v e lo c id a d , 

que va siempre crecien d o  gradualm ente, y  p or f i n  a lca n za  su  v a ­

lo r  máximo, o se a  l a  v e lo c id a d  de prensado más fa v o ra b le  ave­

rig u a d a  por lo s  en sa y o s, h a c ia  e l  f i n a l  d e l p r o c e s o . P ero  e l  

m aquin ista  de la  p ren sa  puede tam bián e s tr a n g u la r  l a  p re s ió n  

después d el arranque de l a  m 'aquina Únicamente en t a l  medida
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que l a  t i r a  s a lg a  de l a  máquina con la  v e lo c id a d  M e u n ifo r ­

me p o s ib le ,  -  sien d o  e s ta  l a  v e lo c id a d  que, seg d n  se ha ave­

rig u a d o  por lo s  ensayos e s  l a  más fa v o r a b le , -  y  que e s t a  v e ­

lo c id a d  no s e a  reb sad a  n i aun h a c ia  e l  f i n  d e l p roo eso  de p ren ­

sad o.

Se han dado tam bién a conocer d is p o s i t iv o s  r e g u la ­

dores con l o s  c u a le s  se in te n ta b a  a lc a n z a r  una v e lo c id a d  de 

prensado c o n s ta n te , a ju s tá n d o s e  tam bién é s t a  a l a  v e lo c id a d  

e f e c t i v a  a l f i n a l  d e l p ro ce so  de p ren sad o , a d m isib le  como má­

ximo y a verig u ad a  como l a  más fa v o r a b le .

Ahora b ie n , s e  ha in te n ta d o  aum entar, 3 n e l  modo de 

funcionam iento d e s c r it o ,  la  p ro d u ccién  de l a  p ren sa  c o n t i­

nua por la  m o d ific a c ió n  de to d a s la s  m agnitudes de ín f lu e n -  

c i a  p o s ib le ,  v a ria n d o , p or e jem plo , l a  tem peratura d e l b lo ­

que o in flu y e n d o .p o r  c a lo r  o r e f r ig e r a c ió n  en le s  tem peratu­

ra s  de la s  p a r te s  de máquina con la s  cu a le s  e l  b loque a p ren ­

s a r  o l a  t i r a  de prensado se ponen en c o n ta c to . C ie r to  e s  que 

tod as e s t a s  medidas c o n s ig u ie ro n  algun os é x i t o s ,  pero  no po­

dían te n e r en cuenta la . v a r ia c ió n  de la s  co n d ic io n e s del p ren ­

sado durante todo e l  p roceso  d el mismo. E specialm en te h a c ia  

tam bién dudoso e l  é x i t o  e l  hecho de que casualm ente una de 

la s  m agnitudes in f lu y e n te s  no co rre sp o n d ie ra  por c u a lq u ie r  

ra zó n  a la s  co n d ic io n e s  p r e v ia s  que sirv e n d e  base p ara  f i j q r  

e l  program a de p ren sad o.

E l in v en to  se ha p rop u esto  aumentar e l  ren d im ien to  

de la  p ren sa  con tin ua ten ien d o  ámpliamente en cu e n ta , a l  p ren ­

sa r  cada uno d e lo s  b lo q u es, la  m o d ific a c ió n  d e  la s  co n d ic io ­

nes de prensado e n . e l  curso  d e l mismo, y  a l p re n sa r  d is *
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t in t o s  b lo q u e s, la s  

d is t in t a s  magnitu.de 

En e fe c t o ,

o s c ila c io n e s  fu n c io n a le s  c a s u a le s  de l^ s 

s de in f lu e n c ia .

de numeroso ensayos ha r e s u lta d o  que es

p o s ib le  acomodarse a e s ta s  c o n d ic io n e s  v a r ia b le s  y  obten er siem­

p re  l a  máxima v e lo c id a d  p o s ib le  de p ren sad o , s i  en l a  p ren sa  

co n tin u a  segdn o l  in ven to  l a  v e lo c id a d  de prensado se r e g u la  

con a rre g lo  a le y e s ,  ^

El p roced im ien to  p ara  la  p ren sa  co n tin u a  de m e ta le s , 

esp ecia lm e n te  de m e t a le s 'l ig e r o s ,  como a le a c io n e s  de alum inio

y m agnesio de gran  r e s is t e n c i a ,  se c a r a c t e r iz a  porque la  v e l o - * 

c id a d  de prensado se  c o n tr o la  en fu n ció n  d e l a  tem peratura 

de la  t i r a  que s a le ,  de t a l  manera que a l b a ja r  l a  tem peratura 

de l a  t i r a ,  inm ediatam ente después de s a l i r  de la  m a tr iz , a 

menos de una tem peratura de s a l id a  de l a  t i r a  determ inada, l a  

v e lo c id a d  de prensado aumenta, y  al re b a sa r  l a  tem peratura de 

s a l id a  de la  t i r a  previam ente determ inada, l a  v e lo c id a d  d e l 

prensado s e  red uce, de manera que l a  tem peratura de l a  t i r a  

inm ediatam ente después de s a l i r  do l a  m a triz  permanece s ie n p re  

en lo  p o s ib le  a ig u a l  a lt u r a .  Es adecuado c o n tr o la r  da v e lo ­

cid ad  de prensado de t a l  manera que la  tem p eratu ra de s a lid a  

de l a  t i r a  e s tá  poco por d e b ajo , adecuadamente d e 10-30^ C, de 

la  tem p eratu ra a l a  cual e n  l a  a le a c ió n  a p re n sa r  aparecen f e -  

hópíenos de fu s ió n  de d is t in t o s  componentes d é la  e s tr u c tu r a , la s  

llam adas "quem aduras". . De e s ta  manera, e s  p o s ib le  te n e r  en 

cuánta la s  co n d ic io n a s  de prensado que v a r ía n  y  que t ie n e n  

tam bién por con secu en cia  una v a r ia c ió n  de la  tem peratura de 

s a lid a  de la  t i r a ,  y  acom odarlas a l a  ve lo cid ad *  de prensado de 

manera que so c o n s ig a  e l  máximo- ren d im ien to  p o s i b le .  Especial**
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mente es p o s ib le ,  a l  p re n sa r  h a c ia  d e la n te  en. p ren sas o o n ti-  

nuas h o r iz o n ta le s ,  a lc a n z a r  en l a  prim era p a r te  3 e l  p ro ce so  gran-* 

des aumentos de v e lo c id a d  y  por ta n to  un acortam ien to  de lo s  

tiem pos de p ren sad o , 1c  cu a l h a s ta  ah o ra, a f a l t a  de una norma 

 ̂ de t r a b a jo  u t i l i z a b l e ,  no se p o d ía  h a cer s in  c o r r e r  p e l ig r o  de 

que se p ro d u jera n  g r i e t a s  y  de te n e r  que desechar l a  t i r a *

De ig u a l  manera e s  p o s ib le  s in  d i f i c u l t a d  acomodarse a la s  oo n- 

d ic io n e s  de s e r v ic io  en cuan to  a tem p eratu ra d e l bloque y  de 

la  máquina, de t a l  manera que a p e sa r  de e l lo  se co n s ig a  siem**

' 10 p re  la  máxima v e lo c id a d  d p o sib le  del prensado y con e l l a  e l  

máximo rendim iento  d e l  mismo.

3s adecuado comenzar oon una tem peratura de l a  t i r a  

muy próxim a a l a  "'tem peratura de quemadura" de la  a le a c ió n  a 

p re n s a r , porque lo s  experim entos han dem ostrado que precisa-^

 ̂ 15 * mente lo s  d ltim o s campos a lt o s  de tem peratura perm iten  con se-

, g u ir  aumentos re la tiv a m e n te  grandes de le  v e lo c id a d  d e l pren**

sado* A s i r e s u l t ó ,  p or ejem plo , a una tem peratura de intro** 

ducción  d e l bloque de 480°  C p a ra  una tem peratura de s a l id a  de 

l a  t i r a  de 420°  C, una v e lo c id a d  de s a l id a  de la  t i r a  de 1,0 

20 m/min* en ndmeros redondos; a una tem p eratu ra  de s a l i d a  de l a  

t i r a  de 450°  C una v e lo c id a d  de 1,5  m/nin en ndmeros redondos; 

a una tem peratura de s a l id a  de l a  t i r a  de 470° C, que e sta b a  

a unos 20°  0 p or debajo  de l a  tem peratura de quemadura de l a  

a le a c ió n  c o rre sp o n d ie n te , una v e lo c id a d  de s a l id a  de l a  t i r a  

T  25 de 2,4 m/min en  ndmeros red on d os. A una tem peratura de in *  

tro d u cc íó n  d e l  b loque de 38í ^  C, p a ra  tem p eratu ras de s a l id a  

de l a  t i r a  de 330, 45O y  470°  C, la s  co rre sp o n d ie n te s  i¡e loci** 

dadas de s a l id a  de l a  t i r a  fu eron  de 1, 0 , 2,5 y  3 ,8  %/min r e s -
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p eo tivam en te . Además, la  com paración da e s t o s  en sayos mués— 

t r a  qu.e es adecuado, con m iras al ren d im ien to , t r a b a ja r  con 

b a ja  tem peratura de in tr o d u c c ió n  d e l b lo q u e , sien do dado e l  

l im ite  i n f e r i o r ,  como es n a tu r a l,  p o r l a  capacid ad  de re n d i­

m iento de la  pren sa  co n tin u a .

Gomo es n a tu r a l,  es n e c e s a r io , a l em p lear la s  r e ­

g la s  dadas por e l  in v e n to , te n e r  en  cuen ta en que lu g a r  d e l 

p erím e tro  de l a  t i r a  debe m edirse l a  tem peratura de s a l id a  de 

l a  misma y  cuanto e s  p o s ib le  a c e rc a rs e  a l a  tem peratura de 

quemadura. E sto  e s  esp ecia lm e n te  n e o e sa rio  en la s  p ie z a s  

p e r f i la d a s  que t ie n e n  formas de s e c c ió n  muy d i s t in t a s ,  y  

en la s  c u a le s  son d is t in t a s  tambián las. tem peraturas de sa­

l id a  de l a  t i r a  que aparecen localm an te en l a  m a tr iz . Por 

ta n to  e s  p r e c is o  en lo  p o s ib le  e x p lo ra r  l a  tem peratura máxi­

ma en l a  s e c c ió n , y  u t i l i z a r l a  p a ra  e l  c o n tr o l d e l p ro c e d i­

m iento de p ren sad o . Por ejem plo, e s  p o s ib le  que en e l  lu g a r  

grueso de una p ie z a  p e r f i la d a  de e s t a  o la s e ,  se  mida una tem­

p e r a tu r a  i n f e r i o r  a l a  tem peratura de quemadura inmediatamen­

t e  después de l a  s a l id a  de l a  m a tr iz , a l  paso que en. un n er­

v io  delgado aparecen ya g r i e t a s .  Tambián e s  oúy p o s ib le  que 

p o c o .d e trá s  de l a  m atriz  l a  tem peratura en d ich o  puen te d e l­

gado, a con secu en cia  de l a  in te n s a  em isión  de c a lo r  a l  áLre 

f r í o  e x t e r io r ,  e s tá  tam bián por d ab a jo  de l a  tem peratura de 

quemadura. La a p a r ic ió n  de la s  g r i e t a s  debe entonces a t r ib u i r ­

se a que se  ha rebasado l a  tem peratura de quemadura en  l a  ma­

t r i z ,  porque en  e s t e  delgado n e r v io  e x is t e  una deform ación  en 

extrem o in te n s a  y  p o r ta n to  aumentode l a  tem p era tu ra . En t e ­

l e s  c a s o s , es  p r e c is o  e l e g i r  corresp on d ien tem en te más b a ja  la

7



tem p eratu ra  de s a l id a  de l a  t i r a ,  medida y  u t i l i z a d a  p a ra  con­

t r o l a r  e l  p roceso  de p ren sad o.

En e l  caso más s e n c i l lo ,  b a s ta  medir a c o rto s  t r e ­

chos la  tem peratura de s a l i d a  de la  t i r a  durante e l  prensado 

por e jem p lo , con un p lró m etro  y  aumentar o d ism in u ir correspon ­

dientem ente l a  v e lo c id a d  d e l p ren sad o.

Se mejor medir continuam ente l a  tem p eratu ra de l a  t i ­

r a  que s a le ,  por ejem plo , m ediante uno tem o elem en to  c o r r e -  

dero o g i r a t o r i o  apoyado en l a  t i r a  inm ediatam ente d e trá s  de 

l a  m a tr iz , y  t r a n s m it ir la  a un instrum ento in d ic a d o r  d isp u esto  

d e la n te  d e l m aquinista de l a  p re n sa , de manera que e l  mismo, 

a l  lvajar o s u b ir  l a  tem peratura de regim en, pueda manejar la  vgp 

v u la  de c o n tr o l de l a  p ren sa  p a ra  aumentar o d ism in u ir l a  v e lo ?  

c id a d .

Es esp ecia lm e n te  adecuado que e l  c o n tr o l de Ta v e lo ­

c id a d  de l a  p ren sa  se a  au to m ático . A l e f e c t o  l a  tem peratura 

de l a  t i r a  que. s a le  se  e x p lo r a , inm ediatam ente después de l a  

s a l id a  de la  m a tr iz , m ediante un ap arato  que mide continuamen­

t e  la  tem p eratu ra, p or e jem plo, un tarm oelem ento, que actda 

sobra un ap arato  in d ica d o r en e l  c u a l  l a  tem peratura de l a  t i ­

ra  con e l  campo de o s c i la c ió n  admisi&be se d e l im it a  medí ante 

top es y  que e s t á  reg u la d o  corresp on d ien d o a l a  a le a c ió n  y  a la  

forma en cada caso  d e l p rod u cto  prensado f i n a l .  A l b a ja r  o s u ­

b i r  l a  tem peratura de l a  tiram ás a l l á  de lo s  l im it e s  in f e r io r  

o s u p e r io r  d e l campo de la  misma marcado, son aoci onados unos 

d is p o s i t iv o s  que m od ifican  e l  c o n tr o l de l a  p ren sa  cont$inua 

y  p or ta n to  l a  v e lo c id a d  de prensado de t a l  manera que l a  tem­

p e r a tu r a  de l a  t i r a  permanece dentro d e l campo Ae tem peratura
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reg u la d o  y  deseado.

E l é x i t o  d e l p roced im ien to  d e l  in v en to  ee expondré 

a co n tin u a ció n  con un ejem plo en com paración con lo s  p r o c e d i­

m ientos de tr a b a jo  a n te r io r e s .

Do una a le a c ió n  que co n ten ía  aproximadamente 3 % de 

Cu, 1,3 ^ d e .^ g , 0 ,3  ^ de iir., y  e l  r e s to  a lum in io  con la s  im­

p u rezas c o r r ie n te s  en e l  com ercio , y  esp ecia lm e n te  0 ,3  % de 

Fe y o tro  ta n to  de 2*i aproximadamente, se p rensaron  bloques 

de fu n d ic ió n  de unos 2$0 mm %% p ara  obten er una v a r i l l a  redon­

da de 80 mm de 0 correspon d ien do a un grado de p r e s ió n  de 81 %,

Segdn e l  p roced im ien to  a n tig u o , a una tem peratura de 

in tr o d u c c ió n  d e l bloque de 420  ̂ C, y  a una v e lo c id a d  media de 

prensado de 1 ,3  m/min, r e s u lt ó  p a ra  una b a r r a  redonda de 10 m 

de la r g o ,  un tiempo de prensado (con in c lu s ió n  d e l  tiem po de 

p u e sta  en. marcha de 7*7 m inutos. Las v e lo c id a d e s  de prensado 

e f e c t iv a s  a l  comienzo d e l p roced im ien to  eran  en ndmeros redon­

dos 1 ,3  m/min, a l a  m itad de unos 1 ,3 5  m/min y  a l f i n a l  unos 

1 ,4  m/min., y  la s  tem peraturas' de s a l id a  de l a  t i r a  de 440,

43O y 460^ C. Produciendo l a  t i r a  a la  mjsma tem peratura de 

in tro d u c c ió n  d e l bloque con una v e lo c id a d  de prensado con stan ­

te  de 1,4 m/min, r e s u lt ó  un tiempo de prensado de 7*3 nin*

Las tem peraturas de s a l id a  de la  t i r a  eran a l  p r in c ip io ,  a le 

m itad y  a l f in a l  d e l prensado de 440, 433 y  463° 0 . p or e l  

p roced im ien to  d e l in ven to  a l a  misma tem p eratu ra  de in tro d u c ­

c ió n  de lo s  b loq ues se re g u ló  l a  v e lo c id a d  de l a  pren sa  de 

manera que l a  tem peratura de s a l id a  de la  t i r a  fu e r a  de 

unos 463 + 3° C, a l  paso que l a  d e l procer o en tero  d e l p ren ­

sado e ra  igu alm en te a l t a  y  perm aneció u n iform e. P a ra  l a  t i ­

—  ̂ —



r a  p ren sada de 10 m de lo n g itu d  se n e c e s itó  dnicaKiente un tiem ­

po de prensado de 4; ?  n in . E l acortam iento  del tiempo de p re n ­

sado debe a t r ib u ir s e  ante todo a l  aumento de le v e lo c id a d  d e l 

mismo a l p r in c ip io  y  a la  m itad ¿ e l  p ro ce so  h a s ta  2 ,7 5  o 2 ,1 5  

M/min* re sp e ctiv a m e n te , que se  pudo c o n se g u ir  por e l  procedí*- 

m iento del in v e n to ; l a  v e lo c id a d  medie de prensado s e  c a lc u ló  

en unos 2 ,1 5  m/min.

De e s te  c o n tr a s te  r e s u l t a  que e l tiem po de prensado 

en e l  p roced im ien to  d e l in v en to  es s o lo  de un 60 % aproximan 

demente del que se  n e c e s ita b a  por lo s  p roced im ien tos a n te r io -  . 

r e s ,  e in c lu s o  con r e s p e c to  a l prensado a v e lo c id a d  co n sta n te  

es como un 35 ^ más c o r to , e s to  es, como un 65 % ¿ e l tiempo 

de prensado n e c e s a r io  a l e f e c t o ,

E sta  s o l i c i t u d ,  que o orreeponde a l a  p re se n ta d a  en 

Alem ania e l  8 de marxo de 1543, b a jo  e l  ndmero D, 90.203 I b / 7b , 

se acoge a lo s  b e n e f ic io s  del a r t ic u lo  51 d e l v ig e n te  E s ta tu ­

to  de P rop ied ad  I n d u s t r ia l ,

- o -  N O T A  -o^

Los puntos de in ven ció n  p ro p ia  y  nueva que se p r e ­

sentan p ara  que sean o b je to  de e s ta  P a te n te  de In ven ción  en 

España p or VEINTE años, son lo s  s ig u ie n t e s :

Ls -  Un p roced im ien to  p a ra  e l  prensado con tin uo de
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m e ta le s , esp e cia lm e n te  m etales l ig e r o s ;  como a le a c io n e s  de 

alum inio y  m agnesio muy r e s is t e n t e s ,  c a r a c te r iz a d o  porque l a  

v e lo c id a d  de prensado se re g u la  en fu n ció n  de l a  tem peratura 

de la  t i r a  que s a le  de t a l  manera que cuando l a  tem pera ura de 

l a  t i r a ,  inm ediatam ente después de s a l i r  de l a  m a tr iz , b a ja  de 

una tem peratura de s a l id a  de la  t i r a  ya determ inada, aumenta 

l a  v e lo c id a d  d el p ren sad o, y  cuando se re b a sa  l a  tem peratura de 

s a l id a  de la  t i r a  p red eterm in ad a, l a  v e lo c id a d  de prensado d is ­

m inuye, de manera que l a  tem peratura de l a  t i r a  inmediatamen­

te después de s a l i r  de l a  m atriz  permanece siem pre lo  más 

ig u a l p o s ib le *

2S -  Un p roced im ien to  según s e  r e iv in d ic a  en e l  pun­

to  1 2 , ,  c a r a c te r iz a d o  porque l a  tem peratura de s a l id a  de l a  

t i r a  e s t á  muy poco por d eb ajo , adecuadamente 10- 30  ̂ C, de la  

tem peratura a l a  c u a l, en la  a le a c ió n  a p re n s a r , a p a re ce n  f e ­

nómenos de fu s ió n  de d is t in t o s  componentes de l a  e s tr u c tu r a  

( "quemadur a s " ) .

3  ̂ -  Un p roced im ien to  según s e  r e iv in d ic a  en  lo a  pun­

to s  12 y  2 2 .,  c a r a c te r iz a d o  porque e l  c o n tr o l de l a  v e lo c id a d  

d e l prensado se r e a l i z a  autom áticam ente, pues un elem ento me­

d id or con tin u o , por ejem plo, un tern o elem en to , que mide la  

tem peratura de l a  t i r a  que s a le  inm ediatam ente después de su 

s a l id a  de l a  m a tr iz , actúa sobre un aparato  in d ica d o r r e g u la ­

b l e ,  por e jem plo , un v o lt ím e tr o , que l i m i t a  e l  campo deseadp 

da l a  tem peratura de l a  t i r a ,  y  que, a l  b a ja r  o s u b ir  e s ta  

tem p eratu ra  más a l l á  de lo s  l im it e s  i n f e r i o r  o su p e rio r  d e l 

campo de tem peratura re g u la d o , a c c io n a  d is p o s it iv o s  que modi­

f ic a n  e l  c o n tr o l de l a  p re n sa  co n tin u a  y  p or ta n to  l a  T e lo c i-

11 -
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dad. d e l prensado de t a l  manera que l a  tem peratura de l a  t i r a  

perm anece den tro  d e l campo de tem p eratu ra  reg u la d o  que se  

d esea .

4S -  Un p roced im ien to  para e l  prensado continuo de 

m e ta le s , en e s p e c ia l  m etales l i g e r o s .

T a l y  como se ha d e s c r ito  en l a  Memoria que an te­

cede y  con lo s  fin es, que se han e s p e c i f ic a d o .

E sta  Memoria con sta  de doce h o ja s  e s c r i t a s  por una 

s o la  c a r a . .

A¡be

Ch/ 12 -
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