SE. % @l@!}mu'

MEKMORTA DESORTPTIVSE

> pars uns patente de invencion per veinte afioe en Bepafis, por: " Dis-

pesitivo pars ls produceien dse perfilea huecos y macizes en preme

ses de cordon”, s fasvor de le r.s. 7.G. Farbenindustrie A.G., resie

dente en Frankfurt a/M (4lemanta),

El objete de la patente espsfiola nimere 168,862 es un proce-
dimiento pera les producation de perfileé‘huéces'y mecizos ¢n prensas
de oordon, espcocirimente de metales fragilaa per el calor, come
son los motalel ligeros y los bronces, apltcando en la carga dsl

5 blogue y en la herramfenta temperaturas elevadas y tambien velosf=
dsdes elevsdes en el prensado, proeedim;gato que se osracterize
porgue el calor de deformacion ¥y fricciéﬁ,/predueide en el degurse

N del prensado en la superfigie de rozamiente de la matriz, ab'gvacua

por un portadeor de calor gue pase por delante de ésta;?uan prefew=
10 ranc!ﬁ este prosedimiento se realiza de mode gque la pared del cs-

nal de paéo del portador de calor se aisle térmieamenta por el.lcu

do opuesto = ls anperftcie'de rozamiento de la matriz, Ademas pree

ferentemente por le menecs nllprensnr.nn blogue y peco antes de ter--

miner el proceso de prensado, se realiza un caldeo de ls ocaras fron-"
15 tal de le matriz, vanelte al blogue que se ha de prenssr,

El objeto del presente invento es un dispesitive pars llevar
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% le prectica el procedimiento de produwecidén de perfiles hueces ¥y
mecizos en prensas de corddén segin la patente ctitada pspefiols nd-
mero 166,862, dispesitivo gue a continosotion se explics mas deteni-
damente valiéndones del adjunte dibu Jo.

Les figoras 1 y 2 presentan en seceidn longitudinal y en
plant; respectivamente un dispositive de prensa de sorddén, presen~
tando le fig, 1 una seceion por la lfnes A-B de la fig. 2,

Por 1 se designa el recipiente, por 2 el bleque gue se bha de
prensar, per 3 la eétg&pa de la prensa, por 4 la matriz, per 5 el
soperte de la metriz, per 6 la superticie de rozaniente'de 1z ma~
triz, euyo crificio se estrechs alge en“hireccion a su canto de _V
salids en cerrespendencia con la gontraecidn del material prensado.
que straviesa; por 7 el canal de psso para el portador de oslor,
por 8 la tuberia de entrada de este portador, por 9 una vilvuls
pars regular el paso del misme pottﬁdér, por 10 la tuberia de sa=
lida del mismo portader téfmiae, por 11 vn efslamiento térmice per
@l lado cpuesto = la superficie de frigsidn, de la pered del canel
de paso del repet{de portador; por l: elementos cslentadores aleja-

des en orifiotos de la matriz, por e:emplo‘enpirules calentadas por
¢lectricidad, ’ '

El aalor de deférmaaten ad{cionslmente originado debe eva~
cusrse totalmente & medida gue se erigiﬁﬁ;,duraﬁte el pesc del ma-
terial prenssde por la metriz mediante el portader térmice gue pa~
sa por ests éuperficie de friceion de la matriz; esto es, el tiem=
P® necesario para el paso del cslor desde el material prensade al
portador o vehiculo del misme no debe ser mayor que el tiempe de
paso del material prensado por le matriz, 8i esto no ocurre, en~
tonces en la superfi{oie de rozemiente de la matriz se origi{na uns
acumulacien de omler, el perfil prensadc se osldea en gradc cre~ |
clente y le resistencis térmfcu desciende finslmente tanto que se
producen grietes transversales en la superficie del perfil, El es«

pesor 13 de la pared entre ls superficie de fricaoion de lea matriz
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v el cenal de pese del vehtoulo del omlor es por consiguiente s0lo
une freoeidén del espeser sdyscente en el perfil, pande uns confer-'
macidn cenvenifente a la matriz y ente tode dande mayores dimensio~
nes al espesor 14 entre la pared del csmal de passo del vehfsulo
térmice y la cars frontal de ls matriz ¥ greciss s speysr la parte
vuelta & la superfioie de friccidn de le matriz, de la pared del
canal de paso de dighe voh{ouio,‘aentra»la'enra 15 del goperte de
la watriz, se ha logrsdo, por ejemple al f-bricar varillas redon~
das, que la medide 1% sea sproximadamente 1/7 del difmetro del ori-
ficlo de la matriz, ‘ ‘

. Fare lograr en el premsado velogidades le mas elevadas Do«
sible es tambien de gren impertancia naturalmente el logrsr uns
caids lo mes vertical posible de la temperaturs entre la pared del
cangl de paso dsl portador de calor y easte portador, Cusnte meyor
es esta cafda de tempersturs, tuntb'mayer es tambien la cantidad
de czlor evacusda por el materisl prensade & sv paso por la meiriz,
e ordtnario se emplesrs sgua GOn una tgmper&tnra dp entreds de
unos loﬁAcqgo portnderldel czlar, Fmpleando d{eelugiones acuosas
salines enfriadas por besjo del punto de fusion del ngﬁa puede sin
embarge legrarse une evacumdion mas {ntensa del cmlor desde la pared
del cansl de paso del portader térmico a este portador y legrar de
cste modo un meyor aumente en la velsoidsd dal.prdnsade.

El invento se explica a gontinusolen een referencia 2 un ejem
ple., Pars fabrioar une varills red@nda de 60 om de didmetre de una
alescién de megnesic con 6% de aluminie y 14 de cine, que tieme

una eleveds fragilided por el calor, um blogue fundide de 300 mm de
didimetre y 600 mm de longitud con una temperatura de 3602 en el
regipiente 1, que tambien tiene una temperaturs de 3602 se obliga
oon suxilioc de una py¥esion de 3500 tonelsdss por ls estamps 3 de
1la prense a fluir a traves de la matriz 4. Pespues de su tiempe de
prensado de unos 15 s 20 segundes el blegque se hace fluido ¥y alomnzs

une velocidad de proximamente 1 heste 1,5 m/min, Sin evaousr segin
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el invente, el ocalor originade por ls‘detormucien en la superfiole
de rozamiente de le metriz, conservando esta velocidsd de prensade
se originarfan ye grictas finas en la superficie, eato'es ls vele- .
cidad de'prenaado no podries en sbsolutc ammentarse mas. Por eso
segn ol invento sbriendo la vdivula O ge dejas entrar agua de uncs
102 C por la tuberia de admision 8 al canal de psso 7 y salir de
nueve por la tuberia de evacuacion 10 y este pase 46l zgus se gon=
tinua hesta gue easirse termine ¢l proceso de prensade, Tnmediata-
mente despues de abrir la vdlvula § punede amenterse la velosidad
de prensado de 10 hesta 15 m/min, sin que por ello se observen
gridtac-superfiociales en el material ssliente de la metriz, Poco
antes de terminarse el preceso de prensado se gierra la vilvuls 9
¥ =8 oconectan los elementes calentadores 12. Degpues de éalir el
residue del prensmdo y de sepsrarle de la matriz por corte, dichs
matriz se vuelve a {ntreducir eén la prensa y se desconecten los
slementos c¢slentadores 12, Imegzo se eamienzn de nneve el procese
de prensado con otrs blogue, Como demueastra el ejemplo presedente
se puede sin mas reslizar el prensado de tn blognue de la ind{cade

aleacidén freglilisims el ealor con una feloctdad elevada en el prensa:

do y oon un grado de deformacion en éete de 964;

N- 4] ‘? A

12 presente patente de invension comprende les siguientes
reivindiceciones:

1.~ Dispositive para ls produceien de perfiles huscos y mue~
¢izos en prenseas de sordén, csragterizado pot una matriz {4), por
un oanal (7) de paso del portador de calor dispuestoc en la ﬁatriz
a pegquefis iiétancia de la'superfieic de rozemiente de la misms,
per un aislamiente térmtce 11 dispuesto en la cara epuesta & la
superficie de frigeion, de la pared del csnal de prse del portador

de calor y por elementos calsntadores (12) d!spuestos en la cars
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frontel vuelta al blegue gue s8e ha de prenesar, de ls matriz,

2.~ Dispositive segun 1o reivindiesdo en el punte 1, caraetes
rizade porque el sepesor (13) de la pared entre la ‘sﬁperﬂ agle de-
frieeion de la metriz y el canal de paso (7) del portador de csler,
és solo una fraceion del espesor edyscente en el perfil, por‘egemw
ple al producir verillas redondes, proximaments 1/7 del difametro del
orificte de la matriz,

3, " Dispesitivs para ls produceifon de perfiles huesos y ma-
oizoe en prenses de cerddn”,

Segdn se describe y reivindica en'la presente memorie deew
eriptiva y se ilustra con loe planes éuq 8 la misme se¢ acompafian,

Consta esta memoria de oinoo hojas folisdas y escritas s mé-

guine por une sele de Bus Sarss,

Medrid, 6 de P yo de 1945,
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