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PATENTE DE INVENCION

Mo ¥O0RIA DESC RIPTIVA
sobre:
“Procedimien to pareé lsbrar o moldear en frio metales

"4, otres ms terlas con marcasdo limite de estirado't,

SOLICITAN TH: EMII, DEUSSEN, Director, de naclonalidad alemeans,

domicilisdo en Ludwigsburg/Wartt, alemsnia,

8e trensformsn log metales en plezas labradas de
determinades formas, con srreglo a procedimlentos ya conocldos
y dehido & meninvlaciones con o sin désprendimlento de virutas.
Le forrucidn ain virute se rezlizd hoste hors después de un
5. prévio y elevado calentamlento del cuerpo iniclal o - en €l
moldcado en frio - anliecundo preslones relativamente eleveds s,
En el prizer caso se utillizen mrtillos de forja y premses;
en ¢l cesundec c¢eso, prensas, troguelsdores y mfédquinas parec'idas
de labrado, L& invencidén parte de la ides de que el moldeado

1¢C. en frio de metales con ruy reducldc traba jo, debe ser poslble
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en €l supuesto prévio de que el etel pueds ser lleve @,
durante el labredo, 8l estado constante de fluidez, en el gue
se snulen 4mpliamente las elevedas reslsbenclas intemas,
generslmente existentes en cuerpos sélidos metdlicos. TUn
medio bien conocido pars la reduccldén de las resistencias
intemas de hierro forjado, acero y otros metaleg, eg el
calentamiento de las piezas labradas Que se deges trensformer,
El calentamiento necesario requiere, sin embargé, un elevado
consumo de tiempo y caleor, y es por ten to antieconémico.

A ls transformacidén en celiente se oponen tambien 1imites
rele tivamente estrechos, debldo al enfriamien to que v4

produc 1éndose durante el proceso de moldeado y por el
consiguliente aumento de las resistenciss Intemas, idemds se
produce una intensa oxiducidén superficial del metel, con

laes consecuenclas indesetbles blen conocldas y, finalmente y
& pesar del calentamiento prévio, son todavie precises consi-
derables presiones paras transfomar la mterls prime en estado
caliente, Tamblen se hs empleado con éxito le fomacién
plédstica de metel, especlal.ente del acero, solesmente en una
delgada cape superflclal, a fin de embutlr & presién , por
medio‘de la llamede presién superficial, por ejeumplo pasos
de rosca dentro de ls pleza & labrsr, medilente un rodillo de
presién , o lograr tambien una mera compresidén de la cape
exte rlor del rra‘terial. n este caso se ha mostrado gue por
medio de este procedimlento puede elevarse considerablemente
laz duracidén de plezas de méquines, sometlidee a elevado
e¢sfuerzo, Pero tarblen este modalldsd de moldeado en frio
solo puede llevarse & cabo con empleo de une considersble
fuerza que actfia sobre un plano reducido. Los procedimientos

conocidos tlenen ademds en comfn el que 18 transformacidn de
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we plezz labrada metéliga &ﬁuede prosegulrse solo hasta un
1imite determinado de le variacién de foma, puesto que al
rebasmrse el limite de estirado de la materia, se producen
grietes y rotures , cuando el e terial fluido es ya& incapez de
gegulr e l8s fuerzas trensforiedor@s, puesto que entonges
empleza a relajar la cohesidén interna de las ceps s de
material, El estado de cuerpos s611dos , en el que son capeces
de verlar permenentemente y en gran proporcidén su formm sin
alteracidn eprecisble de su cohesidn, se llama estado plédstico
o dbctil.

En los metales, lus variaciones de forms plédsticas,
se bestn generalmente en la transformcidn de los cue rpos
eristelinos que coxmponen el md terial y son debidas 2 1s 1le mada
traslacién o formacién de gerelos. La elevacién de tempera-
turs - en el moldeado en calliente - fucilite la fommaeidn |
de plenos de deslizaniento en los cuerpos cristelinos, mientres
que uns gran rapldez de carga fomenta la tendenci& & la rotura
guebradiza, 4dsimismo se sabhe que un mismo meterial resulte
en un determinado estado de tensldén quebredizo y permite, en
otro estado 3¢ tensién, varisciones de formm dﬁctiles..

Siguiendo la idea bédsica del invento, de transformer,
por medlo de uns dmplie snulacidén de 1lss tensiones Internasg,
un. me terial metdlico en su estado plédstico y moldearlo en
este estado mayormente en fric, hemws desarrollsdo un
Procedimiento gque abre un nuevo camine aj labredo en frio,
pPrecisando solo escaso consumo de fuerza y tieupo.

El procedimliento segin el Invento permite elevar de
golpe la capscided deslizadors entre los grenos cristalinos, en
estado frio del material. K1 medio para lograr este estudo

"supe rpléstico” consiste en imponer & 1a pleze que se desea
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tran sformar un estado forzoso de oscilacidn medisnte fuerzaes
exteriores de excltecidn, por ejemplo, medisnte un camo

de inercis que sctle sincronizado con el Indice de oseilaciédn
propio, Este procedimiento estéd en apesrente contradiceidn
con la reconocids teorla de las pesistencia de me teriales,

en virtud de la cual las oscileciones continuas dén 1luger al
quebrentamlento del uwe terial y, finelmente & la rotura de la
pieza lebrada,

Por el contrerio, con el procedimiento segfin la
presente Invencidn surge de golpe el estad plédstico de 1a
meteris en la zona critics de oscilacién , del primero,segun’do
0 tercer grado, de la pleza a lsbrer, de modo que diche pleza
pernite lleverla, a partir del momento de su fluidez, por
Infims fuerzes exteriores s formas fuertemen te discordan e s,
sin que por ello se plerda la coherencile inte ma de la pieza
1a’brada..

Una particularided del procedimien to segin 1la
presente invencidn , consiste ademfés en el hecho de que el
material llevado por las oscilaciones forzosas &l estado
dbetil , permanece algun tlempo en dicho ests do, después de
haber descendido por bsjo del nGmero eritico de oscilaciones,
y de esta maera, la trensformacién inielada en le zona
ocritica, puede tamblen ser proseguida més alléd de dicha
zona . Una expliacidn de esta repentina tmnsformcidn del
estedo s6lido de un metal en estado dictil o 1liquido viscoso,
sin prévio calentamiento, puede deducirse de la siguiente
reflexidn:

De scuerdo con €l estado actual de 1la clencla ge
supone que durante el labredo de metales en callente rigen -

respecto & le friccidn intemma, leyes parecidas 8 les que
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valen mara log liguldos vigcosos. Por tan to, exlate uns
dependencis entre la resistencia s las ve ris cionés de forma y
la rapidez en la variacidén de form.

Ahora blen, el procedimlen to segfn la presente
Invencidén indice un cawuino para proseguir esta ley, o prin-
ciplo, aun dentro de wne zons hessta shore ina sequible, ILos
metales en frio se trensformen el estado liquido viscoso o
"superpldstico” por el hecho de que se 1lleva el cuerpo metdlico
a 18 zmsa ceritics de oscilaciones.

En este estsdo, se produce con gren rapidez 1la
variacidén de forma seglin el procedimiento descubie rto.por e ste
Inven to, déndole & la pleza = transformar, ya durante el
proceso una grsn velocldad periférice, pr ejemplo de 20 metros
por segundo, a la que aun ha de afindirse ls aniplltud radisl
motivada por el estado de oscilaciédn.

En este estado de movimiento, 0 sea a muy elevada
rapldez en le@ veriacién de forma, desclende la reslstencie
a8 diche verlacibén de forma, hasta un nivel tan reducido que
se podrén realizar dmplias varisciones en 18 forme de 1la
pleza con solo aplicar una reducida fuerza, sin que la
cohesién Intems de su estructure guede por eso anuladsa,

Este conocimiento coincide tambien con el hecho
notorlo de que la resistencia & la varia cibn de forma, en
la transformacidn dinémica en caliente y bejo el martillo
de forja decrece con temperaturs crecien te ¥y tre téndose de
uma pleza de acero al carbono, en propo rcidn mucho més
Intensa que Curente el moldeo estdtico callente, en la prenasa.
Al consldersr esta conocids ley, la Influencia de laz veloeldad
de variaclén de forme, sobre la resistencla a la variscién de

forma eparece ya claramente, sunque en proporeién mucho mis



reducida que de scuerdo con el procedimiento seglin la presente
Invencién. Asi, por ejenrplo, en un determinedo acero al carbono
disminuye, segln se he podido ohservar la resistencia & la
. va ris cién de forre entre log 8002 y 1.2002 C., en sproximeda-
135, mente un 65% sl se aplices 1s trensformecidn dinédmica.
Pero mientres este acero, a 1los 1.2002 C., se sproxire al
estado liquido viscoso, en el procedimiento segfin 1@ presen te
Invencidén €l scero - no culentedo - y debido a lus fuerzas
dinémicaes que, en el estado critico de oscllscidn resultsn
l4vu. en un mhltiplo més elevsde s, llege de golpe ul estado liquido
viscoso, respectlvamente sl estndo "superpléstico" , descono-
¢ido hssta la fecha,
Ll efecto logmedo por la presente invencidn sobre
la estrmuctura d: metales no estd, pues, en contradiccidén con 1la
s 145, teoria hasta shoras vigente; el procedimiento segim 1la
invencidén , wr el contrerio, tan solo amplia el eonmocimlen to
de los fendmenos de veriacidn de fornm, més 21148 de los
14mites hesta shors conocidos.
Reallzendo enssayos sistemfiticos con el procedimiento
150, segin la presente Invencidn , emplesndo dlferentes e teriales,
se ha observado ademés, que ¢l comportariento de un mterial
llevedo sl estsdo de oscllacidn , depende de su estructura
y sus propledades de resistencia. Determinadas neterias
que poséen un rercado limite de estirado, como w r ejemplo
1505, el acerc fundido, se prestan preferentemente psre el moldeo en
frio seglin el presente procedimiento.
81 se lleya, por ejemplo, un snillo de acero
fundido por accidén exterlor a oscileciones forzosas, d&ndo

luger al estado critlico de oscilacidn del anlllo, el anillo en

180, movimiento pued- ser ensanchedo en pocos segundos al mfltiplo desu



difmetro, por medio de una herramients flja que le togue en

su superficle interlor, por e€jenplo, uns pha o eimilar, emplesn-
do sole mente una- présibén sumemente reducida, sin que se produz=
can grietas o roturas. El 2nlllo as{ moldeado tenis en todes sus

165. carss superficies llsas, habiéndose limitado el contomo exte-
rior del snillo perfiledo por medio de un anillo de moldeo
que girahe conjuntemente con €l prime ro., Kl anillo perfiledo
quedaba agi listo pare su uso , o bien, seghn el fin & Que se
deseabs destinarlo, solo preclisaba ser pulluentado, Le construc=-

170. cibén de tsl znillo requiere, segln el procedimiento usual
median te leminacién. y labrado con corte de viruta en el tomo,
unos 6 a 8 minutos, 0 sea el tlewmpo centuplicedo en compara=-
cibén con el procedimiento segfm invento, calculando tembien el
tiempo improductivo perdldo en amba s opersciones.

17 5. Durante el usual moldeo en frio requiere 1la
transformcldédn de una piezs de acero fundldo, dentro de los
1imites indicados en el ejemplo, une presidén glohal de wnas
560 tonelsdas; el labrsdo en frio realizsdo con los medios
usuales, hasta llegar 8 la varlscidn de forne de un 47 5%

180, esproximadarente vdlida pan el € jemplo, resulte pridcticaiien te
Inutilizeble vor los motivos ean tes indicsdos. Kl procedimiento
segn la invencién requiere, pues, solamente unas freceidn del
tlempo que en los procedimlentos usuales se precisa pera el
moldeo en frio o en callente. ademds pe rmite lz invencidn,

185. en una Gnica fase de trabe jo, una vsriaeidén de la formm consi-
dereblenente mfs dmplis que segln los dewfs procedimicntos
conocldos. Corzeterfstico para el procediinlen to d¢ esgte
Invento es el hecho de gue el volimen de la pieze lahrada,
terminads de moldear, resylta igusl sl volGmen del CU€E rpo

190. Inlcial. Contrariamente 2 los demds procedimientos usuales



con corte de virute, no se produce desperdicio zlgunc de-

ms terial. Bl progreso técnico asi logrado es ten extenso

que €l procedinlento segln lu presente invencildén perece

Indicado pers trensformer fundementelmente €l tratsmien to de

195, metales que tienen un B resdo limite de estlredo,
Exlsten numerosas posibiligsdes de @plicacién

del inven to, y el indicado moldeo de un anillo:perfilado

represent® (nicemente wn eje mplo. 3in querer cltar otros

e jemplos de aplicacidn, nos referiremos tan solo &l labredo
200, en frlo de cuerpos huecos de diferentes tlpos, seglr el

presen te¢ vrocedimiento. |

3 0 T A

Descrite suficlentemente 1la nesturalezs del inven to,
asi como l2 menera de rezlizarlo en 1a prdctics debe hacerse
205, consteér que las disposiciones an te riormente indicads s son
susceéptibles de modificaclones de detalle, en cuanto no
glteren su principlo fundawental, Tambien se hace constap
que €l Invento corresponde & uns Pa ten te present®da en
Algmania con fecha 16 de dicilembre de 1949, sefiulada con el
216. N2 D, 873 Ib/491 , ecogiéndose, por lo twnto, a los
beneficlos que conceden los Convenios Intemacionales en
vigor y slendo lo que constituye le esencia del referido
Invento y por lo gue se solicite petente de Invencidn s POT
20 aflos en Esputia: " Procedimiento pars labrar o moldear
215, en frio metales u otras mterias con m rcsdo limite de
estirado"; caracterizéndose por lo sigulente:
12,- Procedimien to para lsbrar o moldear en frio
metales u otrss materias con "mrocedo 1linlte de estiredo, como
por €Jemplo el scero fundido , carcterizindose por €l hecho

220, de queé se provocsn en un cuerpo iniciel oseilz clones forzosas,\
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de tal modo que el cuerpo pueds ser llevado por fuerzas

exte rlores, tales como un campo de inercis que actha sincroni-

zado con les oscilaclones proples, & 18 2zone de oscilaciones

criticas y se mentenga en dicho €stedo por medios adecuzdos.
28,- Procedimlento, segln reivindicacién 12, carac-

terizado porque, debldo & dicho estado de oscllaciones en que

se nen tlene el citudo cuerpo, la fluldez plédstice del materisl

empieza y8 asurglr con esfuerzos mfnimos, trectores, compre-
sores o corten tes, sin calentemlento exterior, reduciéndose 1la
friceidn interna s un valor minimo, en cuyo e gtado el
ma ter 1al permite su transformecidén como si se tratase de una
materia comple tamsnte plédsticae, tembien después de habver
descendido por bajo del valor critico de oscilaciones, y
porque el volGmen de 1la pieza labrads, terminada, resulta
ser lgusl al volimen del cuerpo inicial.

52.~ Procedimiento para labrar o moldear en frilo
metales u otras mterlas con mrcad limite ge estiredo; tal
Y como gueda substencialmente descrito en 1a Pbre sen te mewmorla,
Gue constae de nueve hojas escrites a mfqguine por une sola

cara,

Medrid, 2, qu' sd

EMIL DEUSSEN, \
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