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PATENTEZE
DE
INTRODUGCION
pox "METODb CON SU DISPOSITIVO PARA LA CONFORMACION DE METAL"
a favor de DON ROBERTO BLASCO BERNADAS, de nacionalidad es-
pafiola, residente en BARCELONA, calle de Balmes, 175, 3228

MENMORTIA IESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere en general a
dispositivos y métodos conformadores de metsl y més particu-
larmente a un dispdditivo mediante el cual puede conformarse
el metel por la energia adquirida de un campo magnético varia-

5, ble y un método para la conformacidn con tal energia.

Una pieza de metal a trabajar pueds conformarse
en la configuracidn deseads efectuando trabajo sobre el metal
88 decir, trensfiriendo energia suficiente al metal para
proporcionarle la configurecidn deseada. Hasta el presente

10. las plezas de metel a trebajar han sido conformades en estado
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frio, ya sea mediante la aplicacidn de una fuerza mecdnica
con relativo incremento continuo sobre la pieza qus se estd
trabajendo, ya sea medisnte aplicacidn de una serie de impul-
208 mecdnicos al metel, teles como un estampado.

Un objeto de la presente invencidn es el de pro-
porcionar un método y un dispositivo para cdonformar metal,

en el que 12 energia necesaria para configurar la pieza de

‘metal & trabajar a una conformacidn deseada, se adquiere a

partir de un campo magndtico variable.

Un uwlterior objeto de la presente invencidn es ol
de proporcionar un dispositivo conformador de metal en el
que la pileza de metel a trabajar se configura de manera
deseeda mediante uno 0 varios impulso® de fuerzae originados
por un campo magndético variable.

Todavia un ulterior objeto de esta in¥encidn es
el de proporcionzr un dispositivo conformador de mebtal que
es econdmico de febricacidn, robusto, duradero y eficiente
en su funcionamiento.

Objetos y ventajas adicioneles de le presente in-
vencidn resultardn evidentes en la descripcidn que signe y
en las reivindicaciones anexas.

En los dibujos:

la Figura 1 es una vista én perspectiva esquemdti-
oa de una realizacidn de un dispogitivo conformador de metal
construido de acuerdo con la presente invencidn, siendo

apto este dispositivo pers reducir el didmetro de una pieza

tubular a trabajar;
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le Figara 2 es una vista en seccidn reducida de la
pieza a trebejer mostrada en la Figura 1, después de la opera-
cidn del dispositivo conformaedor de mebel de la Figura 1;
le Tigura 3 es una viste en perspectiva esquemética
5. de otra realizacidn de un dispositivo conformedor de metel,
constmuido de acuerdo con la presente invencidn, siendo este
dispositivo apto para unir entre si un par de miembros tubu-
leres telescdpicos;
le Figira 4 es una vista en seccidn reducidae de los
10. mienbros tubulares interunidos mostrados en la Figura 3,
despuds de la operacidn el dispositivo conformador de metal
de la Figura 3; _
le Figura 5 es una vista en perspective esqueméti-
ca de otra realizacidn del dispositivo conformador de metal,
15, apto para conforper una plurslidad de relieves circulares
espaciados en una pieza tubular & trabajar;
le Figara 6 es una viste en secoidn reducida de
la pieza & trebajer mostrada en la Figira 5, despuds de ls
operacidn del dispositivo conformador de metzl de 1la Fig. 5;
20, la Figura 7 es una vista en perspective esquemética,
parcialmente en seccio'n, de otro dispositivo conformedor de
metel construido de ecuerdo con la presente invencidn, apto
para configurar un dibujo o relieve sobre una pieza plana
a trabajar;
25, la Figura 8 es una vista en perspectiva reducida
que muestra le superficie de la pieza a trabajar representade
en la ¥igura 7, despuds de la operacidn del dispositivo confor-

mador de metel de la FMigura 7;
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la Figura 9 es una vista en perspective esquemdbica,
parcialmente en seccidn, de otro dispositivo conformador de
metel construido de scuerdo con la presente invencidn, apto
para conformar una pieza tubular a trabajar en una forma
especifica en conformidad con un molde exterior; y

la Figura 10 es una vista en seccidn de la pieza
tubuler a trabajar representada en la Figura 9, despuds de la
operacidn del dispositivo conformador de metel de la Fig, 9.

Un dispositivo conformador de mebtel de acuerdo con
la presente invencidn incluye medios para establecer un campo
magnetico varieble predetemminado, y medios para mantener el
metal que ha de ser conformado dentro del campo magnético,
por une duracidn de tiempo tal que ¢l metal adgquiere energla’
guficiente para configurer o este metal en la formsa deseada,

Cuendo un conductor portador de corriente se situa
a travéds de un campo magnébtico, el conductor Se encontrard
sometido 2 una presidn que Fenderd a mover el conductor. La
cantidad de presidn sobre el conductor es proporcional al
producto de la corriente a travds del conductor y la compo-
nente del campo magnético perpendiculsr a la corriente. Esta
presidn que sctia sobre el conductor en une clerta distancis
es equivelente a la densidad de energle adquiride por o en el
trabajo reslizado por unidad de drea en el conductor. Si el
conductor portédor de corriente se montlene esgacionario en
el ceampo magnético, la presi.&n que actda sobre el conductor,
gi es suficientemente elevada, ocasionard la deformacidn del

conductoxr,



10,

10.

15.

321977

Cuendo se situs un conductor en un campo magnético
varizble, se induce una corriente en el conductor. La interac-
cidn entre esta corriente y el campo magnético someterd al
conductor a una fuerza. Si el conductor es constrefiido y
adquiere una cantidad suficiente de energia, se deformard.
El trebajo realizado sobre, o la energle adquirida por, el
conductor depende de 1s posicidn del conductor con regpecto
al campo magnético, la fuerza del campo magndtico, la corrien-
te inducida en el conductor, la masa del conductor, las fuer-
za8 internas en el conductor y la frecuencia de las variacio-
nes en el campo magnético., Por consiguiente, se puede aplicar
una elevada presidn insténtdnea al conductor mediante el
empleo de una pulsacidn de corriente para estoblecer el
campo magnético.

Al configarer un conductor en una forme apropiada,
v pasar una pulsacidn de corriente a su treves, se esteblece~
ré un cempo magndtico de una configuracidn predetermineda
casi instantdneemente (en el orden de un microsegundo). El
metal situado en el cempo magndtico producido se conformard,
si se transfiere 2l metal la energle necesaria, en un modo
que depende de la forma del campo magnético y la posicidn
del metal con respecto al cempo. La duracidn de la presidn
sobre el metal situado en el campo magnético depende de la
duracidn de la pulsacidn, y se limita por el incremento
tolereble de temperastura del metal. Ordinerismente, la
pulsacidn puede =plicaerse por una duracidn entre aproximade-

mente 1 microgegundo y varios microsegundos. Sin embergo,




bajo temperaturas embientales muy bajes, la pulsacidn puede
aplicarse por una duracién meyor comprendide entre microsegun-
dos a un minuto apI'oximadamente; La fdrma deseada del
compo magnético se deteminard ademds por la configauracidn
5; fe la pieza a trabajar y el trabajo que se desea realizar
sobre la pieza a trebajar. Este trebajo puede comprender:
perfilado, soldadura, repujedo, esteampado, etc., y puede
realizarse sobre el metal por medio de un impulso magnético
gimple impartido &l metal, ¢ por medio de una seris de
10, impulsos en forms de un embutido. A causa de la presidn
instanténea sobre el metal situado sobre el campo magnéti-
co, el mebal pueds acelerarse rdpidemente y, por consiguien-
te, el metal se puede mover a una velocidad elevada, Un
campo megnético tal puede ser utilizado en numerosas apli-
15", caciones (por ejemplo, estampando una tira que se mueva
rdpidemente de meterisl por impulsidn instantdnea de la
lémina contra wna matriz). La presidn instentdnea que se
puede aplicar por este método es muy grande y puede ser
muchas veces la del limite eldstico del metsl que se estd
20, conformando, por lo que ocasiona el Tlujo del metel despuds
de teminar el impulso;

Las realizaciones que se describen a continuacidn
son epllcaciones particulares de los principios de la inven-
cidn para ciertos ejemplos especfficos de conformacidn de

25'; metal.
El dispositivo conformador de metal mostado en

la Figura 1 puede utilizarse para reducir el didmetro de una
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porecidn de pieza tubular a trabajar. En este dispositivo

el cempo magnéfico varisble se establece @l paser una pulsg-
cidn de corriente a través de una bobina 6 solenoide 11.

Ain cuendo pueden preverse pulsaciones en cualguier forma
descads, en la realizacidn ilustrads se suministren une o mée
pulsaciones por medio de une red pulsente 12, que incluye
un condensador de ?:L*ba capacidad 13 en serie con unos medios
de interrupcidn 14, tal como un ignitron, tiratron, puente
de encendido, etc. El condensador 13 puede cargarse por
medio de un suministro apropiado de alto voltaje 15, que se
cénecta al condensador a travéds de unos medios de intermip-
cidn 16 y una resistencia limitadora de corriente 17. Un
ceble apropiado, tel como unleble coaxial 18, conecta la
red pulsante 12 al solenoids 1l.

Una pieza tubular apropiada a trebajar 20, de un
materiel conductivo apropiado, t2l como el cobre 0 el alumi-
nio, se situa fijemente dentro del solenoide 1l por medios
adecuados, tal como un par de bridas 21 o similares. Cusado
Se @plica una pulsacidn de corriente al solenoide 11, se
establece un campo magnético varisble que induce une fuerzs
electromotriz en la pieza a trabajar 20 que, 8 su vez, ocasio-
na el flujo de una corriente elevada zlrededor de la pieza
a trebajar., Si la energie transferide a la pieza de
metal & trabajar 20, por la inbteraccidn de la corriente
inducida y el campo magnético es suficiente, la pared tubular
de la porcidn de la pieza & trabajar dentro del solenoide 11

serd forzade hacia dentro dn la conformaecidn genersl mostre
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da en la Figura 2. Si se desea, se puede insertar una
nmatriz apropiada (no representada) dentro de la pieza a tra-
bajar para definir o limitar la deformacidn de la pieza a
trebejer. A causa de la elevada aceleracidn que puede
desarrollarse en la pieza a trabajaxr por este método, puede
no ser necesaria une matriz en el sentido ordinario. En
ciertos casos, la mabtriz no requiere ser robusta ya que de
su masa golanmente dependeré el desacelerado de la pleza &
trabajer.

La centided de mergia transferida a una cierta
pieza & trabajar para un solenoide dado, puede incrementarse
mediente incrementado del woltaje aplicado al condensador,
incrementando la capacidad del condensador o incrementendo
el mimero de pulsaciones aplicadas a la pieza a trabajar.

En una realizacidn del dispositivo para trebajar
metel del tipo descrito, el Solencide se construyd con
diez efpiras de alambre de cobre zislado que tenfe una seccidn
transversal de un centimetro cuadrado y un difmetro interno
de cuetro cent:imetros, im didmetrd extemno de seis centime-
trog y una longitud de doce centimetros. La fuente de pul-
saciones de corriente fue la de un condensédor de treinta
microferadios, que Se cargd a diez kilovoltiog., Bste dispo-
sitive se wtilizd para deformer tuberia de cobre que tenia
un didmetro exterior de 3,5 centimetros y un grosor de pared
de eproximadsmente 1,5 mm,

Un dispositivo conformador de metal, gue puede

utilizarse para unir entre si un par de tubos ‘belescdpicos
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mediente porciones traslapadas spropiadamente comprimidas de
los tubos, se ilustra en la Figura 3. En esta realizacidn,
una barra de materiel conductor se forma a modo de espira 22,
y se :limenta una pulsacidn de corriente a la espira 22 a tra-
vés de un cuble coaxizl 18a por medio de una red pulsante 12a,
similar a la previemente descrita en relacidn con el disposi-
tivo conformador de metal tipo solenoide,

Se puesden situer apropladamente las porciones inter-
ampeiiacas de un par de tubos telescdpicos 23 dentro del lazo
22, mediante un par de bridas 24 o similares. Cuando pasa
una pulsacidn de corriente a travds del lezo 22, se establece
un campo magaético concantrade que a8 capaz de transferir
energia suficiente para comprimir los tubos 23, como Se mues-
tra en la Figura 4.

L cuendo en la Figira 3 se utilize el dispositivo
conformador de metal tipo lazo para unir un par de tubos
telesedpicos 23, puede asimismo ubllizarse para unir un tubo
2 une barra a utilizarse en una operacidn de estampado, en
la que el lazo y la pieza a trsbajar se mueven relabivamente
entre si, mientras pagen una serie de pulsaciones (e corrien-
te a través del lazo.

El efecto del campo magnético concentrado ocasio-
nado por el dispositivo conformador de metal tipo lazo sobre
un tubo, es unico en el sentido de que la longitud del tubo,
como un todo, pemanece relativamente constente y el grosor
de la pared se incrementa cuando el difmetro es disminuido.

BEsto-.ge realiza sin necesidad de utilizar un soporte rigido
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y robusto. En esteampado mecénico, solsmente se puede
obtener un efecto similer mediante utilizacidn de un equipo
conformador y matrices pesadas., Asi, el estempado progre-
givo de un tubo mediante el dispositivo conformador de metal
degcrito, ocasiona un grosor incrementado de pared con un
pequeiio cambio de longitud.

En une reslizacidn del dispositivo conformador de
metal tipo lazo, una barra de cobre ds 1/4 de pulgada se
configurd en el interior de un lazo con un didmetro interior
de 5/8 de pulgada. Lsa red pulsante inclufa dos condensado-
res de 70 microfaradios conectados en paralelo, los cuales
se cargaron & 10 kilovatios.

Se pueden conformar une pluralidad de dobleces
egpaciadas circunferenciales en una pleza tubular a trebajar,
como se muestre en la Figura 6, por incorporacidn del dispo-
gitivo configurador de mebal representado en la Figura 5.

En esta disposicidn, una pluralidad de lazos 25, similer al
lazmo 22 deserito amteriormente, se disponen Secuencialmente
2 1o largo de la pieza tubular a trebajar 26 de material
conductor. Dgbtos lazos 25 se conectan en parslelo y la dis-
posicidn paralela se conecta, @ travéds de un ceble comxieal
18b, a una fuente de pulsaciones de corriente tal como una
red pulseante 12b que puede ser similar a la red pulsante 12.

Une ulterior realizacidn de un dispositivo confor-
mador de metal a trebajar de acuerdo con la presente invenw
cidn se ilustra en la Figura 7; Este dispositivo es apto
para imprimir un relieve en le superficie de une lémine

plana de material conductor. En esta disposieidn, se arrolle
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un conductor en la forma de une espirel plena 27, La espl-

ral 27 se conecta, a travds de un cable coaxisl 18¢ & una
red pulsante l2¢. Una matriz epropiada 28 se dispons en
relacidn adyacente por encima de la espiral 27. Medios apro-
piados, tal como el sSoporte 29 que tiene una caobeza superior
ajustable 30 y una plataforma elevada 31, estdn previstos
para mantener la matriz 28 y la espiral 27 en relacidn espa-—
ciada.

Una pieza a trabajar 32, que es una ldmina plena,
relativamente delgade, de material conductor, tal como el
cobre 0 el aluminio, se dispone entre la matriz 28 y la espi-
ral 27. Cuendo pasa una pulsacidn a través de la espiral
27, se estoblece un campo magnético varizble, que induce
una fuerze electromotriz en la pieza a trabajar 32, ocasio-
nando corrientes locales que fiuyen en ella. Istoc crea una
fuerza que impulsa la pieza a trabajer 32 contra la matriz
28, conforméndola a la superficie de 1la matriz, con 10 que
ge produce un relieve sobre la superficie de la pleza a
trebajar. S1i se desea, el dispositivo para trebajar metal
puede accionarse en vacio para incrementar la eficiencia de
la conformscidn el metel.

Ll dispositivo para trebajar metal tipo espiral
puede utilizarse pare incrementar la fortalema del metal
mediente conformacidn de nervaduras en el metal, tal como Se
muestra en la Figura 8, para obtener dibujos decorativos en
el metel, para soldar superficislmente una ldmina metdlica
8 une lémina no metdlica, etc.

En una reslizacidn delmdispositive conformador de
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metal tipo espiral, se configurd una espiral plene con apro-
ximademente 14 espiras de alembre de cobre aislado del mime-
ro 11, La espiral tenfa un didmetro exterior de 5,5 om.

Lag pulsaciones de corriente para la espiral se produjeron
nediante un condensador de 15 microfaradios que Se cargo a

10 kilovoltios. Pn una aplicacidn de este dispositivo confor-
mador de metal tipo espirel, une 14mina de cobre de 0,005 pul-
gadas se conformo a un relieve apropiado sobre la superficie
de una nebtriz de polietileno.

Una realizacidn todavie ulterior del dispositivo
conformador de metel de acuerdo con la presente invencidn se
ilustra en la Figura 9. BEste dispositivo es epto para
expendir una pieza tubuler a trebajar contra una matriz que
la circunds, En esta disposicidn, un conduvtor 33, que es
de seccidn transversal generalmente semicilindrice con los
bordes redondeados, es plegado posteriormente sobre i mismo
con las porciones planas de las seccloned adyacentes del con-
ductor encaradas entre si‘. El conductor 33 se conecta, a
través de un cable cosxial 184, & une red pulsante 12d. Una
matriz tubuler hendide apropiasdsmente 34, gue se blogues a
voluntad, se dispone en relacidn concéntrica sl conductor 33,

Una pieza tubular a trebajar 35 se dispone entre
el conductor 33 y la matriz 34, Cusndo pasa una pulsacidn
de corriente 2 travds del conductor 33, se crea un campo
circunferencial, en general circular, & lo largo de la lon-
gitud del conductor. Bsto realiza una fuerza gque expande

le pieza a trabajar 35 contra la superficie interna de la
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matriz circundante 34, conformando asi la pieza a trabajar

gl relieve de la superficie interna de la matriz, como se
representa en la Figura 10,

En una realizacidn prdctice del dispositivo confor-
mador de metal, un conductor, en gensral semicilindrico, que
tiene un didmetro de 2,5 om, una separacidn de 2 mm entre
lag superficies planas y una longitud de 15 cm, se utilizd
para realizar el campo magnético. ILa fuente de yulsaciones
de corriente fue un condensador de 60 microfarsdios, que se
cargd & 10 kilovoltios. Da matriz ten{a un didmetro interno
que dejaba espacio justo para la pieza a trabajar, la cual
tenia un diadmetro de 2,75 em y un grosor de pared de 0,5 mm.

De todo lo que antecede se desprends que el princi-
plo de utilizar un campo magnético variable para suminis-
trar energla para la configuracién de objetos metélicos,
pueds ser gplicado a otras disposiciones configuradoras de

metales diferentes de las previamente desciitasg.



NOour a

Degorito el objeto del presente invento, se declaran
como no divulgadas ni practicadas en Espafla las sigulentes

reivindicaciones.

1. Método con su dispositivo para la conformacidn
5e de metal, caracterizado porque comprende el estable-
cer un campo magndtico variable predeterminado y mantener
una pieza de metal a trabajar dentro del campo magnético, de
modo que se transfiera suficiente energia desde el campo
magnético a ciertas porciones del metal, para que este metal

10, gea configurado en la forma deseada.

2. Método, seglin la reivindicamcidn 1, caracterizado
porque comprende el aplicar una corriente variable s través
de un conductor formado para proporcionar un campo megnético
predeterminado y mantener uns pieza de metal a trabajar en una
15. posicidn predeterminada dentro del campo magnético, de modo
que se transfiers suficiente energfe desde el campo magnéitico
a ciertas porciones del metal para counformar este metal en

lg forma deseada.

3, Metbdo, segin la reivindicacibn 1, caracteri-

2. zado porque comprende el aplicar por lo menos uns pulss—~
cibn de corriente de una amplitud y duracidn predeterminada,
a través de un conductor formado para proporcionar un campo

magnético de uma forms predeterminada, y mantener una pieza
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de metal a trabajar en una posicidn predeterminads con resgpecto
al conductor, de modo que el campo magnético cambiante sctue en
la manera deseada sobre la pieza a ftrabajar, siendo el campo
magnético en la pieza a trabajar de tel magnitud y forma y siendo
5 efectivo por un espacio de tiempo suficiente para transferix lsa
energla necesaria & ciertas porciones del metsl para conformar

este metal en la forma desegds,

4, Método, en el que el dispositivo pare su realiza-
cion se caracteriza porque es un dispositivo magnético Sonfor-
10, mador de metal que comprende un conductor dispuesto para produ~
cir un campo magnético predeterminado, medios para aplicar por
lo menos una pulsacién de corriente fredeterminmda a través del
citado conductor, una matriz situads adyacente al eitado
conductor, y medios para posicionar una pieza metilica a
15, trabajar entre el citado conductor y la citada matriz, siendo
lg aludida pulsacidn de corriente de tal magnitud y efectiva
por un espacio de tiempo suficlente para transferir la
energia necesaria a la pieza metdlica a trabajar para ocasio-

nar su conformacidén a la superficie de la citade matriz.

20, 5. Método, segin la reivindicacidn 4, caracterizado por-
gque el dispositivo magnético conformador de metal comprende
un conductor arrollado en forma de espiral plana, medios
para aplicar por lo menos una pulsacidn de corriente
determinads & travds del citado conductor, une matriz sifuadﬁ
25, adyacente y en general paralela a la superficie de la aludida
espiral, y medios para mantener la relacidn espaciada sntre
el citado conductor ¥ la aludide matriz, siendo las citadas

pulsaciones de corriente de tal magnitud y efectivas por un
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espacio de tiempo suficlente para transferir la energla nece-
sarig a una limina metdlice, situada entre la ciltads matriz
y el aludido conductar, para ocaslonarle la conformacidn de

la superficie de la citads matriz,

6. Método, seglin las reivindicaciones 1 a 5, caracte~
rizado porque el dispositivo magnético conformador de metal
comprende un conductor doblado sobre si mismo a modo Qe
pinza para el cabello, medios pars aplicar por lo menos una
pulsacidén de corriente predeterminada & través del conductor,
ung matriz tubular que circunda por lo menos una porcidn del
citado conductor en forma de pinza para el cebello, siendo
le citada pulsacidn de corriente de tal magnitud y efectiva
por un espacio de tiempo suficiente pars transferir la energla
necesaria a la pieza tubular metdlica a trabajar situada
sobre el conductor y dentro de la matrlz para ocasionarle

la configuracidén de la superficie de la matriz.

7. Método segin las reivindicaciones 4 a 6, caracteri-
zado porque el dispositivo magnético conformador de metal
conprende un conductor formado pars proporcionsr un campo
magnético de una forma predeterminada, unos medios de slma-
cenado de emergias, medios de interrupcidn que conectan el
citado conductor a los aludidos medios de glamacenzdo de
energia, y medios para mantener uns pieza de metal & trabejar
gque ha de conformarse en uﬁa posicién.predeterminada dentro
del campo magnético producido por el citado conductor cuando
los aludidos medios de interrupcibén se cierram, siendo tal la

energis en los citados medios de almacenado de energia
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que el campo magnético producidoies de suficiente emplitud
¥y efectivo por un espacio de tiempo suficiente para transfe-
rir la energis necesarias a ciertas porciones del metal a
trabajar, para conformar la pieza de este metal a trabajar

en la forma deseads,

8. Método, segin las reivindicaciones 4 a7, caracteri-
zado porque el dispositivo magnético conformasdor de metal que
comprende un conductor formado para proporcionar un campo
magnético de una forma predeterminada, un condensador,
medios de interrupcidn gque consctan el citado conductor al
citado condensador, medios conectados al gludido condensador
pera almacenar energla eléctrica en el citado condensador Yy
medios para mentener la pieza de metal a trabajar para ser
conformada en una posicién predeterminada en el campo magné-
tico producido por el citado conductor cuando los aludidos
medios de interrupcidén se cierran, siendo tal la energfa alma-
cenada en el citado condensador que el campo magnético produci-
do es de suficiente amplitud y efectivo por un espacio de
tiemponsuficiente para transferir la energla necesaria a
ciertas porciones de la pieza de metal & trabajar pars
conformar la pieza de este metal a trabajar en la forma desea-

da.

9. Método, seglin las reivindicaciones 4 a 8, caracteri-
zado porque el dispositivo magnético conformador de metal
comprende un solenoide, medios de almacenado de energia,
mediosde interrupecidn que conectan el citado solenoide a

los citados medios de almacensdo de energla y medios para
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situar por lofienos una parte de una pieza metdlica alargada
a trabajar dentro del citado solenoide, siendo tal energia
en los citados medios de almacenado de energle que el campo
magnético producido por el aludido solenoide, cuando los
citados medios de interrupicén se cierran, es de suficiente
amplitud y efectivo por un espacio de tismpo suficiente para
transferir la energla necesaria a la pieza de metal a treba-
jar dentro del solenoide para de esta manera elterar su 4res

de g eceidn transversal.

10, Método, segin las reivindicaciones 4 a 9 caracte-
rigado porgque el dispositivo magnético conformador de metal
comprende por lo menos un conductor formado de modo que cons—
tituya a lo menos un lazo, unos medios de almecenado de

senergia, medios de interrupcidn que conectan el citado lazo
a los aludidos medios de almacenado de energia y medios para
situar a lo menos una porcidn de pieza metélica a trabéjar
para ser conformada dentro del ecitado conductor en forms de
lazo, siendo tal la energla en los citados medios de almacemg
do de energia que el campo magnético producido por el
aludido conductor en forme de lazo, cuando se cierran los
citados medios de interrupcibn, es de suficiente amplitud y
efectivo por un espacio de tiempo suficiente para transferir
1a energia cindtice necesaria a la pieza metdlica a trabajar
dentro del citado conductor en forma de lazo para alterar

su 4rea de s eccidn transversal.

11. Método, segin las reivindicaciones 4 & 10, carac-
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terizado porque el dispositivo magnético conformador de metal
comprende un solenoide rfgido de baja registencis, una

fuente de alto voltaje capaz de pasar una corriente elevada
a través del citado solenoide, medios de interrupcidn que
conectan el aludido solenoide a la citada fuente de alto
voltaje, y medlos para situar fijsmente a lo menos una parte
de una pieza metélice tubular alargada a trabajar dentro del
citado solenoide, siendo la citada fuente de alto voliaje tal
gue la corriente a través del citado solenoidey cuando se
clerran los citedos medios de interrupcidn, produce un

campo magnético que es de suficiente amplitud y efectivo

por une, espacio Ge tiempo suficiente para tranmferir la
energia necesaria a la 2ieza de metal a trabajar demtro

del solenoide para alterar su area de seccidén transversal.

12. Método con su di spositivo pare la conformacién

de metal.

Segin se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva que consta de 19 péginas foliadas y escritas a
méguina por una sols cara, acompafiadas de los ditwjos reglal
mentarios.
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