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Antecedentes del Invento

‘Campo del Invento

: Este invento se vefiere a la produccibn de plesas

moldeadas por deformacibn por presidn, y en particular a

un nétodo de mantener un grusso de pared inicial en las
plezas moldeadas fabricadas por deformacidn por presidn,
agl como a los productos intermedios y finales fabricados:

}
por este método.

iDescripcién de la Téenica Anterior
|
| Hn la patente espafiola W2 325.007 IBM se describe

un método para conformar metales que presentan comporta—

miento de superpldsticos. El procedimiento es similar al

gusa&o en la industrie del vidrio y los plésticos pare en
gtirar o deformar por traccidn varios polimeros, silicatos:
iy nateriales similares no metdlicos, Se usa un ftrogquel o
zestampa que tlene una forma que es sustenclalmente comple
mentaris de la forma gque se desea producir. Bl material a
;ser conformado se sitde junto al troquel y se acondiciona
0 prepara para gue presente comportamiento de superplésti
co. Bsto se hace calsnbando el material a una temperaitura
critica a la cual el material presenta una sensibilided
eficaz a la velocidad de deformacién. Se aplica entonces
la fuerza de Geformacidn haclendo que el material se defor
me a contacto estrecho con la superficie ael troguel o es .
tanpa.

Durante ests procedimiento de deformacidn, tendrd
lugar estiramiento y adelgmzamiento del matsrial sn cler-
tas dreas sometidas a esfuerzo. Bl adelgazamiento del ma-
terial depende de lag concentraciones de ssfuerzos origi-
nadas por la configuracidén geomdétrica del troqual. Como
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regultado, pueden obtenerse paredes relativamente dalga-

das en esas dreas sometidas a esfuerzo. Mediante confor=
5macién especial del troquel es posible reducir el sfecto
ino deseado, pero en ciertas configuraciones de troyueles,
“en particular si el trogquel o estampa egs relativamente
iprofundo, el adelgaszamiento de la pared sigue siendo un
éproblema grave a pesar de esas medidas de conformacidn.

| En la conformacidén de hojas de termopléstico, eg
;conocido calentar selectivamente dreas localizadas de la
fhoja de termoplastico durante el procedimiento de termocon
:formacién, con objeto de producir en el material plasticl
dad diferencial y ds evitar adelgazamiento excasivo de
;las parsedes del articulo que se desca conformar. iste mé-
:todo exige control térmico diferenciel del troguel en el
‘curso del procsdimiento de conformacibn. For esta razén
log costes dal troguel, o de las disposiciones de confor-
macidén, son relativamente elevados y, en ciertos casos,
por ejemplo si el troguel o estampa es pequelio o si la
configuracidn geométrica del troguel es complicada, la
‘aplicacidn de tal método es difieil o casi imposible.

En la Solicitud de Patente americana Himero de Serie
744.909, titulada "Método de Kejorar componentes Termocon
éformados“ de HE.C. ﬁberbacher presentada con fecha 15 de
‘Julio de“l.968, cedida al mismo cesionario gue el de la
‘presente solicitud de Patente, se sugiere un método para
isuperar el probleme del adelgazamiento no deseado de las
lparedes del componente a ser conformado a partir de una
‘hoja de material. Rste método preve fabricar un componente
:de engayo y determinar, a partir de ese componente ds en-

‘sayo, las 4reas en que se ha producido el adelgazamiento
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, de las paredes y el grado en que este ha tenido lugar. De,

acuerdo con el resultado del ensayo, se produce un troguel

egpecial mediante el cual dicha hoja de material es pre=-
. conformada de modo gue tengs un grueso adicional en las

dreas sometidas a esfuerzo definidas por medio del compo—f

nente de ensayo. De acuerdo con este método ha de ser pro!

: dueido un troquel adicional y, en el curso de la produecién
ide plezas de moldeo, es necesaria una fase de conformacidén
zadieional, que lleve tiempo, para cade pleza moldeada, pa

- ra preconformar el grueso de la hoja.

3

En consescuencia, el obJeto prineipal de este inven.

3

10 es controlar el grueso de pared de plezas moldeadss

termoconformadas, sin control térmico diferencial del tro.

quel ni preconformacién del grueso del material a ser con’

iformado.
| Otro objeto del invento es evitar el adelgasamiento
E&e la pared no deseado en partes sometidas a concentra~
_ciones de esfuerzos sustanciales durente la Hermoconforma
clén de piezas moldeadas.

Todavia otro objeto de este invento es preaconﬂieig
“har una hoja de material adecuada para ser usada para con
formar piezas moldeadas posteriorments y en otro lugar.

Resumen del Invento

De acuerdo con un aspecto del invento, se prevém las
operaciones que siguen, para fabricar piszas moldeadas a
partir de un material de partida susceptible de sexr defor
mado sustancialmente y que tiene una plasticidad sustan-
cial.

Se trata la estructura material del material de par

tlda localizadamente, de modo que wds tarde se camble la

3 - 3739C0
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;plasticidad en ciertas partes de la hoja, cuando estd
iniendo lugar el procedimiento de conformacidén. Este trata
miento se efectis antes de iniciar el procedimiento de
! conformacién, y puede ser ejecutado por separado del pro-
5 :cedimiento de conformacidén. Las parbes & ser tratadas son
:seleccionadas de acuerdo con las 4reas en las que se ha
" de mantener el grueso inicial del material de partida.
" Bete material puede ser uma hoja de metal superpléstico
o de otro material adecuamdo, por ejenplo, de un material
10 pléstico no metalico. El tratamiento de la estiructura ma
terial puede ser ejecutado por tratamiento térmico, o Ce
:otro modo adecuado, para cambiar la sstructura material.
81 se usa una hoja de metal superpldstico, el tratamiento
“térmico incluye tratar localizadamente la hoja por enci-
15 ma de una temperatura especifica de conformacidn, a la
.cual ese material presenta una plasticidad sustancial, o
calentar toda la hoja por encima de la temperatura de con
formacidén y enfriar luego localizadamente las partes ss-
:leccionadas con un régimen de enfriamiento lento y las=

20 - partes restantes con un régimen de enfriamiento mucho mas

rédpido. En vez de por tratamiento térmico, la estructura
;de ciertas partes de la hoja de metal superplédstico puede
;también ser modificada por difusidn local de un segundo
;metal para consegulir el mismo fin.

25 ; Una ventaja del presente invento es la de evitar
5el control térmico diferencial del troquel o estampa para’
fman:bener un grueso de parsd deseado de lag plezas moldea~
, das producidas, asl como la producclén de un troyuel es-
‘pecial para preconformar el material, con objeto de evi-

30 jtar 8l adelgazumiento ue puared nNo deseado de lag piezas

- 373980
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+ el adelgazamiento no deseado del espesor del material.

moldeadas. TR

La pieza moldeada producida por el método descrito
en lo que antecede puede tener, de acuerdo con olro aspec
to de este invento, una esiructura material cambiada en
agusllas partes que fusron preparadas para mantener el ;
grueso inicial del material de la hoja. Andlogamente, el ;
mgterial de la hoja preparado de acuerdo con este invenmo;
vara conformay plezas moldeadas posteriormente, tlene unai
estructura material modificada en esas partes para evitarz

i

Los anterlores y otros objetos, caracteristicas y
ventajas del invento, se pondrén de manifiesto de la Aogw-
cripeidn que sigue de varias realizaciones preferidas del
invento. En la descripcién se hace referencia a los dibu-i
jos que se acompaiian, en los cuales. :
Ie TMlg. 1 eg una diagrama de bloques.ﬁe las opera~ -

clones del procedimiento de acusrdo con el presente laven

- 503

i

i
1

Ia Fig. 2 es una vista en perspectiva de un aparatoz
tipico usado para llevar a la prictiva una realizacidén
preferida de este invento;

Ia ¥ige 3 es una vista en corte transversal de una -

: forma de moldeo producida de acuerdo con el procedimiento

: del invento por medio del aparato de la Fig. 2;

Le Fig. 4 es una vista en corte transversal, a esca

fla ampliada, de la estructura material de una parte del

-material de la hojs previamente preparado antes de zer

conformado 2 la forma de la Tig. 33
Ia Fig. 5 es una vista en corte transversal, a esw

cala ampliada, de la estructura material de la pieza mol-
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' deada acabada ilustrada en la Fig. 3;

i

La Fig. 6 es una vista en corte transversal de un
'aparato usado para llevar a la prdctica un ejemplo modifi
icado de este invento;

‘La #ig. T es une vista de un aparato tipico suscep-
:tible de utilizacidn para llsvar a la préctica otra forma
preferida del método del invenio; ¥

Las Figs. & y 9 son vistas en corte transversal da
cun naterial en hoja preparado de acuerdo con otros aspec—
. tos del metodo del invento.

} £l presente invento puede ser aplicado principalman
f.‘ce‘ a metales yue tengan una sensibilidad eficaz a la ve-
‘locidad de deformacidn. Varios ejemplos de tales netales,
?llamados también metales superpldsticos, se citan en‘la
Tantes nencionada Patente para log EB.UU, nimero 3.340.l01.
-Ademas del material descrito en esa patente, son conoci-
;dos otros meteriales superplésticos; por ejemplo, un acs-
‘1o inoxidable superplastico, tal como el dado a conogar
?en el articulo "Superplasticity in the Ni-Pe~Cr~-System®
("Superplasticidad en el Sistema Ni-Fe-Crt) de H. V. Hay-
den y otros, Memorias de la ASH Volumen 66, 1.967, pégl-
‘nes 3-13. BEstos materiales presentan una hiperextensibill
Jdad gl se calilentan hasta una temperatura critica. Ia ex—
!tensién en que cualquiera de tales materiales puede ser
?extendido puede predecirse en términos generales de la de
gterminacién de su sengibilided a la velocidad de deforma~-
;cidn, v de una determinacidn de diseflo de su sensibilidad
& la velocidad de deformacién. ILa sensibilidad a la velo-

?cidad de deformacibén puede definirse como m, siendo:

..t 37308
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y U el esfuerzo en kilogramos por centimetro cuadrado y
"€ 1la velocidad de deformacién en desplazamientos alter-
nativos por minuto. Ia sensibilidad a la velocidad de de—~

formacidén se determina fédcilmente mediante el sencillo ¥
5 ahora bien conocido emsayo de torsién descrito en el arti.
jculo "Determination of Strain-Hardening Charvacteristics
‘by‘Tdfsion Testing' ("Determinacién de las Caracteristicas
Ede Endurecimiento ﬁor‘Deformacién.Mediante Bnsayo de Tor-:
§si6n“) de D.8. Flelds Jr y VW.A., Backofin, publicado en
10 !las memorias de la ASTM, 1.957, Volumen 57, paginas
51.259—1.272. La mdxima sensibllidad a la velocidad de de=-’
gformaoién en metales, se ve que tiens lugar, si es que
gse produce, al ser deformados los metales mientras eshén k

¥

‘en un estado metastable prdéximo al limite de transforma-

15 ' cibn de fases. En congecuencia, puede asperarse que la
!
: temperatura inmediatamente inferior el limite de tempera-
| tuva entre las fases en cuestién produzca la méxima sensi.

i bilidad a la velocidad de deformacidn. Zsta temperatvra
?es pues la preferida para ensayo y tratamiento. Por ejem-
20 - plo, la aleacién del 22 % de aluminic y el 78 5 de zinc
Epresenﬁa superplasticidad hasta una temperatura critica
; de aproximadenente 278°¢.
_Cuando se rebasa la temperatura critica de super—
;plasticidad de un nmateriel, se pierde el couportamiento
25 ?de superplastico. Aungue el material se enfrie lentamente
fhasta una temperatura inferior a la temperatura critica,
"no se vuelve a consegulr el comportamlento de supsrplésti-
co. La razdén es gue se produce un cambio en la esiructura
cristaline del material. Ista caracterlstica se utiliza

373080
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} Para una explicacién genersl del método del inven—

i t0, se hace referencia a la fig. 1 en la cual se ilustran
- lag operaciones bdsicas de este metodo. HEn una primera
operacidn, segin 12, se provee una hoja de material gue
5 "puede ger lleveda a una condicidén de plagticidad sustan~
" cial por calenmtamiento. Ia hoja, por ejemplo, la &2 en la
#lg. 2, puede consistir en un metal superplastico de la
clase antes descrita} vy yue tiene un grueso sustancialmen
te uniforme. En la siguiente operacién, en 14, se destru

10 ye la capacidad de superpléstico, o al menos se reduce en

;porciones seleccionadas. £l resultado de este tratamiento
%es una cierta distribucidn de primeras porciones suscep- |
' 4ibles de tener una blasticidad sustancial y de segundas
. porciones no susceptibles de tener una plasticidad sustan
15 -cial., Le distribueién especifica puede ser diseﬁadaAdepeg
:diendo de la distribucidén de dreas gruesas y delgadas en
5un componente de ensayo. Fara este fin puede usarse una
Etécnice. de distribucidn por lineas paralelas para deter-
minar dreas gruesas y delgadas, como se describe en la
20 "citada solicitud de Patente en tramitacién nimero de sa-
irie T44.909. ILa reduccibn de la capacidad para presentar

una placticidad sustancial en las segundas porciones se

efectia, por ejemplo, por sobrecalentamiento localizado.

Como se ha descrito en lo que antecede, el sobrecalenta-

25 ;miento destruye la superplasticidad de los metales super-

]

. plésticos, por cambiar la estructura del material.

De acuerdo con la operacién del bloque 16 de la

. Pig. 1, se prepara entonces la hoja para gue presente una

! plasticidad sustancial, lo que significa que serd llevada

30 'a la temperatura critica para una plasticidad eficaz. Es

ano -o- 373980
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evidente que esta preparacidn solumente es eficusz en lus
_primeras porciones, en las cuales no ha sido reducivw lu

capacldad palu presentar una plasticidad suetancial. De
i acuerdo con la operacibn del blogue 18, tiene lugar el

. procedimiento de coniormucidn. Se situard Lw hoja 22 adygé

cente & un troquel o estampa, bul como el troyuel o esban-

Pa 20 de la Pig. 2. Ello puede hacerse antes o despuds de:
la operacién de preparacién del blogue 16, o tambidn an-
tes de la operacidn de previa preparacién del blogue 14.

: Se induce en el material de hoja un esfuerzo de traccidn %
.aplicando una presidén de fldido a través del material de E
la hoja, con objeto de deformar el material de la hdja'A %

contra y a contacto intimo con la superficie de conforma—'

i
tolbn del troguel, el cual tiene una configuracién geoné- :

; trica complementaria de la forma que se desea producir.

sEn el curso de este procedimiento de conformacidn, la pox-

%cidn eu la cual ha sido reducida la superplasticidad con-.

i serva el grueso original del material de la hoja.
!

Con referencia shors a la Pig. 2, se ha ilusirado

en ella un aparato para ejecutar las operaciones descri-

i
!
§
§tas en relacién con la Fig. 1. Un troquel 20, que sirve
i

Ecomo miembro de conformacibn, estd provisio ds un niembro :
Ede fijacidn 24. Se usan pernos de mariposa 26 para fijar 5
gla hoja 22 a ser conformada entre la parte superior del !
%troquel 20 y el miembro de fijacién 24. Se ha provisto un?
%calentador eléctrico 28 que estd unido & una barra 30. E1
?bloque 28 y la barra 30 estin dlspuestos movibles verti-

calmente en una placa de apoyo 32. Cuando la hoja 22 esta

fijada sobre la parte superior del troquel o estampa 20,

{se nueve hacia abajo el blogue 28 de calentador para lle-

o 373950
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varlo & contacto con el drea 34 de la hoja 22. Lntonces

" se alimenta corriente a la resistencia eldctrica de calen
- tamiento 3G para calentar el blogue 20 hasta una tempera-
" tura que corresponds a la teumperature de sobrecalentamien
to, para degtruir la capacldad de plasticidad sustancial
“en el 4rea 34 de la hoja 22. Para sste fin, la superficie
?inferior del bloque 28 de calentador puede estar confor-
. mada de acuerdo con el drea seleccionada a ser sobrecalen
ftada. Serd evidenbe que para sobrecalentar se slige una

temperatura que sea inferior a la temperatura de fusidn

i del material usado, y que ol tiempo de calentamiento se
;elige adecunadamente para evitar sobrecalentamiento ds una
zparte sustancial del drea gue rodea al drea 34. Cuande el
férea 34 de la hoja 22 ha sido calentada hasta la tempera-
Etura de sobrecslentaniento, se corta la corriente de calgﬁ
ﬁtamiento v se inicia el perlodo de enfriamiento, en el
cual el drea 34 es enfriads por aire a una temperatura in
%ferior a la temperatura critica de plasticidad eficaz. Lug
jgo ge mueve hecie srriba el bloque de calentador y se 2=
éliente toda la hoja 22 haste la temperatura critica de -
?plasticidad eficasz, por medios no representados. Zn el
;fondo del troquel 20 hay provistos agujeros 38 que estin
éunidos, nediante un cenal ds aire 40, a una bomba 42. HL
;procedimiento de conformacibén se inicia comectando la bom
iba para hacer el vaclo en la cavidad formada por la super
ficie de conformecién 21 del troquel, con objeto de apli-
car una carga de pregidn a través de la hoja 22 para de-
zformar la hoja de acuerdo con la superficie de conforma-

‘cién del troguel. En vez de usar una preslén generada ha-

‘ciendo el vaclo en el troquel o estampa, podria proveerss

l - 11 ~ 573980
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une presidn positivae sobre la superficie superior ds la

R

3
Caw

noja 22 para defommar la hoja

mn la Fig. 3 se ilustra una vista en corte transver:

“gal de vwna Torma 48 similar a una envuelta producida por

“medio de un aparato como el ilustrado en la Plg. 2. Una

parte del matsrial de hoja previamente preparado, dsl

» cual <88 ha confomnado la pieza moldsada de la Pig. 3, 8e

. esta aleacidn, antes del procedimiento de conformacibi.

na ilustrado en la Fig. 4 a escala ampliada. Bn oste ejem
plo, el material de hoja es una alsacidén del 22; de zlumi
nio v el 78% de zinc. la I'ig. 4 representa una reproduc—

cién de fotomicrografias de la estructura del material de

El 4drea 44 presenta una estructura de grano fino tipica

de la citada aleacidén si ésta se enfria rdpidamente desde!

una Gemperatura superior a los 276°%G. Z1 4rea 46 presenta’

t una estructura de grano muy diferente, tipica del mismo

 material si éste es enfriado lenbauente desde una tempe-

ratura superior a los 27800. Bl grueso inicial uniforme

de la hoja es D. De la IMg. 3 puede verse gue este grueso
se ha conservado en el drea 34 sobrecalentada y enfriada f
lentamente (véase también la Fig. 2), la cual corresponda:

al drea 46 de la Pig. 4. La Fig. 5 representa la estruc—

- tura metalica de la pared inferior de ls wniesa moldsada

.

48 de 1z Fig. 3, a escala ampliada, en que las 4roas 44

1
y 46’ corresponden & las dreas 44 y 46 de la Fig. 4. Pue-
de verse que la estructura metélica no es modificada por é
el procedimiento de conformacidn en ¢l drea sobrecalenxa-é

da 467, mientras que es apreciable un estado de tensidn

de la estructura en el 4drea 447.

La Pig. 6 representa un apara’to similar al ilustra-

- 373000
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3o en la Pig. 2, con la excepeidn de gus el blogue de ca-
 lentador no estd dispuesto de modo movible. Las partes

que se corresponden tienen en la Pig. 6 los misnos nime-

roa de referencia que en la fMg. 2, y las partes modifli-
_ cadas estdn ademéds identlficadas por mimeros con el sig-
:no de prime. En este ejemplo, la operacién de preparacidn
? 12 (Pig. 1) se ejecuta antes de la operamcidén de tratamien

to 14.

El bloque de calentador 208’ estéd dispuesto a una

t digtancia fija desde la superficie superior de la hoja
22, cuando la hoja 22 estd sujeta antre el miembro 24 ¥
la parte superior del troguel 20. El Intimo contactc del ‘
bloque de calentador 28! y la hoja 22 se origina en esate
. ejemplo proporcionando una presién sobre la superficle
inferior de la hoja 22. Para este fin, puede conectarse
selectivamente la bomba 42’ para generar presidén positiva

0 presidn negativa en la cavidad del troquel. Para gene- :

1

| rar una temperatura de sobrecalentamiento en la porcidh
?seleccionada de la hoja, puede invertirse el sentido de
Emarcha de la bomba 427, a fin de proporcionar una presidn
fpositiva en la cavidad dsl troyuel. Después de dispuesta
;la hoja 22 en la posicidén de fijacidn entre le parte su-
iperior del trogquel 20 y el miembro 24, se cg}ienta la ho-
ja por aire caliente hasta la temperatura de conformaciéni
iLuego ge deforma ligeramente la hoja para que se ponga en?
%contacto Intimo con la superficie inferior del bloque de
?calentador 28, Bllo se consigue aplicando presién sobre
le superficie inferior de la hoje 22, por medlo de la bom
ba 42?. La parte de la hoja 22 que estd en contacto con
Zel calentador se calliente entonces por encima de la tempe

375950
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" ratura critica. Después de establecida la temperatura de—f
seada en la hoja 22, se conschard la bomba 42’ para que g
hage vacio en la cavidad del ftroquel 20, para conformar
la hoja de acuerdo con la forma de la supserficle 21, de la

manera descrita en lo que antecede. Ia disposicidn de la

:Fig. 6 tisne la ventaja de que el blogue de calsnbador

Apuedé ser fijado y de que en el procedimlento de conforma

" cldén no se incluyen directamente partes movibles, aparite

de la hoja 22. En vez de una bomba para generar presionss?
positivas y negativas, pueden usarse dos bombas, una pa-
ra generar presibén positiva en la fase de previa prepara

cibn, y la segunda para hacer el vacio en el troguel.

El ejemplo que slgue se puso en practica usando el
aparato segin la Fig. 6. Se situé un= hoja de 17,5 x 17,5

z 0,127 cm de aleacidén de superpldstico, del 22% de alu~- |

minio y el 78% de zinec, sSobre un troquel o esbampa 21 de

conformacidn en forma de cubeta de 7,5 cm de profundidad,'

se £1j6 en posicidn, y se calenté hasta 271°C. Se reguil

un caleutador eldctrico 28’ de aproximademente 2,5 cm de

ancho a una temperatura de 343°C. Este calentador se fi~

ijé a unos 2,5 cm por encima de la hoja. Se aplicé presidn.
;por debajo de la hoja, haciendo que la hoja sge pusiese enz
%contacto con ol calentador. Usando termopares para vigi- -
lar la temperatura, se mantuvo la hoja en contacto con el;
+ calentador hasta que se calentd un drea de aprozimudaien |
te 2,5 x 5 cm hasta una temperatura superior a la tempe:g%

"tura critica de 27800- Durante este tiempo se mantuvo la :

'porcién restante a la temperatura ds conformecibn, por i
iexposicién al aire caliente. Se redujo la presidn y se
. conformé la hoja por vaclo en la formz del troguel de cu-’

2 373950
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%beta. Bl exanen de seceiones de la parte conformada re-
Evelé que el &rea que fud sobrscalentada conservaba aproxi
%madamente sin variacidn su grueso inicial. EL resto de la
fhoja gse deformé como g¢ egperaba y come se reguerias para

. formar la cubeta.

| Este ejemplo ilusira que el procedimiento descrito
?es satisfactorio, a la vez Qua es un método Unico para
:controlar el grueso de paredes de partes deformadas he-
chas de material superplidstico. Controlando la temperatu~
ra y el tlempo de sobrecalentamiento, es posible ejercer i
un cierto control sobre la superplasticidad que se elimi—g
na en una regién seleccionada. Asf, un drea puede ser pa;r_*E
cial o totalments eliminada de la conformacidn, con rela—j

cibn a otras 4reas de la parte. El método del invento pue

'

| : .
i deo también ser usado para formar dreas que posteriormente .

sean conformadas en forma de sujetadores de soportes de

imontaje o de bases.
En la Pig. 7 se ha ilustrado otro aparato gue ﬁuéde
?ser usado para poner en practicae une modificacidn del’mg

| B
| todo segin el presente invento. Bste modificacidn estd ba

l

i

imetales que presenten superplasticidad para conformacién

gada en el hecho de que en el curso de le preparacidn de

%superpléstica, es necesario enfriar ripidamente el mate-
Erial calentado, desde una temperatura superiBr a la tempe .
4ratura critica hasta la temperatura ambiente. Este enfria
i

lmien.‘to repido suprime une transformacidn que normalmente

! se produciria a la temperatura critica, por ejemplo, a

;280°C, para una aleacién del 22% de aluminio y el 78j de
zinc. El resultade es un material que es supsrplastico
gcuando ge recaliesnta hasta une temperatura inmediatemente

373850
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por debajo de la temperatura critvica para la superplasti-

cldad. Si este enfriamiento no es suficientemente intenso_
para disminuir la temperatursa de toda la masa de metal
hasta una temperaturs aproximadamente igual a lu tompera
tura ambiente, en aproximadamente 5 a 15 segundos, las
partes del metal que no obtienen un enfriamiento apropia-
do serdn menos superpldsticas que las restantes porciones
de la hoja enfriada.
Zsta caracteristica del materisl se utiliza en la

presente modificacidn del método del invento. Variando el
irégimen de enfriamiento pusden producirse dreas sruesas.
Ly dolgadas en una forma hecha de un material qus presentie

. comportamiento de superpléstico. ¥l grado de iddensidad, o:

. le ausencia de ésta, pueden ser usados como control para
iel grado de superplasticidad que se permite que se conser

“ve en un 4reas localizada.
i

Bsta previa preparacidén de una hoja de metal mediﬁg;
ite enfriamiento seleccionado localizadamente, no seré'pqgj
_‘turbado por usar una técnica de laminacidn para redueir ei
%tiempo de conformecién, como se describe en una solicitud

éde Patente espafiola Nimero de 336523.

El sparato de la Fig. 7 sirve Unicamente para el en
jfriamiento seleccionado localizadamente de una hoja ds mgé
ztal gue presente comportamiento de superplisitico. Fara el%
%procedimienio de conformacidén real serd necesario un miag;
%bro de conformar como el ilustrado en las Figs. 2 6 6 co-:
émo troqueo o estampa 20. El aparato de la Big. 7 consiateé
‘en dos bloques macizog 60 y 62 hechos de metal y unidos

:a un bastidor que estd dividido en dos partes, 64 y 56.

¥

:Laa dos partes del bastidor estdn unidas entre si mediante

- 373080
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iuna articulacidn 6. Un muelle 70, fijado sobre la parte
266 del bastidor, es eficaz pare wHresionar los blogues 60
"y 62 el uno hacis el otro. Entre los blogues 60 y 62 sge
iooloca ls hoja 72 del material a sar conformedo. Log blo-
?qpss 60 v 62 tienen una forma y estdn dispuestos para es-—
Ftablecer contacto Intimo con la hoja 72. Las superficies

i de los blogques 60 y 62 que establecen contacto con la ho-
ija 72 tienen le misma distribucién que la porecibén de la
{
!
[

' conocidos, pueden ser llevados a contacto estrecho con al

hoja en la cual no se desea la capacidad para presentar
superplasticidad. Dos calentadores eléetricos 74 y 76,

por ejemplo calentadores de resistencie eldctrica bien.

é exterior de los bastidores 64 y 66, junto a loa bloques
!60 y 62. De este modo, los bloques 60 y 62 seran calenta—;
g dos hasta une temperatura superior a la temperatura Efiti%
' ce pare la superplasticidad del material de hoja. En un
cierto perfodo de tiempo, toda la hoja 72 toma la misma
- temperatura que la de los blogues 60 y 62. Se ha provisto
un depésito €0 que contiene un liquido refrigeranteHTB;?
znespués de haber tomado la hoja 72 la temperaturs desééda,
ge sumergirin los bagtidorss 64 y 66, con los blogues 60
'y 62 y la hoja 72, en el liguido refrigerante 78, con lo
; gue tiene lugar un enfriamiento répide de ayusllas por- »
E ciones de la hoja 72 que establecen contacto directo con
cel llguido refrigerante, mientras que las porciones de la
ihoja gue eétén en contacto con los blogues calentados GO
¥ 02 se enfrian mucho méds lentumente. Por consiguiente,
en estas Gltinmas porciones la capacidad para presentar
un comportamiento de superpldistico serd destrulda o reduw-

cida, y en las porclones directamente enfriadas por el 11

L. 373950
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‘yuide refrigerante se conservard la capacidad para supere

plasticidad. Ia hoja 72 ss conforma a conbtinuacidn de la -

misma manera yue se ha descrito en rslacién con la Fig.

2 6 con la Fig. 6, de acuerdo con las operaciones 16 y

18 de la Pig. 1.

Se hace ahora referencia a las Figs. 6§ y 9, en las
cuales se ilustra otra posibilidad pura destruccidn o re
duceidbn selectiva de la capacldad original de plasticidad
sugtancial en una hoja de metal, de acuerdo con el presen

4o invento. BEn esta modificacidn se utiliza el hecho de

S gue un ietal superpldstico puede ser modificado en cuanto’

" a su comportamiento como superpléstico, cuando se impreg

- na con otro metal adecuado. Por ejemplo, la superplastici:

- dad de la aleacidn del 22y de aluminio y dsl 78% de zinc

 8e raduce si se afiade una cantidad sustancial de cobre,

i Bn le Fig. G se ilustra una hoja 82 de tal aleacién ae

aluminie y zine, rewvestida por galvanoplastia en una'pdr—.

. clén seleccionada con una capa 84 de cobre. De aouerﬁo

: con la Tig. 9, la hoja 82 es mantenida a una temperaturé :

- elevada durente un cierto periodo de tiempo, hacisndo que

. el cobre se difunda en cisrto modo dentro de la hoja 82.

)
3

*
'
i

; Bsta forma de efectuar la difusidn es conocida de por si,

por ejemplo del articulo de J. B. Hinkel, titulado “Difﬁg;
slon of Copper into Zn-Al o Inerease Hardness" ("Difusién
del Cobre en Aleacidén de Zn-Al para Aumentar 1a Dﬁreza"),f
publicado en el IBM Techmical Disclosure Bulletin (Boie-g
tin de Divulgacién Téenica de la IBM) Volumen 10, némero ;

12, Mayo de 1960, pagine 1864. En la porcidn de la hoja

‘82 en que se ha efectuado la difusidén del cobre, se redu-

ce sustancialmente la capacidad para presentar superplus—i

.. 3739E0
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ticidad,

En los ejemplos descritos ge usan hojas metdlicas
susceptibles de preparacidn pars presentar comportamien-
10 de superplastico. Pueden aplicarse técnicas similares

si se usan hojas de materiales no mebdlicos susceptibles

: de preparacién para gue tengan una plasticidad eficaz.

Por ejemplo, esto puede hacerse en relacidén con los mate-
riales polimeros. Es sabido que la estructura de los po-~
limeros termopldisticos puede ser modificada a une condi-
cldén en la cual esos materiales no pueden ser yu prepara—f
dou para ser termoplésticos. Pera este fin se exponen 1os:
polimeros a una radiacibén de lonizacién de alte energla. -
Se produce un efecto similur si se expone localizedamente
une hoja de resina termoendurscedora & una fuente de ca-

lentamiento, con lo que tieme lugar una reticulucidn que

' hace que sea destrulda la plasticidad sustancial de la

resina termoendurecedora en las porciones calentadas. To~
das eatas téenicas, y otras bien conocicas, para modifi-
car la estructura de uwua hoja de material, para reduclr

o destruir la capacidad para presenber una plasgticidad

! eficaz, pueden ser usadas dentro del alcance del presente

" invento.

Aungue el invento se ha ilustrado y descrito en par

ticular con referencia a varias realizacilones preiferidas

del mismo, comprenderidn los expertos en la técnica que

* log principios de este invento anteriormente expuestos son

~de utilidad, ya sea por si mismos o ya sea en combinacidn

- con los procedimientos de conformacidn usuvales, y que di-

chos varios aparatos y medios de presidn pueden ser usa-
dos sin desviarse del sspiritu ni rebasar el alcance de

373980
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este inventio.

La presente solicitud que corresponde a la presen—
tada en Zstados Unidos de América, con fecha 13 de Diclem
bres de 1.968, bajo el limero 763.640, so acoge a los bene

5 ficios del articulo 51 del vigente HEstatuto sobre Propie~

dad Industrisal.

REIVIKDICACIONES

Los puntos de invencidn propla y nueva gue sSe prow-
© sentan para gue sean objeto de la presenie sollcitud de
10 ' Patente de Invencién en Hspaiia, por VEINDE afios, son los |
" giguientes: |
1.~ Un método de fabricar piezas de moldeo & pariir
' de material elemental capaz de presenbtar una sensibilidad
. efectiva a la velocidad de defommacidén por esfuerzo y -
15 ?plasticidad sustancial, que incluye: tratar la estructu-
; ra de dicho material de pleza elemental, en una porcibn
‘en la cual se dessa mambener el espesor, para originar
:
- una plasticidad inferior en dicha porcién a la de la por

; cibn no tratada de dicho material elemental, cuando es

20 : goondicionado para presentar plasticidad sustancial; acog'

ionar dicho material elemental para presentar plasti- |

g dad sustancial en las porciones no tratadas y former f
/2Zieza§ de moldeo aplicando presidn para Fforzar el mate- ,
;rial elemental dentro dsl miembro de Fformacidn.

: 2.~ Un método segin la reivindicacidén 1, en el cual

édicho material elemental es una chapa de metal yue tlene

; .. 373380
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3.~ Un método segin la reivindicacidn 2, en el cual

. dicho material elemental es una chapa de una aleacidn de

zine y aluminio, gue presenta plasticidad sustancial a

una temperatura de formecildn especifica, y en el cual di-

cho tratamiento incluye tratamlento local por calor de di!

1
i

cha chape de la aleecidn citada.
4.~ Un método segin la reivindicaclén 2, en el cualg
dicha operacién de tratamiento incluye calentar localmen %
te dicho metal por encima ds la temperatura especifica dez
formacidn, a la cual dicha chapa de metal presenta plasti?
cidad sustancial. E
.= Un método segin la reivindicacidén 4, en el dual?
dicho calentamiento local incluye: disponer la chapa de

metal junto & dicho miembro de formacidn; poner en contac

. to ciertas poreciones de dicha chapa de metal con un medio

' de calentamiento, aplicando una prasién a través de dicha

' chapa de metal; calentar dichas clertas porciomes por en

" cima de dicha temperatura de formacibn especifica; y en

el cual la formacidén de piezas de moldeso es realizada.

‘aplicando una segunda presién en oposicién a la citada

‘primera presidén, para forzar dicho material elemental den

‘tro de dicho miembro de formacidn.

G6.= Un método ssgin le reivindicacién 4, en el cual

fdicho tratamiento local por calor incluye: calentar la

/chape total de metal por encime de una temperatura espe-
'cificq de formacidén a la cual la chapa de metal pressnta

i plagticidad sustancial; enfriar localmente a una veloci-

dad peyueiia la chapa caleantada de metal, en aguellas por-

.clones en las cuales ha de ser mantenido el sspesor ini-

37398
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. Gicha chapa calentada, & una velocidad sustancialmsnbe

nayoxr.

Te= Un método segin las reivindicaciones 1 6 2, en
el cual 21 tratamiento incluye la difusidén local de un
segundo naterial. :

" 8.- Un método de Ffabricer piezas de moldso & parﬁiri
de material eclemental capaz de presentar una sensibilidad”
efectiva al grado de deformacidn por esfuerzo y plasticl~
dad sustancial, qgue incluye: acondiclonar dicho material
elemental para presentar plasticidad sustancial; tratar

la estructura de dicho material elemental en una porcidén

~en la cual se desea mantener el espesor, para originay

Euna plasticidad inferior en dicha porcidn z la de la por—z

-elbn no tratada, y formar piezas de moldeo aplicando preow-

gibn para forzar el material elemental denbtro de un miem—

.bro de formacidn.

9.~ Un método segin la reivindicacidn 8, en el cual

dicho material elemental es una chapa de metal, y dicha

' operacibn de tratamiento incluye calentar localmente diw- !

|
z
|

‘cha chepa de metal por encima de la temperatura de forma=!
% B
‘¢lbn especifica a la cual dicha chapa de metal presenta

plasticidad sustancial. ;

]

10.~ Un método seglin la reivindicacibn 9, en el oua%

%dicho calentamiento local incluye: disponer la chapa de

|
§

metal junto a dicho miembro de formacidn; poner en contac;

. . . .
0 ciertas porclones de dicha chapa de metal con un medio

ide calentaniento, aplicando una presidn a través de dicha '

i

!
jchapa de netal; calentar dichas ciertas porciones por en~
{

{oime de diche temperature especifica de formacidénj y en el
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:cual la fommscién de pieczas de moldeo es realizada por
aplicacidén de una segundsa presidén en oposicidn a dicha
primera presidén, para forzar dicho material elemental den.
tro de dicho miembro de formacién.

11.- Un método para preparar un meterial plano, ca.--?E
paz de pregsentar una sensibilidad efectiva al grado de
deformacidén por esfuerzo, y plasticidad sustancial, y
apropiado pare fabricar piezas de moldeo del mismo, gque
incluye: tratar la estructura de material de dicho mate- -

rial elemental en una porcidén en la cual se desea mante-

ner el espesor, para originar una plasticidad inferior
i

en dicha porcldén a la de la porecidn no tratada de dizho

material elemental, cuando es acondicionado para pressp- ;

l’cax‘ plasticided sustancial.
i 12.- Un método segin la reivindicacidén 11, en el
%cual dicho material plano es una chapa de metal que tiene
iespesor uniforme. -

ﬁ 13.~ Un método segin le reivindicacidn 12, en el

i

teual dicho tratamlento incluye calentar localmente dicha
Echapa de metal por encime de la temperatura especifica -
:de formacién a la cuel dicha chapa de metal presenta plag
ticidad sustancial.

: 14.- Un método segin la reivindicacién 11, en el
icual dicho tratamientc incluye: calentar 1archapa couple~
ita de metal por encima de una temperatura de formaclén es

cifica a la cual dicha chapa de metal presenta plasti-

)cidad sustancial; enfriar localmente a una velocidad pe~

¢ - queila la chapa calentada de metal, en aguellas porciones

r

“en las cuales se desea mantener el espesor inicial de di-

, cha chapa, y enfriar las porciones restantes de dicha cha

373050
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pa calentada a una velocidad susbancialmente mayor.

15.~ Un método segin la reivindicacién 11, en el
cuzl dicho tratamiento incluye la difusion local de un se-
gundo material.

16.~ Un método de fabricar piezas de moldeo.

Tal y como se ha descrito en la Memorie que antece-
de, -representado en los dibujos que se acompailan y para
los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de veinticuatro hojas,
eseritas a maowing por una sola cara. 10 MAH 7

Madrid,

P.A.
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