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Segin la patente se ha comprobado que en el caso de
varillas rectagunlares estiradas de manera normal a partir de
un perfil previo, rectangular laminado.o forjado, la dQureza -
v la resistencia en la seccidn transversal de la varilla, me-
dida desde los lados estrechos de la varilla hacia el centro
de la misma, disminuye considerablemente,Por lo tanto, para -
crear aqul una compensacidn, es decir, para obtener varillas
estiradas con igual dureza y resistencia en toda la anchurs,-
respectivamente en toda la seccion transversal, practicamente
lo mismo que en los lados estrechos el perfil previo; al esti
rar en su lado ancho, Se expone a una condensacidn paulatina-
mente creciente hacia el centro del lado ancho. Es conocido -
en si, fabricar por estirado varillas de perfil de cualquier
seccion transversal deseada, por ejemplo, también aquellas -~
con estrechamlentos creclentes paulatinamente hacia el centro,
Segin la patente, ahora el estrechamiento del perfil previo -
en disposicidn en los lados anchos correspondiendo a la dismi
nucién de la dureza en el perfil rectdngular fabricado sin es

- trechamiento, se dimensiona de tal modo que el perfil estira-

do posea una dureza uniforme por toda la seccidn transversal.

El estrechamiento puede efectuarse ahora de tal mo-
do, que se parte de un perfil, semejante a un rectangulo, al-
go abombado hacia fuera en los lados anchos, y se utiliza una
herramienta para estirar con seccidn transversal rectangular,
o0 bien de tal mcdo que se parte de un perfil previo rectangu-
lar y se utiliza una herramienta para estirar que, hacia el -
centro de los lados anchos, se estrecha paulatinamente.

En ambos casos resulta, con el equilibrio de la du-
reza sobre toda la seccidn transversal de la varilla, una re-
sistencia total esencialmente mas elevada, que en el pefil -
rectangular normalmente estirado, de modo gue la varilla, es-
tirada segun el nuevo procedimiento, puede solicitarse de un
modo esencialmente mis fuerte que las varillas fabricadas de
la manerahasta ahora usual.

En ello, la varilla fabricada segin el nuevo proce-
dimlento puede estirarse con la misma velocidad de estirado,
es decir, que puede estirarse en el mismo tiempo que una Vari

lla estirada normalmente con perfil rectangular, en que la 29
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‘miento también sin comprobaciones de dureza, consiste en que -

na central, situada entre los lados estrechos presenta una du-
reza menor gue las zonas marginales en los lados estrechos.

Cada perfil previo exige, segﬁn su altura, anchura
y segin sus propiedades de material, un curso distinto del -
abombamiento del perfil previc o del estrechamiento del dtil -
para estirar. De como tiene que transcurrir.la curva del estrg
chamiento en cada caso individual, por lo tanto, tiene que es-
tablecerse de caso en caso. En ello puede procederse, por ejem
plo, de tal modo que en un perfil rectangular normalmente esti
rado en diferentes capas, que transcurren paralelas a los law-
dos anchos, en varios lugares se determina la dureza de manera
conocida en si y después de ello se elige empiricamente la cur
va del estrechamiento de la herramienta estiradora., En una va-
rilla estirada con esta herramienta, entonces de nuevo se com-
prueba la dureza de la misma manera conocida y, en casc de ne-
cesldad de modifica la forma del estrechamiento en la herra- -
mienta estiradora compensando.

Otra posibilidad de dterminar la curva de estrecha~-

el perfil, previsto en el centro de los lados anchos, con un -
tiro Unico y velocidad normal se estrecha lo mas profundamente
posible, de tal modo que el estrechamiento hacia las zonas maq
ginales a ambos lados, paulatinamente transcurra hacia la an--
chura completa. La varilla estirada de esta manera se comprue-
ba ahora para comprobar si la misma presenta o donde presenta
estriados, superficies dsperas o semejantes, es decir, carac--
teristicas de solicitacidn especialmente fuerte, que indican -
que la varilla en este lugar poseé una mayor durezaf que en -
los lugares vecinos. Por comnsiguiente, el perfil en estos luga
res tiene que estrecharse algo menos profiundamente y, por lo -
tanto, la curva de estrechamiento de la herramienta tiene que
modificarse posteriormente compensando, hasta que la varilla -
presente una superficie totalmente lisa. También en este procgl
dimiento el resultado finalmente es una varilla de perfi. que
practicamente a través de toda la seccidén transversal posée -
una dureza uniforme,

Las varillas obtenidas segin el nueve procedimiento,

entre otras cosas, pueden utilizarse ventajosamente como carri
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jmientas para estirar. Un pérfil correspondiente al perfil es-

les de recorrido para mordazas de tornillo.
El dibujo ilustra tal utilizacidén de aprovechamien=-
to.

La fig. 1 es la imagen total de la mordaza de torni
1llo,

La fig. 2, a escala aumentada, en seccidn transver-
sal por el carril de recorrido correspondiente,

La fig. 3, un carril de recorrido con seccidn trang
versal algo modificada.

En la fig. 2 v 3 al mismo tiempo con rayas y puntos
estan dibujados los perfiles previos, aquf rectangulares, a -
partir de los cuales estdn estirados los carriles segin la pa
tente,

Con a se designa el carril de recorrido, con 4 el -
carrillo tensor £ijo y con ¢ el carril tensor movil sobre el
mismo. Con d se designan los estrechamientos de los lados del
carril de recorrido, conseguidos segin el procedimiento de la
paten%e, en lo que el contorno de los perfiles estirados re--
produce al mismo tiempo el contorno de las respectivas herra-

tirade, dibujado por rayado, pero que no presente los estrecha
mientos, seria el perfil normalmente estirado a partir del -
nismo perfil previo, que muestra el varias veces mencionado -
descenso de dureza, respectivamente de resistencia, a partir
de los lados estrechos del perfil hacia el centro.

El objetivo de la patente puede alcanzarse también
en un curso algo modificado de laauirva de estrechamiento en -
la herramlenta de estirado (o del abombamiento en el perfil -
previo) cuando el estrechamiento reforzade de las partes cen
trales de los lados anchos sdlo tiene lugar en uno de los la-
dos de la varilla.

- N O T A -

La presente patente de invencidn comprende las si- -
guientes reivindicaciones:

5/’/r l.- Procedimiento para estirar varillas de perfiles
previos rectangulares o semejantes, que se exponen a un estre
chamiento creciente paulatinamente hacia el centro, caracteri
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zado porque el estrechamiento en el caso de disposicidn en los
lados anchos se dimensiona correspondiendo a la disminucidén de
la dureza en el perfil rectangular fabricado sin estrechamien-
to, de tal modo que el perfil estirado posea una dureza unifor
me a través de toda la seccidn transversal.

2.- Procedimiento segin la reivindicacidn 1 caracte-
rizado porgue el perfil de varilla obtenido presenta estrecha-
mientos de sus lados anchos que se pfofundizan paulatinamente
hacia el centro de la varilla,.

3.~ Procedimiento para el estirado de varillas.

- Segin se describe y reivindica en la presente memo~--
ria descriptiva y se ilustra con los planos reglamentarios que
a la misma se acompafian.

Consta la presente memoria de cuatro hojas foliadas
y escritas a mdquina por una sola de sus carz
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