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PATENTE
DE
INVENCION
por "UN MEEL‘ODO DE MOLDEAR MATERTAL LAMINAR DE ALEACION
SUPERPLASTICA", 2 favor de la flnma britdnica ISC AIEOYS
LIMITED, residente en Austral House, Basinghall Avenue,
Iondon E/C.2 (Inglaterra).
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere al moldeo a pregidén de un
material laminar compuesto de aleaciones superplésticas; es
decir aquellas que exhiben una relacién de deformacidén apre-
ciablemente sensitiva, |

" El fonfmeno de la superplasticidad y algunas de las

aleaciones gue exhiben esta propiedad ge han descrito en;
ppg‘ejemplo, Journal of Metals,;Diciembre 1962; paginas
914-919 on un artfculo por Undemvood titulado "A Review of

Superplasticity and Related Phenomenon®. Un ejémplo de tal
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aleacidén superpléstica es uno gque comprenden 22% de aluminio

¥ 58% de cinc y que se ha condiciqnado para estar en un es~
tado superpléético por medio de un procedimiento apropiado
de tratamiento térmico/refrigefaciﬁg/elaboracidn:

. Ig desoripeidn de patente briténica nﬁmero~1:120200§
> describe y reivindica el procecdimiento en el qqé una piezé
en tosco del materiai,laminar de.aleacidn superp}éstica ge
pasa & travds de la abertura de un "cerrsmiento", ss decir
una caviaad; de modo que forme un "espacio cerrado" entre
' 10, la piloza laminar en tosco y el ﬁcerramiento"; Ivuego la 14~

mina de aleacién se conforma =z ia forma de una superficie
de mol@e dentrb doel "cerramiento" al aplicar presidn dim
ferencial de fluido a través de 1a pieza en tosco.
Ia présente invencidén proporciona un método de moldear
15: matorial laminer de aleacidén superpldstica, que comprende;
"retener una picza en bruto de matorial léminar, calentada a
una temperatura a la cual se exhibe una superplasticidad,‘
adyacento a un conducto o dlgtribuidor de fluido a presién
en uns forma substancialmento estanca a los fluidos; y apli-
20, car presién de fluido g la pleza on bruto a través del cita=
| do conducto o distribuidor pars ocasionar que la lémina oa;
lentada se conforme a la forme do una superficie da nolde
dispuesta sobre la cara de la 14mina alejadgy del conducto
- o distribuidor,
25, Utilizendo esta técnioa; la superficie dol molde no pre~
cisa nocesariamente estar dentro do un cerramiento como se

deseribe en la deseripecidén de patoente britdnica nimero

1.120.007.



Usualwento la pleza laminar on bruto se formard de una
aloacidén de cinc/aluminio, con o sin menores sdiciones de

un tercer metal, que se ha hpcho superplistico por medio de

un eiclo de tratamiento térmico/refrigeracidn/claboracién.

5
Tales tratamientos se doscriben por ejemplo en la descrip;
cién de pa'ben'be britdnica mimero 1"225 819 publicada en 24
de Mgrzo de 1971 ¥ a la descripeidn do patente britdnica nid-
mero 1, 297.101 publicada en 22 de Novicmbre de 1972
;O: Lg, pieza en bruto de material lagminar puede o precalen-

¢

tarse, por ejemplo por calentadores radiantes, cn una posif
o;§n alejada dol conducto o distribuidor de fluido a pre~
siﬁn antos de ser mantenida adyacentc al conducto o distrié
buidor para conformar; o lg picza en bruto pucde calentarse
15 in situ.
El distribuidor de fluido a presidén puede ser en la for;
ma de ung placa metdlica calontada que tiens una pluralidad

de aberturas en ella, a través do las cuales puede aplicar-

0; ge fluido a prosién, El fluido a presién se aplica luego a
20, . -

través de las sberturas on la placa para ocagionar la con~
formgoidn de la lémins a la forma de la superficie del mol~
de que s¢ dispone sobre la cara de la lémina alejada de 14
placa calentada,

255 Donde el distribuidor cs una placa metilica calentada

existen de preferencia tros o més aberturas en la placa. la

place se puede calentar por medio de elemontos calefactores

elbotricos incorporados en ella o por medio de un palefactor
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radiente, por ejemplo infra—rojo:

La pieza en bruto de material laminar puede mantenerse
en contacto con o en estrecha proximidad a la placa calenta-

da y donde lg pieza on bruto se mantieno on estrecha proximi-

%

5. dad a la placa serd nocesario prbporoionar un gnillo o empa=
quetadura sellante estanca al fluido a presidn en.la pieza
en bruto y lg placa:

Asimiemo se puedo‘qalentar la- superficic del molde.
El fluido a prcsi@n puede eplicarse apropiadamente por

;o; medio de a%re comprimido.

| Ta léming est§ de proferoncia’a una fomperatura de
aproximadsmente 2402 a 2602 durante el moldeo.

Ig suporficic del molde se realiza spropiadamente &¢ me-
tal,

15:v El presente método tiene las ventajas do que la piega

qn‘bruto laminaxr puede‘mantenerse a una temperatura unifor;

me durante la operacidn de moldeo y que existe una variaoibn
de ‘temperatura muy poquefla a través de la cara de la piezd

. en bruto. Ademds, se pucden cuplesr superficles de molde
20

que se proycctan sin la necesldad de tener este molde super—
ficios situadas dontro de una cavidad; que conduciria a cos- -
tes do molde incrementados y a dificultades para extraer la
ldming moldeada del moldo.
- ' Ia extraccidn de la limina moldecada puede facilitarse
5e

asfmismo gl ineidir una corriente de fluido rofrigorante
apropiads, por cjemplo aire o agua frio, sobre la cara de la

14mina alojada do la supcrficie del molde. Altcrnativamente,
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1la 1l4ming moldeada puede calentarse g una temperaturs por

encima del inbervalo de temperatura superpléstica antes de la

separacidn.

’

Puecde ser deseable mover la superficie del molde lejos

de la liming moldeada trgs conformar y refrigerar, mientras
que se mantiene la l4ming agarrada al distribuidor, de forms
que facilite el desempefio del mqlde do la lémina eonformada;

Asi es posible agarrsr una pieza en bruto precalentaéa
de material laminar sin aleacién superplédstica adyacente g
un conducto o digtribuidor de aire a presién; aplicar aire .
a presidén para forzar a la lémins 90 conformidad con uns gu;
perficie de molde; enfriar la lémina moldeada; ¥ luego Mo~
ver lag superficie de molde y limina moldeada aparte mientrag
un agarre retentor de la l4mina moldeada se realiza por el
conducto o distribuidor. Esto sorfs imposible de realizar
nediante la téonica descrita en la descripeidn de patente
briténice 1,120,007,

‘ Una ventaja ulterior es que ol propio molde no esté-so;
metido a la presidn de agarre de forma gue no puede ocurrir
distorsingQel molde debido a #al pres%dn: Ya que los moldgs
de fundicidén son propensos a ser porqsbs, el agarre del ma;
terigl laminar contra tales moldes puede con@ucir al ingre;
g0 de matgriai dentro de los poros del.molde, que conduce a
una @ificultad de separacién de la l4mina del molde. Al es
deseable no agarrar la pieza en bruto laminar al mol@g‘y es
posible ev;tar asto por medio de la presente invencién,

Ia invencidn se describird ulteriormente, solsmente pox



54

10.

15,

20,

25,

m?%%@

- ¢ .

via de ejemplo, con referencia al dibujo que se acompaiis que
es una vista lateral esquemdtica de un aparato para moldear
materisl laminar de aleacién superpléstica.

Bl dibujo muestra una sqperficio de molde 1 countrg la
cual se moldea una pieza en bruto 2 de material laminar de
aleaqidn superpléstica: Is pieza en bruto 2 se dispone 50m
bre un distribuldor de fluido a presién comprendido en una
placa 3 que tiene una pluralidad de aberturas 3a; un calom
factor radiante 4 se situa debajo de la placa 3 para calen-
tar ests %1timg., Ia pieza en bruto 2 se asegura sobre la
placa 3 por medio de una serie de garras 5; Un conducto de
suministro de aire 6 se dispone debajo de lg placa 3 pero
encima del calefactor 4.

‘ El gparato descrito anteriormente funclona como sigue:

”La pieza en bruto laminar 2 se calisnta por contac%o
con la placé 3 que a su vez se calionta mediante el calefac{
tor rgdiente 4. Iuego se suministrs alre comprimido bajo
presidn a través del conducto & y ocasiona iue la pleza en
bruto 2 calentada se combe exteriormenta y eventualmente pa-
ra conformarse a la forma de la suporficie del molde 1;
que asfmismo se calienta. ) |

En una disposioién;alternatiVa, la piezg en bruto no
es agarrada contra la placa, pero es refenida en egtrecha |
promimidad; una empaquetadura o anillo sellante apropiado
se interpono entonces entre la pioza en bruto y la placa:

La placa puede calentarse por otros medios; por 039m~
plo por elementos eléctricos incorporados en ella o al incim-

dir llamgs gobre la superficle do la placa;'
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El distribuidor de fluide a presién comprendido
en la placa 3 provigta de una pluralidad de aberturas 3a,

puede reemplagzarse por un condueto de fluido a gresiég,

oxigtiendo en csts ﬁltimo caso una vnica abertura entre

el suministro de alre comprimido y la pieza on bruto de

material laminarp,

- -
L)

NOTA

' Descrito el objeto del presente invonto so docla-
rén nuevas y de propia invencion las giguientes reivindica~
cioney con prioridad de la solicitud de patentes britdani-
cas mims, 38246 dol 16-8-72 y 45327 del 2-10-72,

1o Un nétodo de moldea¥ moterisl laminar de
aloacidn superplﬁstica, caracterizado porque comprondog
robonor una pieza on bruto de materdal laminar en forma

sugtancialncnto ostanca a los fluidos sobrc/%grto sup ordioxn
de wna placa, provista de una pluralidad de aberturas, y

en contacto con ésta y .calentada mediante una fuente de
calor alojada de la placa; calentar la pieza en brgto
nediante contacto con la placa hasia una temperatura cn
12 gue exhiba suporplasticidad y aplicar presién do flui-
do a ;a'pieza en bruto a través de la abertura de 12 pla-
ca para que la ldmina calentada adoplo la forma de una

supcrficiec do molde sobresaliente situada sobre la 1dmina;

2. Un método, de conformidad con la reivindi-
cacidh 1, curactorizado porquc existon  tres 0 mds abor-

turas en dicha placa,
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3. Un método, do conformidad con la roivindi-
cacién 1 o 2, caractorizado pordue se c@lienta la suporfi-

eioc del moldo.

4: Un nétodo, do coqﬁormidad con cualquicra de
las roivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el flui-

do a presién que so aplica es aire comprimido,

5. n método; de conformidad con cualquicra
de las reivindicaciones 1 a 4; caractorizado pprquo-la
pieza en bruto de material laminar so nantiene, duranta
el moldoo; a una temperatura cpmprendida entre 240 y
2609¢,

6. Un método; de conformidad con cualquiera;de
las relvindicaclones 1 & 5, caractorizado porque conpronde
desprender la ldmina moldeada do la superficioc del nolde
hac%ondo ingidir una corriontc de fluido refrigorante
s0bre la cars de la ldmina alejade dc la suporficic dol
noldo, ) .

'7: Un método, do conformidad con la relvindi-
cacién 6, caractorigado porqusc conprende apartar la su-
perficic del molde de la ldmina moldoada después do la
formacifn y enfrianionto para soparar la ldmina formada dcl

molde;

8. Un método, de conformidad con cualdwiora d.
las reivindicaciones 1 & 7, caractorizado porque el natc-
rial laninar supcrpldstico cs una aleacién dc zinc/aluni-
nio que conticne ol 78% en peso deo zine y ol 22% on poso

de alurtinio,
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9. Un nstodo, do conformidad con cualquiora
dec las reivindicacionQS_i a 8; caractorizado porque l1a
suporficic colentada para calentar la placa compronde un
calefactor radiante en ol lateral do la placa alcjado du la

ploza on bruto do moterial laminar,

10, Un nétode de moldear matorial laminar
do aleacién suporplistica,

Segin so deseribe y reivindice un la prosonve

menoria descrivtiva que consta de 9 hojas foliadas y

oscritas a mdquina por una so0la Card.

madrid, o 13 dc Agosto 1973

.0 JAIME ISERN '
s P p.

> NIETO



JGL ALLAYS L/IMITED

gz o 13 0B,
)
/ JAIME 1SERN
p. p.
\ —_— =7

— .
*" Flrmadot JOSE F NIETO




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



