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PAINVENCION
por "UN MEZODO #MRA TORWAR UNA ABERTURA O UN BORDE CONFIGURADO

EN MATERIAL DAMINAR MOIDEADO DE ALEACION SUPLMPLASTICA", a fa-
vor de la firmg brltanlca IS¢ ALLOYS LIMITED, residente en
1 Redeliff Street, Brlstol BS99 TEA, Inglatorra,.

MEMORIA DESCRIPTIVA
Este invento se refiere a un método para
formar matcrial laminer moldeado, en particular a
le formacidn de aberturas o bordes configurados en
material laminar de aleacidn gue se ha hecho super;
pléstico y se ha sometido & una operacidn formadors

por presidn o vacio,
Se he demostrado que ciertas aleaciones, parti-

cularmente aleaciones de zine-aluminio conteniendo de
elredcdor de 1% a 40% en peso de aluminio, pueden
convertirse en superplésticas por medio de un procedi-
miento apropiado de tratemiento térmico/enfriamiento/ela-
boracién mecénica. Estos proccdimientos se deaoriben;

por ejemplo, on las patentcs britanicas n® 1.225.819
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¥ 1.297.,101. Ia 14mina metdlica asi acondicionada

puede luego fijarse en una abertura y sor soplads o

absorbida en conformidad con une superficie de molde

de forma deseada dispuesta cen un lateral u obro de la

14ming. Ia fijecidn de la lamina entorno de la zbertura

produce la formacidn de una aleta entorno de la peri-

feria de la lamina moldeada y, nomalmente, esta aleta

debe eliminarse en una operacidn de corte subsiguiente.
Después del moldeo es necesario, con frecuencia,

practicar una abertura o recortar un borde en la lamina

moldeada. Esto se ha obtenido hasta el presente por

medio de herramientas perforadas cuyo tamafio esté

de acuerdo con las dimensiones de la abertura deseads

o la Qonfiguracién del borde y hasta ahora ha debido

fabricarse un juego de¢ herramientas perforadas o recorbta-~

doras para. cada tamaflo y forma dc aboritura o de borde

conformado requerido, lo que hace que resulte gravoso

este procedimiento. Como es bien conoecido, unz herramionta

" cortadora opera a modo de guillotina,

E1l presente invento pfopoxciona, en un aspecto
un método para formar una abertura o un borde eonfigurado
en materiel laminar moldeado de aleacidn superpldstioa,
que'comprcnde'moldear un trozo virgen de material leminar
de gleacidn que se ha convertido en superpléstico por
medio de una presidn de fluido diferencial para obtener
una forma descada y formar una gbertura o borde configurado
en la ldmina moldcada, caracterizado pergue durante
dicho moldeo se confiere al trozo virgen de material
laminar una forma que comprende un arez sobresaliente

correspondiente con la abertura o bordc configurado
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eooado ¥ porgue se corta la pared lateral de dicha
area sobresaliente para eliminar el area sobresalicnte
y formar la abertura o borde configurado deseado,

Ia profundided de las paredes laterales del

area sobresaliente sers normalmente recducida en compara-

« 7 P Iy .
cion con las dimensiones de la abertur: ¢ berde configu~
rado.

El corte so ofcetia, de prefsrencia, con une

B - 3 ’ o O L]
hoja de sierra; mas preferentemente con una hoja de

gierra girstoria,

De esve modo las gberturas o bordes configurados
pueden formarse on material laminar de aleacidn moldcado
por medio de ung onveracidn d¢ corte en donde la hoja
de corte, ce prefercneia una h:ja de silerra, se mantiene
en un plano dursnte toda la operacidn de corte,

Cuenco se forman bordes configurados s parti-
culammentc ventajoso si la misma operacidn de corie
puedo utilizarse para eliminar las aletas y formar los
bordes configurados,

Las 4reas sobresalicntes debersdn tener las S
esquihas rcdondeadas, de modo que no pucde obtenerse
una agbertura con las esquinas completeomente zngularcs
sin corte o mecanizado ultcrior, Por otra parte, quedara
normalmente un labio entorno de cada sbertura, si blen
éste puede enderezarsevpara que quede plano o eliminarse

. < 4
por 1eeanlzado si asl se desea. Sin embargo, para la

mayorla de los empleos este labio no c.nsbituird wa

_desventaja ya que las aberturas estan aestlnadas normglmente

a reclbir otros componentes quo se accplen en éstas
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y el labio facilita dicho acople ¥ proporciona bambién
wn efecto reforzante que compenss, en parte, el material
eliningdo para formar las aberturas,

El invento proporciona, en otro aspecto, un
nétodo para formar una sbertura o borde eonfigurado
en material leminar de aleacidn superpldstico y moldeado,
que comprende moldear ung pieza virgen ce material
laminar de aleacidn, que se ha vuelto superpldstico,
por medio de una presidn de fluido diferencial para
obtensr una configuracién deseadn, y formar una abertura
0o borde configurado en la lamina moldeads, en donde la
abertura o borde configurado se forma corftando la ldmina
moldeada con ung hoja de sierra que se mantiene en un
plano durante tode la operacién de corte citada.

Cuando se corta una abertura en una lémina
moldcada la hoja de corte se desplazars normslmente
en un pléno paralelo a la pieza virgen laminar durante
su operacién de corte, pcro cuando sc corfa un horde
configurado la hoja puede moverse en un plano paralelo
a la pieza virgen laminar o formando un &ngulo, pPor
ejemplo perpendicular, a ésta.

Ta descripeidn del invento se ampliard, a t{tulo

de ejemplo Unicamente, haciendo referenciz a los dibujos

- gque se acompaflen, en los gue:

Ia figura 1 es wna ilustracidn esquematica de
una secuencia de etapas para formar una abertura en
ung lémina de eleacidn superplistica moldeada,

Ia figura 2 es wna ilustracidn esquemdtica

de una secuencia dc etapas para formar un borde configurado
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en una 1dming de aleacidn superpléstica moldeada, ¥
' Ia figura 3 es una ilustracién csquemdtica de

una secuencia de etapas para eliminar, por medio de una

" hoja de sierra, una aleta que circunde la periferia de

una, 1émipa de aleacidn superpléstica moldeada para obtener
un bordefconfiguradOa

g”En la figura 1,la etapa (2) muestra una piecza
virgen. 1 de material leminar de =lecacidn que se ha
acondicionado para gue exhiba superplasticidad. Le
etapa (b) muestra le piesza virgen 1 cuando se ha moldsado
por medic de una prosidn de fluido diferencial ejereida

en las cares de¢ la pieza virgen, prcsentando la piecza

 virgen moldeada un arca sobresaliente 2 conecteda al

resto de la picza virgen por medio de las parsdes la-
terales 3. Ia etapa (b) muestra también una siérra 4
prevista para despiazarse durante la operaciﬁn de corte
paralela a la pieza virgen 1. La etapa (c) muestra la
lemina moldeada con el drea sobresaliente 2 serrada
y desprendida pera formar una abertura 5 en la
lémina, El drea sobresaliente no debe hallarse necesaria~
mente en el centro y puede encontrarse en cualguier pafte
de la 1ldmina. Se apreciara que'éueda un labio 6 entorno
de la abertura coriade. Lo gberturas puede tener unas
dimensiones concretas para recibir un componente que
debe insertarse en la ldming moldeada.

En la figura 2, la etapa (a) muestira una pieza
virgen 11 de material laminar de alescién que se ha
acondicionado para que se vuelva superplastico, La

.

etapa (b) muestra la pieza virgen 11 una veg moldeada,
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presentando la pieza virgen moldeads un ares lateral
sobresaliente 12 conectads al resto de la pieza virgen
por medio de una pared lateral 13. Ia etapa (b) muestra
también una sierra 14 dispuesta para desplazarse qurante
la operacién de corte perpendicular a iz pieza virgen 11.
La etapa (¢) muestra la lamina moldeada con el &rea
sobresaliente 12 desprcndida por serrado para formar

un borde configurado 15 en la ldmina,

La lémina moldeada puede presentar un area
lateral sobresalionte que se separa por cortc para
formaT un arco en un punto del borde .de la lamina,

Bsta configuracién del bordec puede extenderse por toda
la longitud del borde o puede'formarse en diversos
puntos del borde. La operscidn de corie puede utilizarse
tambidn para eliminar la aleta del borde de la lamina,

En 1n figura 3, le ctapa (a) muestra una
pieza virgen 21 de material laminar de aleacidn que

se ha acondicionado para gue sc vuelva superpléstico.

La etapa (b) muestra la pieza virgen 21 uns vez noldeada

por medic de una presidn de fluido diferencial ejercida
en las caras de la pieza virgen, proscntando la pieza
virgen moldeada un grea lateral sobresaliente 22 y una

gleta periférica 23. La ectapa (b) muestra también ung.

sierra giratoria 24 dispuesta para desplazarse durante

la operacidn de corte varalelas a la pieza virgen 21,

Ie etepa (c¢) muestra la lémina moldeads con la aleta

23 desprendida por serrado mediante el corte cfectuado
entorno de la periferia del producto moldeado para fofmar

un borde configurado 25 en la lémina;
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REIVINDICACIONES

Descrito el objsoto del presentc invinto se decle-

ran nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindicacio-
nes con prioridad de la solicitud de patente britinica no
9868 del 5 de Marzo de 1974,

1.~ Un nétodo para formar una abcriura o un
borde conflgurado en natcrial 1aL1nar moldeado de alcacidn
sunernlest*cgm que comprende moldcar ung Dleza virgen de
haterial leminar de aleacidn, que se ha vuelto superplasti-~
ca, por medio Qe una presion de fluido difercncial para

obtencr la forma descada, y formar una abertura o borde

configurado en la lamina moldeada, carscterizado porgue

. durante dicho moldeo se confierc o la pileza virgen de

material leminar una forma que define un area sobresalien-

te corrcspondiente con la abertura o bords configurado desea-
do y porquc se corba la pared latoral de dicha area Sobre—
salicnte nare eliminar dichn arca sobresaliente y

former la abortura o borde configurado deseado,

2.- Un ndtodo, de conformidad con la reivindi-

. , _
ecacion 1, caracterizado porgue el corte se efectia

o través de toda 1 paved lateral del arce sobresaliente
con una hoja de sierra. )
3o~ Un meﬁodo, de conformided con la roi~
vindicaclon 2, caracﬁcrlzado porque durante el corte
ge "hace que glreula hoja do sierra, .
4.~ Un método, de conformidzd con cualquicro
de las reivindicaciones 2 a 4, caracterizado porque
la hoja do Sierrprsv mantiene en un plano durante toda

la opcracidn deo cortc citada.
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5,- Un nétodo, de conformidad con cuslquiera
de las rcivindicaciones 1 a 4, caractecrizado por for-
narse. un borde configurado y por climinar simultance—
mente una electa de la periferia de la 1éming moldeada
con la misma operacidn dc corte, caracterizado porque
la abertura o borde configurado se forma cortando la
lamina moldeada con uns hoja de sierra y porque
se mantiene la hoja de sierra en un planc durante toda
ia operaci&n de corte -citada,.

7.~ Un método, de conformidad con la reivindi-
cacidon 6, cerzciterizado por formér un borde configurado
eliminando una aleta de la poriferia de la 14ming
moldeada, |

8,~ Un método para former una abortura 6 un borde
configurado en matorial leminar moldeado de aleacidn super—
pléstica.

Segin se describe-y indica cn la prosente me-—

moria descriptiva compuesta, Jjas foliadaSJX escritas

5
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