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por V31I7ÍE años
a nombre de C0MPT0IR INDUSTRIE!, D'ETIRAGE ET PR0FILAG3 DE 
HETAUX, entidad francesa, establecida en 30, Avenue de Messi- 
ne, París, Francia, por:

"IR? PROCEDIMIENTO DE TRiM"SFOm.IaCION EN CALIEN­
TE DE LOE METALES POR HIMDO".

El presente invento se refiere al hilado en ca­
liente de los metales en una prensa da hilar por extrusión.

Se sabe que esta operación se efectúa dispo­
niendo un paquete del metal a hilar en un contenedor abier­
to en sus dos extremiaades y empujando este paquete con ayu­
da de un punzón o empujador que penetra en una c-e las extre­
midades del contenedor pora obligar al metal a pasar a tra-
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en lo otro extremidad del conté—vór de una hilera dispara 
nedor.

Esta operación, tal como es normalmente y co­
rrientemente efectuada, obliga a dejar al final de la opera­
ción, en el contenedor de la prensa de hilar, una cierta lon­
gitud del paquete a transformar, habitualmente llamado "re­
siduo". Este residuo, prácticamente inutiliznble, constitu­
ye un desperdicio de fabricación que interesa reducir al mí­
nimo.

A este efecto, los constructores do prensas de 
hilar han provisto sus máquinas de dispositivos de fin de ca­
rrera que permiten dar a los residuos un espesor constante 
y reducir este espesor al mínimo. Existen límites, sin em­
bargo, procediendo de este modo, sea por el aumento de pre­
sión al final del hilado, que detiene al punzón en su carre­
ra, o bien por el riesgo de deformación o de puesta fuera 
de servicio de la hilera y del porta-hilera, sometidos a es­
fuerzos demasiado grandes, y -un por lo aparición de defec­
tos internos, en lo extremidad de la parto de la barra hila­
da en último término.

31 interés en reducir ln pérdida de metal debi­
da al residuo es tanto mayor cuanto más elevado sea en el mar 
codo el valor del metal hilado.

.31 presente invento cieñe por. objeto un proce­
dimiento que permite, en el caso de hilado de metales o alea­
ciones de precio elevado, reducir al mínimo el valor de la 
sórdida resultante de la obligación de deiar un residuo al
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final ce lo ooerocián le kilodo.
lote procedimis-nto esté bascoj sobre una obser­

vación d e la solicitante según la cual el paso del metal, 
en el curso de una operación de hilado, se efectúa de una 
manera regular, con la condición de que la lubrificación en­
tre el paquete y los útiles sea convenientemente operada, 
j-t- experiencia muestra qu.e, en ese caso, ol residuo está 
constituido casi exclusivamente ñor el retal que forra la 
parte trasera del paquete, es decir, lo cue se encuentra 
en contacto cor el empujador, o la quicionera de empuje dis­
puesta dolante le este último.

SI procedimiento conforma al invento consis­
te fundamentalmente en disponer, cu la trasera del paque­
te, una postilla de metal de menor valor, procediendo des­
pués a la oparaci.on orna usual, u.
Z'U'do un lubrificante conveniente, teniendo "s cun-nta la 
naturaleza 1.el metal y los condicionan do hi-^do. uerni- 
" 1: 1. opoy oióu ' o hilado, se r i ) y. residuo de la
pieza hilada, exactamente delante del punto alcanzado por 
el natal _u* constituyo di el. ; -til'

Jomo agente de lubrificación durante la opera­
ción da hilado asi conducida, se puado;.' utiliu..r tod.u Por 
lubrificantes conocidos que reducen al frotamiento entre 
el metal del paquete a hilar y los útil-' eu proporción-" 

iiuiartes para obtener un paso regular del metal del pa­
quete. Cuando se utiliza en particular para el hilado del 
acero un lubrificante constituido por una materia, tal como

o
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al vidrio, que funis parcial' rt . bujo el efecto del calor 
del paquete, parr-u.,reciando viscosa en todo el curso del hi­
lado, el p'Vo se -d:otá.; repulírnoste y p^rr^t* 1 '"'r'P.san­
ción del procedimiento que constituye el objeto del presen­
te invento.

31 invento se describe mée en ^etslle a conti-
rucián cea re"" s-'̂ -oi . roa "lonjee í^^jo" en los cup.es:

Pipara 1 es un corte longitudinal esquemático 
parcial de una prensa do hilar, al final de una operación - 
de hilado;

Fiqura 2 os une vista en a.lxsdo lateral de un 
prport' i.rtioulmraSu- O0 '"tituí"o con vista'' al e.tudio 
del paso del metal en ^1 car*a de hilado;

Fipura p ea uq&orte longitudinal de un perfi­
lado obtenido a partir rol paquete de la figura 2, en bue­
nas condiciones da lubrificación, estando representado el

erra o uni'h'O todavía al perfilado;
Figura 4 os un corto análogo do un perfilado 

obtenido a partir "o un paquete semejante, en condiciones de 
lubrificación meros favorables;

Figura 5 os. un corto esquemático longitudinal 
parcial de una prensa de hilar al comienzo do una operación 
de hilado do un tubo siguiendo el procedimiento conforma al 
invento;

Figura 6 os un corte longitudinal del tubo ob­
tenido por esto nyocedimiento.
' ..yo prensa do hilar representada esquemáticamen-

-
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te de fori.¡ parcial en la finura 1 tiene un contanodor 1 en 
una de cuyas extremidades está dispuesto un porta-hilera 2 
que soporta una hilera 3- 3n el contenedor 1 penetra un em­
pujador 4, provisto en sus extremidades de una qnlcionera 
d'O empuje 5 y acción .da por el -<'.c r-L-uo de la prensa, no 
representado. .

Para efectuar una operación de hilado, se colo­
ca en el cent mador 1 un paquete de metal, previamente ca­
lentado y que presento aproximadamente el diámetro de le ca­
vidad interno del contenedor, y despules,con ayuda del etnpu-

ípuja el metal del paquete a través de la hili­
ra 5 , lo cual da luqar a 1..: formación de un perfilado 6 .

Al final de la operación de hilado, como se 
ha expuesto anteriormente, hay que dejar en el contenedor 
un residuo 7 , que es semuidomente extraído del contenedor 
P or alejamiento de 1; hilera 3 y del porta-hilera, y, des- 
p u ó a , se p ara; d o d e 1 p erfilod o 5.

*'e concibe qioe, cuando el metal a perfilar as 
do un valor elevado, el desperdicio constituido por el re­
siduo 7 representa una pérdida material importante.

di, a título de experiencia, se procede al hi­
lado da un paquete constituido, tal como ha sido represen­
tado en la fiqura 2 , por un apilado de arandelas 3, 8 a, 8b,.. 
8 f ó rodillo^ d-o un metal, separadas sor cacas $ de otro 
material que a.apuro la liqaxón entre las arandelas 3 , se 
comprueba que, cuando la lubrificación entre el paquete y 
los útiles de la prensa (conten odor, porta-hilera 3 hilera)
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e'-tú convenientemente raoqured , el ouso del metal del pa­
quete ae produce de forma recular, conforme a como está re­
presentado en lij finura 3-

di, por el contrario, al hilado es enerado con 
5 un frotamiento elevado entre el paquete y los útiles, por

ejemplo 'in utilizar lubrificante, la deformación se efec­
túa conforme a como se ha representado esquemáticamente en 
la fi;ura 5, formando el metal procedente de las diversa^éran-
délas 3, 8a..... Sf una serio de vainas que penetran las unas

1 p en lo" otr a y penetrando la parte del paquete qua es emou-
jad-i en último término profundárnoste no las capas preceden­
te^. \ título explicativo, las partes del perfilado de la 
figura 3; que corresponden a las parten del paquete de la 
figura 2, han sido designadas por las mismas referencias,

' 13 afectadas de un acento, habiendo sido adoptada la misma dis­
posición mure la figura 4, en la cual las referencias que co­
rresponden a la figura 2 han "ido afectadas de un acento do­
ble.

Conforme al invento, se coloca, antas del hi- 
20 lado, en la trajera del paquete, una pastilla do un metal

de poco valor correspondiente, por ejemplo, a le arandela 
8f de la figura 2. 3rta pastilla puede ser, bien indepen­
diente del paquete, o bien hecha ulidsri.. de este último, 
ñor soldadura o de otro mo'ho. .Puede presentar un espesor 

25 regular o, por el contrario, tener un espesor variable en
*-u sección diametral, c" cuyo ceso deberá presentar con pre­
ferencia un espesor que crece desdo el centro hacia los bor-

0
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3e comprueba que, si la lubrificación es conve­
nientemente asegurada, el residuo 8f (figura 3) estará prin­
cipalmente constituido por el metal de la pastilla así dis­
puesto en la trasera del paquete, puliendo el residuo ser se­
parado del perfilado cortando según la línea LL (figura 3), 
y siendo asi reducida la pérdida do motel de alto precio que 
constituye el perfilado a un valor casi insignificante.

Para reducir al mínimo la pérdida en metal de 
valor elevado, se puede calentar la pastilla separada del pa­
quete, a una temperatura inferior a la de este último, aumen­
tando este método la resistencia a la deformación de la pas­
tilla y reduciendo asi la longitud de recubrimiento de los 
dos metales sobre la barra hilada. La disminución de espe­
sor de la pastilla en la proximidad de su centro conduce a 
un resultado análogo, pudiendo combinarse los dos medios.

. Una operación de hilado de un tubo de acero 
inoxidable se describe a continuación, a título de ejemplo 
de puesta en práctica del invento.

Para realizar esta operación, se ha utilizado 
una prensa de hilar cuya quicionera de empuje 5 tenía una 
aguja 5a que presenta el diámetro interior del tubo a hilar 
(34 mm.) mientras que el orificio de la hilera 3 presenta­
ría el diámetro exterior de dicho tubo (Q0 mm.).

3n el contenedor 1 de la prensa, presentando 
un diámetro interior de 193 mm., se ha colocado un paquete 
10 de acero inoxidable (0 = 0,03, Cr = 13, Ni = 10) de un

7
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diámetro exterior le 135 mm., ^3 longitud de 300 mm. pre­
viamente perforado con un ng'K^ro 11, de 95 mm. y sobre el 
cual se había fijado por tres puntos de soldadura una pasti­
lla 12 de acero dulce, del mismo diámetro, del mismo ánima 
v de 40 mm. de espesor sobre sus bordes, presentando la cara 
delantera de dicha pastilla una ligera conicidad hacia el 
interior. El conjunto del paquete 10 y de la pastilla 1<- 
había sido previamente calentado a 1300 grados centígrados.

Empujando el paquete lo con la ayuda del empu­
jador 4 y de su nariz 5, se ha obtenido un tubo 13 represen­
tado en corta longitudinal en la figura 6, habiendo sido im­
pelidos todo el acero inoxidable y una porte de la pastilla 
12 y habiendo penetrado el metal de la pastilla en el inte­
rior del acero inoxidable, en 13a sobre una longitud de 330 
milímetros.

31 residuo 7' ha sido separado del tubo 13 cor­
tando según la línea LL y la pérdida en acero inoxidable ha 
sido limitada a la longitud de recubrimiento l^a, correspon­
diente a un peso de acero inoxidable igual a 1,5 Kg.

Una operación de hilado del mismo tubo, sin uti­
lización de una pastilla 12 conforme al invento, ha conduci­
do a la necesidad de eliminar un residuo cuyo peso era alre­
dedor de 6 Kg.

Unta solicitud, que corresponde a la presenta­
da en FRANCIA, el 22 de Agosto de 1951, bajo el Numero 615,272, 
se acoge a los beneficio^ del articulo p̂ l del vigente Estatuto 
Ley sobre Propiedad Industrial.

3



2 O 4 7 ¿ O

---- N O T A ----

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta Patente de Invención 
en España, son los siguientes:

5 1-. Un procedimiento para disminuir las pérdi
das resultantes del metal sobrante en el residuo de hilado, 
a consecuencia de la fabricación de productos hilados en ca 
líente partiendo de paquetes de metal que tengan elevado va 
lor en el mercado caracterizado por que se dispone, en la 

10 trasera del paquete, una pastilla de metal de menor valor, 
y por que se procede seguidamente a la operación de hilado, 
en la forma usual, utilizando un lubrificante conveniente, 
teniendo en cuenta la naturaleza del metal y las condicio­
nes da hilado, separando después el residuo da la pieza hi- 

15 lado, precisamente delante del punto alcanzado por el metal
que constituye dicha pastilla.

2-. Un procedimiento según la reivindicación 
1, caracterizado por que se fija la pastilla sobre la cara

9
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trasera dal paquete, antas del hilado, por ejemplo por solda­
dura;

- 3-. Un procedimiento según la reivindicación 
1, caracterizado por que la pastilla es calentada, indepen-

 ̂ 5 dientórnente del paquete, a una temperatura inferior a la de
*- este último;
- 4a. Un procedimiento según las reivindicacio­

nes 1 a 3, caracterizado por que se da al espesor de la pas­
tilla, medida en un plano axial, un valor no constante, con

10 preferencia decreciente desde los bordes hacia el centro.
5^. Un procedimiento de transformación en ca­

liente de los metales por hilado.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­

tecede, ilustrado en los dibujos que se acompañan y para los 
' h 1$ fines que se han especificado.
', Esta Memoria consta de diez hojas escritas a má­

quina por una sola cara.
Madrid ' '

-  10 -

M/í/L





/5<?.F


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



