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PATENTE DE INVENCION

Ref.Cas 6392-4B,

MEMORIA DESCRIPTIVA
so0bres
"Procedimiento para la proteccidn de las hileras
ﬁdestinadas al trefilado de metales a temperatura

folevada",

P T

SOLICITANTE: GeI.R.A. S.A., entidad francesa, domiciliada en
' 11 Rue du Regard, PARIS, Frencisa,

Ciertas operaciones de conformacion en caliente
de los metales comprenden una deformacicn mecénica del
metal que se pone a una temperatura inferior a su tem=—
peratura de fusidn, pero suficientemente elevada, sin

Se embargo, para que el metal tenga una plasticidad conve-
niente. Estas operacliones llevan consigo esfuerzos
importantes, particularmente esfuerzos de fricciodn, que
se ejercen entre e#metal que se esta trabajesndo y la
herremienta y como este Ultima estd a temperatura elevada,

10, corre el riesgo de deteriorarse ripidamentes. Se ha
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ideado desde hace largo tiempo tratar de utilizar
luvrificintes para disminuir los esfuerzos soportados
por la herramienta. Ia elevada temperatura no pueden
registirla los aceites de engrase., Se ha propuesto utili-
zar srafito o talco que resisben mejor las Gemperatu-
ras elavadas. n otro asvecto, se ha pnrosuesto utilizar
sales, materias vitreas u otros comsuestos que, solidos
a la temperatura umbiente, se ncnen on fusion a la vem—
neratura de trauajo Sel metal considerado y procuran
asf{ un agente ilnteimedio mas o menos viscoso entre dicho
metal ¥ la herramienta.

az{, vor ejouplo, para la Tabricacidn de tambo-
reg do freno »or embuitido en caliente de siezas brutas
planas, entre una mabriz y un punzén, se ha oropuesto
guarmecer la »nleza en brubo en la superiicie que estd
en coatacto con la matriz con una sal mineral que,
en estado Tundido, sirve de luvricante {facilitando
el embutido al nicmo tiempo que proteze la pieza en bruto
de la oxidacidn (patente americana 1,683,437 depositada
el 13 de junio de 1327).

En el trefilado en caliente de los metales que

_consiste en obligar a un netal contenido en un recipiente

e} depésito, a pasar a través de un orificio demominado
trefilador se ha propuesto tambien utilizar como lubrifi-
cante, entre la hiladora y el metal un material vitreo
fusible, o tambien borax, siendo esté 1ltimo en particu-
lar muy conveniente a las temperaturan slovadas., Se ha
propussto particularmente provecr a la trefiladora

con unos canales sor los gque se puede conducir el

borax cn ecsiado fundilo sobre la superiicic de la
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trefilaiora (patente ingzlesa n® 16.463_ depogitada el
24 de Julio de 1902).

La presente invencion, gue e refiere al
trefilado en caliente, tiene por objeto un procedimiento
de proteccidn dz las hileraz en el gue la parte activa
de la hilera docmontada de la urensa con antorioridad
a la operacidn del trefilado, se cumerge en un baiio de
gal fundida, do modo que dilcho baiio exté en contacto
con la superiicie interior de la exprecsade parte activa,
vy ds este modo, la pleza que 2ot4 2 une Senseratur

inferior a la btemperatura do solidificacidn del bafio,

[0}

P

recibe un depdsito dz sal solidificada cuyo espesor
denende del tlempo de inmersidn y vuede ser por tanto
regulado con facilidad.

Yo obsicne as{ sobre la trefilsdora un deposito
s6lido, de buena adherencia y cuya forma es muy convenien-
te para la funciodn protectora y luvricadora deseada,
gobre todo si se tiene ¢l cuidado de colocar la trefila-
dora en el bafio, de modo gue ~u orificio, por el cual
penetra ¢l metal a trefilar, estd por debajo. Al llegar
al final de su solidifica:cion, cuundo se retira la
treiriladora del baflo, la sal forma entonces sobre ecta
parte de la trelilzdora, una guarnicion anular gque
durante la operacién de trafilado constituire una
especie de alimentacidn de lubrificante.

Con una trefiladora guarnecida de este modo,
es conveniente utllizar un lingobte adaptado de modo que
pregente hacie la trefiladora un achaflanado de forma

conica o su similar que deja en el deposito un vacio

anular que constituye la expresada guarnicidn al principio
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de la operacidn de trefilado ¥y le deja as{ en reserva para
el final de la overacidn.

Convenienteumente, el bafio de sal esta consti-
tuido por una mezcla de borato de sosa y de fosfato de

T5. cinc. EL primero funde a unos 7502 ¢, E1 sesundo tilene
propiedades anti—raspantes.v Eata mezela es muy convee
niente para operaciones de trefilado a temperaturas de 12008
C. y superiores.

Eg conveniente templar el lingsote antes del

80. trefilzado en un befio de la misma composicidn, lo cual
facilita el deslizamiento del lingote en el depdsito,
mientras que el depdsito de sal sobre la trefiladora
garantiza el deslizamiento de#metal con relacion a esta
ultima. Naturalmente, la temperatura del bailc debe

85, ser izual a la btemperatura del lingote caliente para
evitar una disminucion de temperatura de este Ultimo.

La descripcion siguiente comparada con el
dibujo adjunto, dado a titulo de ejemplo, no limitativo,
permitird compronder con facilidud el modo en que la

90. invencidn puede ejecutarse en la practica, sobrentendién-
dose que lasz particularidades gue resulten tanto del
texto como del dibujo, forman parte intesrante de la
refarida invencidn.

Las figuras 1 y 2 son vistas esquemdticas

95. en cortes longitudinalss de partes contiguas de la
trefiladora de una prensa de trefilar, en dos posiciones
de funcionamiento diferentes.

Las figuras 3 y 4 representen ,respectivamente
en corte axial y en semi-vista en planté, el borde de

100, la trefiladora extraida de la prensa y dispuesta pars
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la operacidn de temple.

Las figuras 5 y 5 son unos cortes verticales
que ilustran esta operacidn.

La figura T representa el borde de la trefila~-
dora re?estida y dispuesta pars ser sublda a la
pPrensa.

La figurs ¢ es un corte de la prensa provista
de una trerilaiora revestida, mostrando ademéds, la forma
del lingote.

Lo clase de prensa de trefilar, representada
parcizalmente en las figuras 1 y 2, tiene una hilera
que se compons de un borde 1 adaptado de modo que conefl-
tuye la parte activa propiamente dicha de la hilera y
de un soporte 2 en el que el borde 1 se centra y se
encaja. El soporte 2 se encaja en el mandrilado del
depésito 3 destinado a recibir el lingote de metal
a trefilar puesto a elevada temperatura y que un piston
gue no va representado impulsa hacia la trefiladors
durante la operacion del trefilsdo. . Bl soporte 2 vé
fijo sobre una base de su.tentacidén 4, que un dispositi-
o, no representado, de crics hidréulicos, por ejemplo,
permite separar del depdsito 3 para llegar a la trefila-
dora y retirar de ella el vorde 1. La fig. 2 representa
tambien el depdsito 3 y la base de sustentacidn 4
alejadas una de otra, habiéndose retirado el borde l.

Este borde 1 se coloca en una pinza que tiene
dos medios—anillos idénticos 5-5' que pueden apretarse
uno contra orro vor medio de cualesquiera Organos apPro-
piliados, tales como mordazas de tormillo 6, aprisionando

exterior
entre =21llos el borde 1, cuya superficie/se hallg comple=-
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tamente oculta por estos medio-anillos. E1 borde y la
pinza que estan precalentados a una bemperatura aproxi-
madamente de 4002 C, se les sumsrge como lo representa
la figura 5 en el interior de un bafio fundido 6 gque

ge compone convenientemente, de una mezcla de borato

de soga y de fosfato de cine., ILea inmersidn se efectia
de tal modo que 2l nivel de la sal fundlida aflora a la
superficie g,a' del bordé, que contiene el orificio

7 del referido borde por el gue sale el metal durante

la overscidn de trefilado. Como el balio de sal se halla
a una temperaturs de unos 9002 C,, la sal se congela

al contacto con el borde que ésté a una temperatura
inferior al sunto de solidificacidn de este bafio y llega
a.depositarse gobre la suncriicie interior del borde

¥y sobre la superiicie exterior de la pinza 5,5' , como se
representa por el trazo grueso b,c,d,e, blyct,d',et,

Bl espesor del depdcito asi obtenido depende del tiempo
de sumersidn y se tiene as{ el medio de regular este
egpesor. Cuando se alcanza el espesor conveniente,

se retira ol conjunto de la pinza y del borde y se le
deposita sobre una placa metalica horizontal 8 como

se representa en la fiz. 6. Como la pinza sobresale

un poco hacla abajo el bvorde del canto y el producto
deposgitado tards clerto tiempo antes e ilegar a la
solidificacidn total nor refrigeracion, este producto
pasa ligeramente bajo la accidn de la vesantez, mientras
que es todavia viscoso, constituyendo una guarnioién
anular 9 por debsjo del borde, como lo representa la
fiz, 6. Después de retirar la pinzas por separacion

de sug dos paries 5,5 el borde permanece cubierto
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sobre su parte util solamente del depdsito protector y
Jubrificante teniendo la forma indicada en trazo fuerte
sobre la fig. 7. Bl borde asf{ cubierto vuelve a poner—
se en su sitio en la prensa de Itrefilar que esta enton-
ces dispuesta vara trefilar después dec aproximarse las
partes 2 ¥ 3.

Para utilizar mejor el depdsito obbtenido sobre
el borde de la trefiladora, es conveniente dar al extremo
del lingote una forma parecida a la que se representa

en la fig. 8. £1 lingote tiene una parse 10 cdnica

o analoga determinada de modo que ¢l apoyo del lingote

sobre el bords «e la trefiladora, al principio de

la operacidn de trefilado, se efectua en el interior

de la guarnicidn anular 9, EBsta guarnicion se halla

as{ dispuesta al principio de la operacidn y forma

una resgserve de lubrificante que garantiza la lubrifica-
cidn y la proteceion de la trefiladora durante toda la
operacién. El lingote tiene ademds, obtra parte cdnica
11l asdaptada a la forma del vorde 1 w»ara venlr a apoyarse
gobre =lla tangenclalmente al principio de la overacion
del trefilado.

Se sobrentiende que podrsn introducirse modifica-
ciones en los modos w2 sjecucidn que quedan dscritos,
particularmente vor sustitucion de medios técnicos equi-
valentes, ¢in salirde por ello del area fundamental de la
presente invencion.

N O T A

Descrita suficientenmente la nabturaleza del
x t rs - . : - 4 L S
invento,asi como la manersa de realigarlo en la practica,

debe hacerse constar que lasdicposiciones anteriormente
q 1
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indicadas con succeptivles de modificaciones de detalle,
en cuanio no albteren su nrincipio fundamental, Tambien
se hace constar que el invento corresponde a una solici-
tud de vatente presentada en Francia con fecha 23 de
Septiemlirs de 1955, n® 699,548, ucogiéndose, por lo tanto,
a los beneficios que concelen los Convenios Internaclo-
naleg en vigor y siendo lo que constituye la esencia
del refarido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencidn,por 20 aflos en Bspaflat "Procediniento para la
protecelon de las hileras destinadas al trefilado de
metales a temperatura elevada'; caracterizdndose por lo
gizulentes

12,~ Procedimiento para la proteccidn
de lag hileras destinadas al treiilado de metales a
temperatura clevada, caracterizdndose norgue la parte
activa o borde de¢ la treifiladora deszmontada de la prensa
préviamente a la operacidn de trefilado, se sumerge on un
bafio de sal fundido, <dc modc que dicho bafio esté en
contacto con la superiicie interioxr :le¢ la expresada parte
activa ¥y i este modo, esta »ieza que estsg a una tempera-
tura inferdior a la Lamperatura de la solidificacidn del
bafio, recibe un depdsito de sal solidificada cuyo espesor
regulable desende del tiempo de inmersidn,

22,- Procedimiento, segun lo esgpecificado en
la roivindicacidn 18, caracterizandose porque la trefi-
ladora se sumerge en el bafio de modo que su orificlio por
el que debe penetrar el metal a trefilar, estd por debajo
aflorando el plano del orificio As selida del metal a
trefilar, sensiblemente al nivel libre del bafio.

38,- Procedimiento , segun reivindicacidn 18,



225,

230,

235

240,

245,

250.

¥y 28, caracterizdndose porque de la hilera es portadora
una pinza que rodea su superficie exterior y se prolonga
en el Vvaflo »or debajo de la trefil :dora.

42, -~ Procedimiento segun una cualquiera de las
reivindicaciones procedentes, caractsrisdndose porque
el bafio se compone de una mexzcla de borato de sosa ¥
de Ffosfato de cince.

59.- Procediniento, gegun lo especificado en una
o varias de las reivindicuciones procedentes, caracteri-
zéndose porgue el lingote de metal = trefilar estd
conformado de modo que pregsente hacis la trefiladora
un achaflanado de forma cdnica o similar que diswpone en
el deposito un vacio anular , que deja en. reservae al
principio d2 la operacion de trefilado , una parte del
depoduito protector vy lubrificante,

52,- Procedinmicnto, sezin lo especificado
en una o vafias de las reivindicaciones precedentes,
caracterizandose porque sntes del trefilado, el lingote
se sumerge en el mismo lubriiicante,

72.~ Procedimiento, segun lo especificado en
la reivindicacion 18, caracterizdndose por la disposi-
cidn de una prensa de trefilar, en la que la parte
activa de la trefiladora se desmonta,y por unos
dispositivos de sujecion de esta trefiladora para tem—
plarlae en un bailio de sal fundida.

82,~ Procedimiento para la proteccidn de las
hileras destinadas al trefiledo de uetales a bemperatura
elevada; tal y como queda substancialmente descrito
en la nregeubte memoria, e ilustrado en los dibujos

que =e acompaiial
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