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Memoria Descriptiva

Este invento se refiere a prensas expelentes o
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de extrusién y més concretamente a prensas adaptadas
para extrusién de materisl sélido en forma tubular de
gren longitud.

La extrusidn de plomo y sus aleaciones en forma
tubular, como por ejemplo, en ia fabricacién de envol-
turas para cables eléctricos, se ha efectuado durante
mucho tiempo en prensas en las que se expele una carga
de plomo o sleacién de plomo a través de una matriz pro
vigta de ﬁn orificio circular. Dada la natural plasti =
cidad del plomo, se ha podido efectuar tal extrusidn a
temperaturas razonables y presiones féciles de conse -
guir,

Los intentos de efectuar extrusiones similagres
de metdles menos plédsticos que el plomo, como el alumi-
nio, han requerido el uso de temperaturas y presiones mu
cho més altas. Esta necesidad de temperaturas més eleva-
das de extrusién es de gran importancia en la extrusidém
de envolturas de cables eléctricos, donde los lfmites
tolerablies de la temperatura de extrusién, impuestos
por lLa necesidad de evitar dafios al aislamiento eléc -
trico del alma o nidcleo del cable, hacen dificil reali-
zar la extrusién a una presién pricticamente posible.

El presente invento proporciona una prensa, ¥y
sobre todo un orificio o boquilla de extrusidn, de tal
estructura, gue permiten expeler metales menos plésticos
como el aluminio, en forma tubular, & presiones comer =
cialmente aplicables y a temperaturas suficientemente
bajas para permitir el recubrimiento de ndcleos de cé~
bles eléctricos. Esta estructura se expone en el dibujo
adjunto, en el que indican:

La figura 1, una elevacion latersl, parte en sec
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cién, de una prensa expelente conforme &l presente in-
vento, en la posicién de trabajo o de extrusién.

La figura 2, una elevacién frontal de la prensa
de la figura 1, pero con los émbolos retirados del cilin
dro de extrusidn;

La figura 3, una elevacién lateral, parte en
seccién, de los extremos contiguos de la matriz y del
mandril o tubo que gula el nicleo del cegble en la prensa
de la figura 1l; ¥y

La figura 4, un esquema de la extrusién de metal
a través del orificio definido por la matriz y el tubo
de la figura 3, en la zona WXYZ de la mismg figura.

Le prensa de las figuras 1 y 2 es del tipo de
embolos opuestos, con os émbolos cilindricos ~10-1ll- ime-
pelidos uno hacia el otro desde extremos opuestos de un
cilindro -12-, y que ejercen presifbn sobre la cargs -13-
ontenida en el cilindro, entre los éubolos. Unos mangui-
tos =23~, encajados en los extremos opuestos del cilin =
dro, rodean los émbolos, sobre los cuasles se deslizan,

y contrilmyen a la slineacién axil de los mismos.

La carga se expele en forma de tubo cilindrico
a través del orificio -l4- definido por el mandril o
tubo -15- que guia el cable que sirve de ndcleo y la
matriz -16~. El mandril y la matriz, dispuestos g lo
largo de un eje perpendicular a2l del cilindro ~12-, esg=~
t4n situados de modo que el orificio -14- se halle prég
ticamente en el centro del cilindro -12-, y egquidistan-

te entre las caras de los émbolos =10= y -=ll=-,

S8e introduce el ndcleo o alma de cable =17~ por
el mandril tubular -15- y queda recublerto de metal expe
l1ido a1l pasar por el orificio =1l4-~. E1l cable revestido ‘
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~18- se descarga por la matriz -16-. El tubo ~15- esté
forrado en la mayor parte de su longitud con una capa
-22~ de materigl termorresistente y de escasa conducti-
vidad calorifica, como politetrafluoretilenoc, para redu
cir el calentamiento del cable a su paso por el tubo
central.

La carga de metal se mantiene a la temperatura
necesaria para la extrusién por medio de calentadores
eléotricos -19-, que rodean las paredes =20~ del cilin
dro ~12~. Otros calentadores espirales -21- que pueden
deglizarse sobre los émbolos rodean estos émbolos, a
fin de que no escape demasiado oalor de la carga a itra-
vés de los mismos.

Se gplica presién a los émbolos =10- y =ll=-
medisnte placas termingles -24- y -25-, gue soportan
los patines -26- y -27-, los cuales constituyen los
extremos dellos émbolos, ¥y resbalan horizontalmente en
canales abiertos en las plecas terminales.

Las paredes -& - del cilindro van montadas en
placas termineles -30- y =31- del mismo cilindro. El
conjunto formado por las placas terminales «30- y =31~
lgs paredes -20- &l cilindro, los calentadores =19-,
el tubo central -15~ y la matriz -l16-~, no estd montado
en una posicién fija, siné que se desliza verticaimente
gsobre cuatro barras -32-, -335, -34= y ~35=, a lo largo
de las cﬁales adopta una posicién en concordancia con
el movimiento vertical relativo de los émbolos -10=,~1l~,

Las barrag =32-, =33=, =34-, -35- estén situadas
en posiciones8 que corresponden a los #éngulos de un rectén
gulo. Las barras -32- y -33-, en éngulos diggonalmente

opuesios, se aseguran a rosca en la placa terminal su-
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perior ~24-. Las barras =34- y =35-, situadas en el
otro par de angulos dismetralmente opuestos, se mon-
tan similarmente en la placa terminal inferio:. Las
cuatro barras pasen a través de cojinetes dispuestos

en las placas terminales =30-, -3l-, y de tamafio adecug
do para que el ajuste sea perfecto. "

Cada barra -32-, =3%5=~, =34~, =35~ lleva una cé=
beza ;36—, =37=; =38~, =39~ para limitar la distancia
& que pueden apartarse las placas terminales -24- y =25-,
En puntos convenientes de estas placas se disponen aguje
ros =40-, por 10s gque passn las cabezas de las barras sl
aproximarse entre sf las placas terminales.

Pargs poner en marcha la prenss, se gpartan las
placas terminales ~24-, -25- hasta que las cabezas =36=-,
=3T=, =38~ y -39~ gon detenidas por la correspondiente
placa termingl =30-, =31~ del cilindro. En esta posicién
representada en la figura 2, los émbolos -10- y -1l-,
asi como los manguitos -23-, estén completamente reti-
rados del cilindro -12-, Luego se deslizan horizontal=-
mente hacia atrés, en canales -28- y -29-, hasta que de
Jan de ester alineados con el c¢ilindro. Un paquete o lin
gote cilindrico de metal de carga -13-, poco menor que
el difgmetro del cilindro -12-, y precalentado a tempera-
tura conveniente, se inserta a continuacién en cada ex-
tremo del cilindro. Se deslizan nuevamente los émbolos
hasta alinearlos con el cilindro, y se acercan las rla
bas -24- y -25- hasta que el metal de carga =13- comi;g
za a ser expelido por el orificio -l4-, en tornmo al nﬁ;
cleo de cable, como se expone en la figura 1.

Durante la extrusidn, el conjunto del cilindre

descansa, en sentido vertical, simplemente sobre la car-
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ga «13~, y su movimiento vertical depende el movimiento
relativo de los émbolos opuestos =10~ y -ll-. De este
modo, la fuerza aplicada por los dos émbolos se mantie
ne equilibrada, a fin de que el ritmo de extrusién sea
uniforme a ambos lados del orificio -l4- 8in necesidad
de regular el recorrido relativo d& los émbolos, como
seria necesario si el conjunto del eilindro ocupara
una posicién fija en sentido vertiocal.

Después de haber expelido los émbolos la méxima
cantidad posible de 1la carga -13- a través del orificio
-l4-, los émbolos se retirasn del cilindro, y se intro=-
ducen en éste nuevos paquetes o lingotes de metal de
carga. Se repite entonces la extrusién, y los paquetes
sucesives se sueldan con l& carga precedente, por.efec-
to de la presién de los émbolos, de modo que, después
de la extrusién, se forms un recubrimiento continuo.

Como se ha dicho antes; es convenlente diseflar
la prensa de extrusién de modo que permita expeler a
presién y temperatura 1o més bajas posible. Situando el
orificio de extrusién ~l4-~ en el eje del cilindro -12-,
se contribuye a este resultado, pues el trayecto de eg
fuerzo cortante del metal que ha de expelerse s menor
con el orificio en estavposicién que en ocuslquiera otra.
El empleo de émbolos opuestos, en vez de uno sélo, redu
ce tambien la presién requerida, al eliminar la necesi-
dad de gue el metal fluya completamente en torno al tu~
bo central. La presién se mantiene 1o més baja posible
aplicendo una relacién méxima entre calibre y embolada
en el cilindro -12-. La aplicacién de una embolada cor-
ta reduce la pérdida de presién por rozamiento y/0 ci-

zellamiento o cortadura entre ia carga y las paredes del
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cilindro, o dentro de la carga.

El disefio del orificio ~1l4- segin se expone en
las figuras 3 y 4 tiene 1mportanéia tambien porque re-
duce la presién necesaria. El orifiolc -1l4- esta defini-
do por la punta —41- del mandril o tubo ~15-~ y la punta
-42- de la matriz -16-. La configuracién més eficaz del
orificio ha resultado ser una relativamente corta, limi
tada por dos superficies cénicas rectas, circulares, y'
cogxiles, que forman con su eje angulos agudos en direc=
cién sl tubo -15-. Las dos supsrficies cdnicas deben for
mar entre si un &ngulo comprendido entre 5 y 20 grados,v
y el &ngulo de la superficle cénica interna con su eje
debe estar comprendido entre unos 20 y 45 grados., Es tam
bien esencisl el acceso al orificio, como se apreciaré
mejor por la descripcién que sigue.

La estructura del orificio se ve més claramente
en la figura 4, que representa a una escala muy ampliada
una pequefia parte de la seccidn a través del tubo central
¥y de la matriz, limitada por la zona WXYZ de la figura

3. Las superficies cénicas gue definen el orificio =14-

‘son la superficie -43-~ de la punta -41l- del mandril o tu=- '

bo y la superficie -44- de la punta -42- de la matriz; la
primera corresponde a un cono recto, circular, truncado,
cuyo didmetro menor coincide con el diémetro interior del
tubo, con un eje gue coincide con el del tubo y de la
matriz. Se ha juzgado necesario gue el angulo A entre la
superficie -43~ y el taladro del tubo o;mandril igual ai
que forma dicha suberficie con el eje del cono truncado,
esté comprendido entre unos 20 y 45 grados; es preferible
un 4ngulo de 30 a 40 grados, y mejor adn uno de 35 grados.

La superficie -44- es tambien 1la de un cono cire
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oular recto truncado, cuyo didmetro menor coincide con
el del taladro de la matriz por el extremo adyacente al
tubo y cuyo eje coincide con el del taladre del tubo y
el de la matriz. El éngulo'B entre la superficie -44~ y
el taladro de la matriz, que es igual & que forma esa su__
perficié con el eje del cono truncado, debe ser unos 5 a
20 grados mayor que el 4ngulo A, de modo que el orificio
~l4~ converja en la direccién de extrusién con un Zngulo
comprendido entre 5 y 20 grados. Es preferible que la
diferencia entre 1o0s 4ngulos A ¥ B oscile entre 5§ y 15
grados, con un valor éptimo de unos 10 grados, Si el éngu
lo A es de 35 grados, el valor Sptimo del dngulo B serd
de 45 grados,

A fin de reducir 1la presién necesaria para éxpe=-
ler, es indispensable que la superficie =-44- termine a
la entrada del orificio =14- en angulo agudo, En la fi-
gura 4, la superficie ~44- termina mediante interseccién
con una tercera superficie cénica -45- concéntrica a las
guperficies -43- y -44-, y gque corresponde a un cono recw
to circular truncado, ouya base menor coincide con la ba-
se mayor del cono truncado gque define la superficie =~44-.
EL éngulo C comprendido entre la superficie -45- y su
eje debe ser de unos 30 a 60 grados, y con preferencia
de 45 grados. ’

La distancia D, que representa la longitud de la
linea formada.por la interseccidén de un plano axil con
la superficie -44-, debe ser la minima compatible con
la extrusién de un pequefio tubo o envoltura circular,
A medida que aumenta la longitud de la distancia D, la
presién requerida para expeler se hace tambien mayore
Sin embargo, si esa distancia se reduce demasiado, la

resistencia a la extrusién dentro del orificio =l4-— se
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hace tan pequefia que se produce desequilitwio entre el rite-
mo de extrusién en los puntos situados frente a los émbo-
les y en otros puntos distintos en torno a la cirocunfe =
rencia del orificio. En tal situacidn, La extrusién se
acelera en 1o0s puntos del orificio més prézimos a los ém-
holos, y se retarda en los situados a 90 grados alrededor
de la cirocunferencia del orificio. Este desequilibrio se
manifiesta por la extrusién de una envoltura irregulai,

no redonda. Particularmente para expeler gluminio a tempe~
raturas del orden de 2502 a 450%, se ha comprobado que con
viene una distancia D enfre 0,125 ¥y 1,25 mm. y mejor en -
tre 0,25 y 0,75 mm; la distancia éptima es del orden de
0,50 mm,

El espescor de la envoltura formada por extrusién
se rige por la distancia entre las superficies -45- y —44~;
ésta se gradua muy sencillamente, variando la distancia
axil entre las puntas del mandril o tubo =15~ y de la ma=-
triz. La punta del tubo puede penetrar en el orificio de
la matriz, o quedar completamente fuera del mismo. ILa dis_
tancia entre las superficies =43« y =44~ puede variar tam-
bien a@lterando los difmetros relativos del tubo y de la
matriz.

Los didmetros interno y externo de la envoltura
expelida puede regularse asimismo variando 'los difmetros
del tubo y de la matriz, El diémetro interno, y, en pro-
porcién limitada, el externo, pueden modificarse varian-
do la distancia axil entre las puntas de la matriz y del
tubo. En todo caso, para obtener una envoltura expelida

lisa, la punta del tubo no debe gsepararse nunca de la

punta de La matriz tanto que el borde més pr&ximo del tue

bo no sea glcanzado por la linea imaginaria E trazada per
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pendicularmente a la superficie -43- desde la intersec~
cibén de la superficie -44-~ con el taladro de la matriz.
Es preferible que la superficie —43- mida no menos de 6,35
mm. de longitud, desde la punta, siguieni una linea for=-
nada por la interseccién de un plano axil con la superfi-

cie. Naturalmente, cuando interese expeler un tubo hueco

- sin ndcleo o alma de cable, debe emplearse un magndril ma

oizo en lugar del mandril hueco que constituye el tubo =15=.

Durante la extrusifn de la carga & través del ori
ficio =-l4~, el metal que se expele humedece las superfin‘
cles =43« y -44~, Cuando esto ocurre, parece formarse
gobre estas‘superficies una delgada pelicula de aluminio
de modo que el metal expelido resbala sobre estas pelicu
las por obra de un esfuerzo cortante interno, en vez de"
deslizarse directamente sobre el material que forma las
superficies. Estas pelfculas adherentes de gluminioc se
exponen en esquema en la figura 4, ntmeros —46- y ~47=.
La extrusidén con esfuerzo cortante interno parece reque-
rir menos presién que si hubiera friccién entre el metal
expelido y las superficies desnudas del orificio. Asi,
una vez iniciada la extrusién, los primeros trozos de
envoltura producidos por una matriz y un tubo central
limpios no suelen ser tan lisos como los expelidos des=-
pués de heber mojado el aluminio las superficies del ori
ficio, ¥y la primera carga, para una rapildez igual de ex-
trusién, requiere presiones algo mayores gque las cargas
sucesivas.

Se ha encontrade ventajoso revestir la matriz
¥y el tubo =15~ con un forro de aceite polimerizgdo al
calor, y al menos parcialmente carbonizado, antes de

utilizarlos en la prensa, Este forro puede producirse
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sumerglendo las puntas de la matriz y del tubo central en

~un aceite mineral, y calenténdolas luego en el aire a una

temperatura préxima a 3502, con calor radiante. Los acei-
tes minerales empleados con éxito para este fin tenian
puntos de inflamacién no inferiores a 3502C. Asf se obtie
ne un acabado lustroso, negro, duro, muy édherente, que A
se nantiene nientras funciona la pensa y reduce lg frie-
cién de la oaréa metélica contra la matriz y el tubo. El
material de que se compone este forro es egsencialmente
carbono.

Para conseguir la adecuada soldadura de los paque-
tes con la carga precedente, es necesario mantenerlos al
abrigp de contaminaciones. Los paguetes de &luminio se
preparan convenientemente vaciando el metal en forma de
barra cilindrica larga, de un difmetro substanciglmente
mayor que el del cllindro de la prensa. Esta barra se pue
de cortar en trozos adecuados, y se elimina luego la su-
perficie externs de l0s mismos para obtener el paquete o
lingote cilindrico de didmetro apropiado. De este modo,
el metal que pudiera estar impurificado eﬁ la superficie
se retira del paquete, que conviene desgrasar ademés en
un disolvente volétil antesde emplearlos.

Cuando 10s paquetes se emplean de este modo sin
otra preparacifn, es posible gue queds aire dentro de la
cargsa ¥y produzca picaduraé en la envoltura expelida. Esta
inclusién de aire tiende a ocurrir porque la presidn que
el émbolo ejerce sobre el paquete lo hace més saliente |
por en medio, y le da forma de barril, incluyendo asi
aire en torno a la circunferencia del lingote, entre la
parte abultada y la carga anterior.

Esta inolusidn de aire se puede evitar por medio
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de uno de dos recursos, y mejor de ambos. Antes de car—
gar el paguete o0 lingote en el cilindro, a lo largo del
mismo pueden trazarse varios pequefios surcos, por ejemplo
en forma de V, de 0,254 mm. de anchura y 0,254 mm. de pro
fundidad. Se ha comprobado que estas ranuras se conservan
despues de gplicar presién &l paguete en la prensa, duran
te un lapso suficiente para que el aire incluido esca-
pe a través de ellas. El segundo medio para evitar la in
clusién de aire consiste en cargar el paquete en la pren
sa a una temperatura slgo inferior a la de la carga ya
contenida en ella. Para el aluminio, el resultado perse-
guido se obtiene con una temperatura diferenéial prézima
a los 1002C. Una vez cargado el paguete, se le gplioa pre
sién antes de que haya alcanzado la temperatura del res -
to de la carga en la prensa. La corriente de calor de la
carga remanente al paguete o lingote menos caliente ori-
gina en el interior de éste un gradiente o desnivel de
temperatura que va desde el extremo més caliente en con-
tacto con la cerga residual hasta el extremo menos calien
te en oontacto con el émbolo. Como sl material de tempera
tura més slta es el més pléstico, la presidn aplicada por
el émbolo hace que el paguete adopte la forma de un cono
truncado, con su base mayor en el extremo en contacto con
la carga reﬁanente en la prensa. Luego, el paguete llena
el espacio libre que 10 separa de la pared del cilindro,
ensanchdndose progresivamente hacia fuers en direccidén &l
émbolo. Esto evita la inclusién de aire a causa de la for-
ma de tonel Ya mencionada del paguets. |

En un modo tipico de funcionamiento de la prensa
del presente invento, se empled un tubo o mandril con t8&-

ladro de 12,366 mm. de didmetro y un éngulo A de 35 grados,
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as{ como una matriz con taladro de 14,478 mm. de dia-
metro, un éngulo B de 45 grados, y un Angulo C de 45
grados. La distancia D en la matriz era de 0,508 mm.
Trabajando con una carga de aluminio de 99,99% de pure
ga, en forma de lingotes o paquetes de 55,88 mm. de
diduetro y 88,9 mm, de longitud, y expeliendo una envol
ture a 3372C sobre un nfcleo de cable revestido de pa-
pel, a razén de 7,62 m. por minuto, se hizo necesario
aplicar una presidén de 4710 K‘g/cm2 al comienzo de la em
bolada. Al final de 1s misma, la presidn necesaria se
habia reducido a 3937 KG/bmz. En las mismas condiciones
pero manteniendo la temperatura a 440%C, la presidén apli
cada 8l comienzo de la embolada fué de 2812 Kg/bma, y de
2601 Kg/ cm® &l terminarla. Al bajar la temperatura a
2849C, la presién inicial hubo de ser de 6116 Kg/bmz, y
la final, de 4780 Kg/bma.

Con aluminio algo mds impuro, se hizo necesario
emplear presiones algo mayores. A 3602, con aluminio de _
99,0% de pureza, hubo que aplicar una presién imp ial
de 5835 XKG/om®, y final de 4640 Kg/ cm>. Empleando alu~ -
minio del mismo grado de pureza a 3302C, las presiones
necesarias respectivas fueron de 7030'Kg. ¥ 5343 Kg. por
centimetro cuadrado.

Con un aluminio de pureza intermedia (99,9%) a
33020, hubo que aplicar presiones inicial y final de
5925 Eg. y 4710 Kg. por centimetro cuadrado, respectiva—
mente.

El efecto de la configuracién de la matriz y el

tubo o mandril del presente invento puede aprecilarse

comparando con la extrusién obtenida con un mandril hue-—

co similar y una matriz tambien anéloga, pero con las su
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2540 mm por nminuto,

perficies -44- y —-45- de seccién redonda en vez de rec-
tilinea. A base de zluminio de 99,99% de pureza, 33590
de temperatura y presién constante de 4570 Kg/bmz, se
comprobd que cuando los émbolos habian cubierto 80% de
su carrera, el ritmo de extrusién con la matriz y el
tubo conforme al invento fué de unos 25400 mm, por minue

t0, mientras que con la otra matriz referida sélo fué de !

La prensa que se deja descrita comprende un con-
junto de cilindro que no es fijo en sentide vertical. Es
evidente que los beneficios del presente invento se pue~
den obtener con otros tipos de prensas, comprendan o no
conjuntos de cilindro fijos.

Aunque el invento se ha descrito con referencla a
sus formss especificas de realizacidn, debe entenderse
que esta descripcién es sélo 11us£rativa, ¥y no ha de con
siderarse forzosamente como una limbacién del alcance del

invento.
m——===i N O T A ilzz=e—-

Se reivindica como objeto de esta patente: ;

l.- Prensa de expulsién o extrusién, que compren~
de un cilindro para alojar la carga que ha de expelerse;
una matriz de extrusién montada en el cilindro, y un par
de émbolos opuestos que se deslizan segln el eje dentro

del cilindro; caracterizada porque en el cilindro se dig

ponen la referida matriz y un mandril, para definir un

NICHRSRY

orificio o abertura de extrusién situado en el centro del
cilindro y equidistante entre los émbolos, siendo las

paredes de este orificio superficies cénicas coaxiles /
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que forman un éngulo agudo con su eje en direccién de sg
pararse de la matriz, y convergen entre s en la direccién
de extrusién.

2.- Prensa segin la reivindicacidén 1, caracte=
rizada porque las superficies cénicas convergen formendo
un Angulo comprendido entre unos 52 y unos 208%,

3.~ Prensa segtn la reivindicacién 2,vcaracteri-
zada porque la superfioie cénica definida por el mandril
forma con su eje un &ngulo comprendido entre unos 20 y
452, |

' 4.- Prensa segin la reivindicacién 1, caracterizas ?

da porque el mandril tiene una punta con superficie ¢ = |
nica, y la matriz tiene una punta definida por dos conos
truncados coaxiles que se cortan, siendo el uno exterior
al otro, y la superficie del cono truncado exterior for-
ma con su eje un angulo que es obtuso en direccién de
seperarse de la matriz; estando la matriz y el mandril si
tuados de modo que las puntas respectivas gueden adyacen
tes y con los ejes de todas las superficies odnicas en
una misma linea.

5.~ Prensa segin cualquiera de las reivindica~
ciones 1, 2 0 3, caracterizada porque las paredes del

orificio son superficies cénicas rectas y circulares y

l1a més exterior de estas superficies cdénicas termina a
la entrada del orificio por interseccidén con una terce
ra superfioie cénica recta y circular, que tiene el mis_ X
mo eje y forma con este eje un &ngulo que es obtuso en
direccién de separarse de la matriz.

6.~ Prensa segfin cuaslquiera de las reivindica- ;
ciones 1 a 5, caracterizada porgue en el cilindro se

forman dos cémaras cilindricas, cuyos ejes coinciden, ¥y
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las superficies cénicas gue comprenden las paredes del
orificio tienen su eje perpendicular a 1los ejes de esw~
tas cémaras. X

7.~ Prensa segin la reivindicacién 5, en la
que el orificio est& configurado de modo que cada plano
que pasa por el eje de dichas superficies cénicas corta
la superficie externa de la punta del mgndril contigua
a la matriz, segin una primera linea recta, y cada uno
de estos planos corta tambien la porcién cilindrica del
taladro de la matriz segin una segunda linea recta pé~
ralela a dicho eje y corta las superficies de la punta
de la matriz segtin otras lineas rectas, tercera y cuarta,
de les cusales la tercera linea recta forma con el eje un
&ngulo, en direccidén de separarse de la matriz, que es
de 52a 20C¢mayor que el &ngulo formado por la primera
linea recta y el ejo; caracterizada porque dicha cuarta
linea recta forma con el eje, en direfcién hacia la ma=-
triz, un éngulo comprendido entre unos 302 y 60%2.

8.- Prensa segfn la reivindicacién 7, caracteriza-
da porque la longitud de la tercera linea recta, entre
sus intersecciones con la segunda linea recta y con la
cuarta, estéd comprendida entre 0,125 y 1,25 mm.

9.~ Prensa segiin la reivindicacién 8, caracteriza~
da porgie la primera linea recta mencionada forma con el
eje un &ngulo de unos 35¢; la tercera lines recta forma
con el eje un &ngulo aproximado de 452, y la cuarta linea
recta forma con el eje referido un fngulo de 45¢.

10.- Prensa seglin la reivindicacién 9, caracteri-

zada porque la longitud de la tercera linea recta referi-

"da es de 0,50 mm, eproximadamente.

1l.- Prensa segfin cuglguiera de las reivindicacig
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nes 1 & 10, caracterizada porque los extremos adyacentes
de las superficies que forman el orificioc estan forrados
de una capa esencialmente de carbono, la cual es continua,
adherente, durs, negrea y lustrosa.

12.- Prensa segin la reivindicacién ll, caracteri-

- zada porque el forro citado consiste en un aceite mineral

polimerizado en caliente & carbonizado.

13.- Prensa segln la reivindicacidn 12, caracteri-
zada porque el aceite mineral tiene un punto de inflama~
cién de 3509C, y se gplica & las citadas superficiee ca -
lenténdolo in gitu sobre la matriz & una temperatura aproxi
mada ée 3508C, en atmésfera de aire.

14.~ Prensa seglin cualquiera de las reivindicacig
nes precedentes, caracterizada porque el cilindro se care-
ga con paquetes o lLingotes de una seccién transverssl ade
cugda a la forma del cilindro, y las superficies del lin-
gote presentan una o més ranuras que van desde el extremo
del lingote gue se pone en contacto con el metzl remanenw
te de la carga antexrlor, gl extremo que corresponde a-ia
abertura de csrga del cilindro,

15.- Prensa segin la reivindicacién 14, caracteri=-
zada porque los gaseé comprendidos en la holgura enire la
pared del cilindro y el lingote, se expulsan del cilindro
cargendo en este los lingotes a una temperatura mas baja
que la reinante en la prensa, & fin de que los lingotes
cargados se welvan plésticos y se dilaten primero por el
extremo que esté en contacto con la carga remanente en
el cilindro.

16.- Prensa de expulsién o extrusién.

Esta memoria consta de dieciocho péginas escritas

Or ung s0la carae.
P BAR-
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