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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para eo lio ita r

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N . .

en

A S P A R Á

pez VEINTE añoa

a nombre a# OTTO üUCHS K .Q ., entidad alemana, estable­

cida en Meinerzimgwn/westfalia, Alemania, por:

"PROCEDIMIENTO PARA LA EXTRUSION DE ALUMINIO Y 

ALEACIONES DEL MiaíO**

- o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o -

3H rendimiento económico de la  fabrioa- 

cidn de productos por extrusión queda determinado en 

gran escala por e l llamado "balance del m etal", un buen 

balance del metal requiere que de ana determinada can-
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t i  da& A# materia pilma a# pueda obtener la  mayor cantidad 

posible de produotcs acabados y qae e l material de dese­

che qae queda después del proceso de trabajo, sea le  menor 

posible.

5 3n ai proceso de extrusión, la mayor parte

de desechos ae obtiene en forma de loa llamados restos de 

prensa, los cuales sen inevitables s i se quiere impedir 

que en e l extremo de la  barra expulsada o del p e r fil,  apa­

rezca una separación del material, conocida por e l nombre 

lo  de "rechupe de prensa".

NO se ha escatimado en ensayos para llegar 

a reduoir a un grado mínimo los restos de prensa, dando 

a la  fabricación de productos por e l proceso de extrusión 

una estructuración económica, sin embargo, estos ensayos, 

15 que en general tendían a ejerosr una influencia sobre el 

flu jo del metal en e l recipiente de la  prensa, merced a la  

correspondiente conformación de la  "placa compresora" o, 

también, de la  matriz de prensar, poniendo, en parteé tam­

bién sus miras en una refrigeración de la  placa menciona­

do da, no han proporcionado ninguna sensible mejora.

cuando era de observar una mejora, la  mayo­

ría  da las veces se limitaba a caaoa aislados en les  que 

concurrían condiciones previas bastante par t i  celare a, 

pero, en general, no se halló en absoluto ningón medio 

25 comón para hacer disminuir los restos de prensa en todos

los procedimientos de extrusión.

Rn la extrusión de aluminio y de sus alea-
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clonas, representa todavía un serio problema e l deapren- 

der dichos xaatoa da la  plaoa d# prenaar campaasta da 

acero. Tal de s prendimiento con loa atadlos conocidoa a^lo 

as factib le an en tiempo aoon^mioamente tolerable, aplí- 

6 cande a la  superficie da la  placa an oontacto con al iln - 

gota a comprimí!, por lo  manos despuáa da cada trae o 
cuatro compresiones, ana subatanda que impida que a l 

aluminio se adhiera a la  placa da pian sai da a cara * Pazo 

con asta me&lda„ sa favoraoa al mismo tiampo ai flo ja  

10 dai matal dentro dal raolpiants, praoísamanta a la  largo 

da la  oara frontal da la placa an cuestión. Nata oiroa- 

laci^n favor acida por la elimlnacMn da la adharancia 

dal material an la  place da prensar tlana, amparo, por 

consecuencia que an un aatado dal proeaao da extrusión 

15 ralatlvamanta prematuro, ea forma ya un raohupa da 

prenaa.

13a finalidad dal presenta invante as la  

de avitar al inconveniente apuntado durante a l proeaao 

da extrusión y señalar un camine, tanto para que loa 

2o menciona dea rastoa aaan lo  menor a a posible,como para

desprenderlo a ala excesivo trabajo da la  plaoa da pren­

aar. segán asta invento ae consigue lo expuesta frenan­

do al flu jo dal metal a lo  largo da la cara frontal da 

una placa de pranear, de acero, colocada delante dal 

25 macho, o de un cuerpo que la auatituya, maread a l apro­

vechamiento de la  tendencia del aluminiqd la  diiaalán, 

y separando loe restoe da prensa de la  placa en ouaati^n
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por fraccionamiento A# an cata frental an varias etapas.

B3. objeto Asi presente invento as, además, 

una instalación para la  practica AS sats procsAimisnto, 

sn la  que la placa As prensar está formada por nn enarpo 

5 cilindrico, fijado sin capacidad As ceder en e l macho As 

prensar en sentido axia l, con nn sanéente cónico y cen­

tra l dirigido hacia la cámara Ao trabajo de la  prensa,, 

e l onal esta rodeado por nn an illo de material propenso 

a la  difusión (acere) con sn oara interior estrechamente 

10 ajnstada al cono y, la  exterior, introducida en el ci­

lindro de prensar (recip iente), aquí, la  oara frontal 

del saliente cónico puede resaltar ventajosamente sobre 

la  cara frontal del an illo  qus le  rodea.

31 dibujo adjunto reprodace e l invento ea- 

18 quemótioamenta. Muestra e l mismo la  sección de una parte 

de una prensa de extrusión con un aparato para realizar 

e l procedimiento según la  idea del presente invento.

31 macho a, desplazable en vaivén dentro 

del cilindro de la prensa (recipiente) g, tiene en su 

2o extremo dirigido hacia la  cámara de trabaje de la  pren­

sa una pieza adicional b, con la  que va unido a rosca 

sin capacidad paca ceder en sentido axial, zicha pieza 

adicional b posee un saliente b  ̂ cónico y central, que 

se extiende hacia la  cámara de trabaje de la  prensa.

25 Dioho saliente está rodeado por un an illo de acero o 

e l oual le  ciñe con eu cara cónica interior y, con la  

exterior, se apoya contra el cilindro de la prensa a.
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A #8 la matriz, e di porta-matriz y f ,  ea, mataría! a 
prensar.

31 procese da extrusión se desarrolla co­

mo Biguá: Coa voz introducido el lingote a prensar (mate- 

5 r ia l a comprimir) en el recipiente g, ae corre e l an ille 

o sobre e l saliente b  ̂ de la pieza adicional b del mache 

y óste empieza a moverás en la  dirección de trabajo. ia  

extrusión en ai tiene entonces lagar en la  forma ya co­

ncoide por el tórnioo, aanqae, sin embargo, la  extraeión 

10 ae paede llevar a cabo hasta quedar an resto de prensa 

may peqaeRe qae solamente viene a representar ana frac­

ción del reste qae se obtiene con ana "placa engrasada". 

Merced a la "aglutinación* originada por la difasión del 

al aminio en el acero del saliente b  ̂ y del an illo  o, se 

18 evita, cobre todo hacia el final del procese de prensa­

do, qae loa oonetitayentes (peíicalas de óxido) qae dan 

lagar a impurezas y, per consiguiente, a la formación de 

rechopes, se desplacen desde la parte exterior del lingo­

te a lo  largo de las caras frontales del saliente b̂  y 

% del an illo  o, hacia adentro y qae puedan llegar a la  ba­

rra qae sale de la abertura de la matriz. la  posioión de 

las piezas móviles de la prensa representada en e l diba­

jo  corresponde, wós o menos, a l final del proceso de pren­

sado.

88 Una vez concia ido dicho proceso se saca

e l portamatriz e con la matriz d del resto de prensa ade­

lantando el macho a en la  dirección de trabajo, dete ae-
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guidc, sujetando la  matriz y al portamatriz, aa ir calta a 

retroceder al macho a. oon óeto, al reato da prensa aa 

desprenda la  la cara frontal del sallante b  ̂ y, entonces, 

al anillo o siga# quedando, en principio, pagado a dicho 

resto, del cual aa la puado ya desprender ain gran traba- 

ge, dando algunos golpes, pueato qua la auparfioia da ad­

herencia as mucho menor que en una placa da prensar maciza

Ha da una gran ventaja escoger las condi­

cionas de ta l manara qua- como señala al grabado-, la  oa­

ra frontal del aaliente b  ̂ aobresalga por encima de la  

cara frontal del an illo  o. Aai aa cenaigua impedir más 

todavía a l flu jo  del metal de ade afuera hacia adentro y 

aa evita tambián e l arraatre de las pelioulas da óxido 

hacia al fina l dal proceso de extrusión merced al estre­

chamiento surgido.

Heta solicitud, que corresponde a la  pre­

sentada en Alemania el 12 de Febrero da 1986, bajo el 

No. F 16.621 Ib/7b, aa acoge a lea beneficios dal articu­

le  81 del vigente Estatuto sobra propiedad Industrial.

0 -  N O T A  - O -

los puntos de invención propia y nueva
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3"* ** presentan para que asan objeta de asta patenta 

&a invención en MspaRa, por VBIBTE años, son los  s i­

guientes:

ia . -  prooedimiento pera la extrusión de 

aluminio y ^aa o iones del mismo, cara eterizado porque e l  

A o jo  de metal causante de discontinuidades en la  pieza 

prensada es frenado a lo  largo de la oara frontal de la  

plaoa de prensar, de soero, colocada por delante del ma­

che de pranear, o de un cuerpo que la  sustituya, aprove­

chando intencionadamente la  propensión del aluminio a la  

difusión en el material de le  referida placa, y porque 

e l resto de prensa as separado de la plaoa de pranear 

bipartida, en doa atapaa,

as, -  procedimiento para le  extrusión de 

aluminio y aleaciones del miaño,

Tal y como so ha descrito en la  Memoria 

que antacede, representado en e l dibujo que ee aoampsSa 

y con le e  fines que se han especificado.

neta Mamoria consta de siete hojas asari­

tas per una sola oara. 11 FE&1M4' .i

DO/. 7 -



Escala v a r ia b le .-  OTTO FUCHS K.S.
* :---1------ ^  i/i.
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