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que ee acompaña a 
la solicitud de

una PATENTE de INVENCION por VEINTE ANOS en ESPAÑA, a fa­
vor de THE BABCOCK & WILCOX COMPANY, de nacionalidad nor­
teamericana, residente en 161 East 42nd Street, NEW YORK 
17 (N.Y. - EE.UU.), por; "DISPOSITIVO PARA LA EXTRUSION DE 
UN LINGOTE METALICO".

Prioridad; Solicitud de patente norteamericana Serial Na 
512.128, del 31 de Mayo de 1955.
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La presente invención se refiere a la extrusión de 

lingotes metálicos, y más particularmente a un disco pre­
formado que se utiliza en la entrada de una abertura de 
matriz durante la extrusión de lingotes metálicos calen­
tados y a un dispositivo para la extrusión de un lingote 
metálico desde una cámara de extrusión.

Segán la invención, se provee un disco pre-formado 
que se utiliza en la entrada de una abertura de matriz du­
rante la extrusión de lingotes metálicos calentados, con­
sistiendo el referido disco de polvo de vidrio aglomerado.

La invención asimismo incluye un dispositivo para la 
extrusión de un lingote metálico que va provisto de una 
cámara de extrusión para recibir un lingote metálico ca-** 
lentado; una matriz en un extremo de la referida cámara, 
estando provista la referida matriz dé una abertura de ma­
triz a traváa de la cual se extruye el lingote, y un resal 
to en tomo de la abertura de matriz; y un disco aplica­
do a dicha abertura de matriz, dentro de la cual el refe­
rido disco se construye y forma segán se ha descrito ante­
riormente.

Con objeto de que sea comprendida la invención, ásta 
se describirá seguidamente con referencia a los dibujos 
que se acompañan, en loe cuales:

La Fig. 1 es una secoión longitudinal parcial de una 
cámara de extrusión, provista de una matriz en un extremo, 
un lingote calentado dentro de la cámara de extrusión, un 
disco pre-formado de polvo de vidrio aglomerado dentro de 
la cámara de extrusión adyacente a la matriz, y un ámbo- 
lo macizo; y

la Fig. 2 una sección vertical de un molde que ilus­
tra una manera de poder hacer un disco pre-formado de pol­
vo de vidrio aglomerado.

Con especial referencia a los dibujos que se acompa­
ñan, y en particular a la Fig. 1, una caja (2) con un ta­
ladro (3) que la atraviesa para formar una cámara de ex­
trusión, va provista de una matriz (4) situada en un ex­
tremo de dicha cámara. La referida matriz va provista de 
una abertura de matriz (5). Un lingote metálico (6), por 
ejemplo un lingote de acero inoxidable, se calienta a la
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temperatura de extrusión, mientras al exterior de la caja 
(2) el lingote lleva un taladro (7) que se extiende a tra­
vés del mismo. Una vez calentado el lingote, se coloca una 
cantidad de polvo de vidrio dentro del taladro (7), y otra 
cantidad sobre un cojín de asbesto colocado sobre una mesa. 
El lingote calentado se hace rodar sobre el polvo aplicado 
al cojín de asbesto,, revistiendo de tal manera la superf^ 
cié exterior (8) del lingote con una capa (9) de polvo de 
vidrio. El rodamiento del lingote reviste también el ta­
ladro (7) de una capa (10) de polvo de vidrio. Un disco 
pre-formado (12) de polvo de vidrio aglomerado fabricado 
por un método que se describe a continuación se coloca den 
tro de la caja adyacente a la matriz (4). Este disco lle­
va una abertura (13) en el centro, la cual es la misma o 
ligeramente mayor que el diámetro de la abertura de matriz 
(5). Preferentemente, el disco se hace más grueso por su 
borde exterior (14) que por su borde interior (15). Con 
preferencia, el disco (12) posee tales dimensiones que cu­
bre la mayor porción del resalto (16) que circunda la aber­
tura de matriz (5). Una vez colocado el disco (12) den­
tro de la caja adyacente a la matriz, se coloca el lingo­
te precalentado (6) con las capas de vidrio (9 y 10) adhe­
ridas a él dentro de la caja, y se hace pasar un mandril 
(17), sujeto a un ariete o émbolo macizo (18) por el tala­
dro (7) del lingote, la abertura (13) del disco (12), den­
tro de la abertura de matriz (5). A continuación, el ario 
te se desplaza hacia la izquierda de la posición indicada 
en la Fig. 1 para la extrusión del lingote entre la aber­
tura de matriz (5) y el mandril (17) en forma de tubo. Du 
ramte la extrusión, la capa de vidrio (9) lubrica el tala­
dro de la caja, la capa (10) el mandril (17) y el disco 
(12) la matriz (4).

Con especial referencia ahora a la Fig. 2, que ilus­
tra un método para formar un disco (12) de polvo de vidrio 
aglomerado, se coloca una chapa de metal o vidrio (20) so­
bre un soporte (21); a continuación se colocan un aro ex­
terior (22) y un macho central (23) sobre la chapa (20). 
Seguidamente se coloca una mezcla de polvo de vidrio con 
un aglutinante, como silicato sódico, sobre la chapa (20) 
entre el aro exterior (22) y el macho (23). estando levan-
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80.- tadss la tapa (24) y el aro interior (25). El a w  inte­
rior ee aloja dentro de una ranura (26) practicada en la 
tapa. La superficie inferior (24a) de la tapa (24) y la 
superficie inferior (25a) del aro interior (25) ee indi-

8$.-
nan hacia ahajo deade el aro exterior (22) hacia el macho 
central (25). A continuación ae hacen bajar la tapa y el 
aro interior (25) para eatablecer contacto con el polvo y

90.-

ae amartillan con un mazo o ae prensan de otra manera pa­
ra comprimir el polvo contenido dentro del molda. Seguida 
mente ee levantan la tapa (24) y el aro interior (25). ae 
separa el aro exterior y se levanta el macho central (23)# 
dejándose secar el diace de polvo de vidrio conglomerado 
compacto durante 12 a 24 horas al aire libre a una tempe­
ratura de aproximadamente 75 SF.

La siguiente mezcla ha sido encontrada conveniente
99 — pama formar el disco de polvo de vidrio aglomerado. 

Polvo de vidrio 100 libras 
Vidrio soluble marca "Seal" 45 onzas

100.-

Agua 15 onzas 
El polvo de vidrio se prepara por pulverización en m8 

lino de bolas. No es preciso que se gradóa cuidadosamen­
te el tamaño del grano; sin embargo, se ha comprobado que

10$.-

resulta satisfactorio que el polvo sea de tamaño de grano 
tal que por lo menos el 80% pase por un tamiz de 50 mallas 
por pulgada lineal, no siendo retenido más del 5% sobre un 
tamiz con 14 mallas por pulgada lineal, y no pasando más 
del 2 5% por un tamiz de 100 mallas por pulgada lineal. 
Cuando el metal a estrujar posee una temperatura de extru 
sión que varia entre los 2000 y 2350SF., un tipo de vidrie 
muy recomendable ee el vidrio común, v.g., un vidrio de

110.- cal sodada que contiene aproximadamente el 19% HagO, el 
5% CaO y el 73% SiOg* La cantidad preferida de polvo de 
vidrio utilizada para hacer el disco aglomerado es de apro 
rimadamente 100 gramos por dm2 (100 granos por pulgada cua 
drada) del área de la sección transversal del taladro (3)

115— de la caja (2). Durante la extrusión de tubos, el diáme­
tro del macho central (23). preferentemente, es igual a 
o ligeramente mayor que el diámetro de la abertura de ma­
triz (5). Durante la extrusión de secciones sólidas, el 
diámetro del macho central (25). preferentemente, es ligo-
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ramente mayor que el diámetro de la sección más pequeña a 
extruir; sin embargo, se puede eliminar el macho oentral 
con el fin de producir un disco desprovisto de agujero en 
el centro.

Para formar discos de vidrio aglomerado pueden utili­
zarse otros aglutinantes además del silicato sódico. Cuan­
do el lingote metálico a extruir posee una temperatura de 
extrusión relativamente baja y, por consiguiente, cuando 
resulta conveniente utilizar un disco de polvo de vidrie 
aglomerado que posea un punto de reblandecimiento relati­
vamente bajo, el ácido fosfórico es un aglutinante apropia­
do para el polvo de vidrio. En lugar de utilizar un aglu­
tinante para la aglomeración del polvo de vidrio en forma 
de disco, pueden hacerse discos aglomerados por sinteriza- 
ción de un cuerpo compacto o no compacto de polvo de vidrio

El disco de polvo de vidrio aglomerado debería tener 
una densidad de aproximadamente el 30 al 85%, preferente­
mente del 45 al 70%, de la densidad del vidrio del cual se 
hace el polvo. La densidad del disco puede regularse iá<- 
eilmente por la cantidad de presión que se aplica durante 
la etapa de compresión. Cuando el disco pre-fornado se 
construye de polvo de vidrio eomdn aglomerado, el disco pre 
ferentemente posee una densidad de aproximadamente 1.0 a 
2.0, por ejemplo, aproximadamente 1.5.

Ya se sabe emplear una chapa de vidrio sólido entre 
una matriz y un lingote colocado dentro de una cámara de 
extrusión y extruir el lingote metálico por la matriz.(Se- 
joumet et al. patente 2,338,917). La presente invención 
posee ciertas ventajas no evidentes sobre el empleo de una 
chapa de vidrio sólido. Se ha comprobado que cuando se em­
plean discos de polvo de vidrio aglomerado, la velocidad 
de extrusión del producto entruido puede variar entre apro­
ximadamente 1 y 10 metros por segundo sin alteración del 
espesor del disco de vidrio aglomerado. Sin embargo, cuag 
do se emplea una chapa de vidrio sólida, la velocidad de ex 
trusión de la varilla extraída debe ser correlacionado más 
intimamente con el espesor de la chapa de vidrio, v.g., pa­
ra un eepecor determinado de chapa de vidrio, la velocidad 
de extrusión de la varilla extraída sólo puede variar en 
una amplitud de aproximadamente 1 metro por segundo. Así

+
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puea, al utilizar un disco de polve de vidrio aglomerado 
de un eapecor determinado, por ejemplo 6 milímetroa, la ve­
locidad de extrusión de la varilla extruida puede variar 
entre 1 y 10 metros por segundo (una variación de 9 metros 
por segundo) mientras que, al emplearse una chapa de vidrio 
sólido de un espesor determinado, por ejemplo de 3 ana,, la 
velocidad de extrusión de la varilla extruida debe ser man­
tenida dentro de aproximadamente 4.5 a 5.5 metros por se­
gundo (una variación de 1 metro por segundo).

Otra ventaja de la presente invención reside en que 
loa discos de polvo de vidrio aglomerado eegdn la presente 
invención poseen una densidad substancialmente inferior a 
la de las chapas de vidrio sólido descritas en la Sejour- 
net et al. patente 2,538,917. Una chapa de vidrio sólido 
de vidrio común, v.g., un vidrio de cal sodada de la com­
posición de referencia anterior, posee una densidad de apro 
rimadamente 2.65. Un diace de vidrio camón aglomerado se­
gún la presente invención posee preferentemente una densi­
dad de aproximadamente 1.50 o aproximadamente el 58% de la 
densidad de una chapa sólida de vidrio común, por lo ge­
neral, se emplea una prensa de extrusión horizontal para 
la extrusión de lingotes metálicos. El disco de vidrio 
(no importa si es un disco de vidrio sólido o un disco de 
polvo dé vidrio aglomerado) ee impulsa dentro de la caja 
desde el extremo del émbolo macizo o ariete da la caja, y 
se desplaza por todo lo largo de la caja hacia una posición 
adyacente a la matriz. En ambos casos, el disco debería 
contener la cantidad de vidrio apropiada requerida para la 
lubricación. Cuando ae emplea un disco de vidrio sólido, 
éste normalmente requiere una chapa relativamente fina, co 
mo una que tenga un espesor de aproximadamente 0.20" (5 
ma.). Si se utiliza un disco de vidrio sólido más grueso, 
existe un exceso de lubricante de vidrie que puede afectar 
desfavorablemente la superficie del articulo extruido. Re 
sulta difícil colocar un disco fino en una posición adecúa 
da sobre el borde adyacente a la matriz, y aun cuando se 
coloque en una posición adecuada, existe el peligro de que 
se caiga cuando ee introduce el lingote dentro de la caja* 
En otroe términos, el diseo de vidrio sólido fino no posee 
la suficiente estabilidad, bien asa al introducirlo dentro 
de la caja o al mantenerlo en la posición adecuada adyacen-
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te a la matriz hasta tanto establezca contacto con el lin­
gote.

Un disco de vidrio con mayor estabilidad y, por le 
tanto, resultando ventajoso al introducirlo en la caja, man 
teniéndolo en posicidn adecuada adyacente a la matriz, se 
puede conseguir si el disco se hace de polvo de vidrio agio 
morado de modo tal que posea una densidad substancialmen­
te inferior a la del polvo del que se hace el disco. La 
densidad inferior permite emplear un disco más grueso para 
el mismo peso de vidrie, y este disco de mayor espesor pro­
porciona mayor estabilidad cuando está apoyado con su bor­
de en la caja de la prensa. la ventaja de utilizar un dis­
co de vidrio hecho de polvo de vidrio aglomerado resulta 
de gran importancia cuando el borde exterior del disco de 
vidrio es más grueso que su borde interior. En este caso, 
el borde exterior del disco puede tener un espesor de por 
ejemplo 0.60" a 0.30* y a pesar de ello no contener un ex­
ceso de vidrio.

La invención se ha descrito hasta ahora en relacidn 
con la extrusidn de un lingote metálico con un taladro lon­
gitudinal (7), utilizando un mandril (17), de suerte que 
el producto extraído es un tubo. La invención es igual­
mente aplicable a la extrusión de secciones sólidas. En 
tal caso, el lingote metálico es sólido, y no se emplea 
mandril, mientras que no es preciso que el disco (12) está 
provisto de una abertura (13).

Fibras de vidrio, bien sea en masa o en forma de co­
jines han sido utilizadas durante la extrusión de lingotes 
metálicos por el hecho de colocar las fibras entre la ma­
triz y el lingote. El empleo de fibras de vidrio tiene 
las siguientes desventajas:

1. Resulta difícil asegurar una distribución unifor­
me de las fibras sobre la superficie de la matriz, lo que 
origina defectos, en especial en el extremo de ataque.del 
producto extruído. En el caso de tubos, las fibras de vi­
drio al principio de la extrusión no circulan a velocidad 
uniforme completamente en tomo del espacio entre la aber­
tura de matriz y el mandril. Esto a menudo resulta en un 
tubo que se inclina por su extremo delenteré en lugar de 
estar cuadrado con el eje del tubo. La porción inclinada
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240.- y adyacente, per tener un eapeaor de pared desigual, tiene 

que aer recortada y deaechada.
2. Durante la extrusión de preductea con pequeñas aec- 

cionea transversales 0 productoa con aalientea estrechos,
ae comprimen laa fibras de vidrie fuertemente contra la ma-

2 4 5 *** tria durante el recalado previamente a la extrusión mioma 
y forman un arco que obstruye por completo 0 parcialmente
laa aberturas más estrechas de la matriz. Durante la ex­
trusión, el metal no puede seguir la forma de la abertura 
de matriz, por lo que el producto adquiere dimensiones in-

2 5 0 #— exactas. A veces se obstruye la abertura de matriz, no 
pudiéndose efectuar la extrusión. Bajo estas condiciones,

* las dimensiones de los productos extruídoa que utilizan fi 
bras de vidrio pueden variar substancialmente en toda la

- longitud de la varilla extraída.
2 5 5 ,- 3. Por lo general solamente unos pocos tipos de vidrio

' se producen en forma de fibras. En el comercio no se dis­
pone en tal forma de todoe los diferentes tipos de vidrio

* requeridos para la extrusión de los diversos mstalss.
4. Por lo general, el vidrio en fibras posos un reves-

260.- timiento de un aglutinante orgánico come almidón 0 aceito, 
el cual frecuentemente produce la carburizaciÓn de produe-
tos de acero inoxidable extraídoe con #ete tipo de lubri-
cante. la carburizaciÓn perjudica especialmente la resis­
tencia a la corrosión de los aceros austeníticos.

265.- 5. El precio del vidrio en fibras exento de aglutinan­
te es relativamente elevado en el caso de vidrio comón, y 
muy elevado en el de los vidrios especiales.

Todas estas desventajas se evitan o disminuyen según 
la presente invención, mediante el empleo de discos pre-

270.- formados de vidrio aglomerado.
La utilización de tales discos tiene las siguientes 

ventajas*
1. La condición de la superficie de lae varillas ex- 

truídas se mejora grandemente, en especial adyacentemente
275.- al extremo de ataque.

2. En el caco de productos con eeocionee transversa­
les irregulares, los referidos discos permiten la extru­
sión de productos eon tolerancias más perfectas de extremo 
a extremo de la pieza extruída.
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228f3.- Todos los discos de vidrio pueden ser p
forma de polvo y fácilernte aglomerados en forma de discos. En 
el caso de 'vidrios con muy bajo punto de fusión, es preciso 
reemplazar el silicato sódico por otro aglutinante, por ejemple 
ácido fosfórico, o bien hacer los discos por sinterización.

4. Todos los discos asi preparados están exentos de cual­
quier materia extraña que pudiera producir vapores y cü^e lu­

gar a defectos de superficie.
5. - El polvo de vidrio es muy económico.
ó. El manejo de los discos es fácil, y su utilización eli 

mina la formación de partículas abrasivas en suspensión en el 
aire.

7 . Eq polvo de vidrio fácilmente puede almacenarse en ma­
sa, eliminando de tal modo los riesgos de incendio que pudiera 
ofrecer el empleo de recipientes inflamables.

La invención no se limita a la forma de realización prefe 
rida, sino que puede ser realizada de cualquier otra manera o 
puede ser puesta en práatica dentro de la esencia de las si­
guientes reivindicaciones

N O T A

En resumen: La Patente de Invención cuyo registro se soli 
cita, recaerá sobre las reivindicaciones siguientes:

IB.- DISPOSITIVO PARA LA EXTRUSION DE UN LINGOTE METALICO 
caracterizado porque incluye una cámara de extrusión para reci­
bir un lingote metálico calentado y una matriz en un extremo 
de dicha cámara, estando esta ms^riz prevista de una abertura 
de matriz a travós de la cual se extraye el lingote, y caracte­
rizado qdemás poi un disco preformado en dicha abertura de ma­
triz cuyo disco consiste en polvo de vidrio aglomerado.
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2 9.- DISPOSITIVO PARA LA EXTRUSION DE UN LINGOTE METALICO 
según reivindicación primera, caracterizado porque el menciona 
do disco preformado tiene una densidad de 30 a 85% de la densi 
dad del vidrio del cual está hecho el polvo.

3-.- HSPOSITIVO PARA LA EXTRUSION DE UN LINGOTE METALICC 
según reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el mer 
donado disco preformado tiene una densidad de 45 a 70% de la 
densidad del vidrio, del cuál está hecho el polvo.

4^.- DISPOSITIVO PARA LA EXTRUSION DE UN LINGOTE METALICC 
según reivindicaciones anteriaes caracterizado porque el men­
cionado disco preformado es más grueso en su borde exterior 
que'en su borde interior.

59.- DISPOSITIVO PARA LA EXTRUSION DE UN LINGOTE METALICC 
según reivindicaciones anteriores, caracterizado parque el re­
ferido disco preformado consiste en polvo dé vidrio común aglc 
merado adaptado para su empleo durante la extrusión de lingo­
tes metálicos calentados, teniendo el citado disco una densi 
dad de aproximadamente 1.0 a 2.0.

69.- DISPOSITIVO PARA LA EXTRUSION DE UN LINGOTE BSETALICC 
según reivindicaciones anteriores, caracterizado porque este 
disco citado es de forma anular.

79.- Se reivindica, por último, cono objeto sobre el que 
ha de recaer la -Patente de Invención que se solicita: "DISPO­
SITIVO PARA LA EXTRUSION DE UN-LINGOTE METALICO".

Todo conforme queda describo en la presente memoria, que 
consta de diez páginas escritas a máquina el dibujo que se 
aoompa&a.

Madrid, a 24de Mayo de 1956 
ALFONSO UNGHIA
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