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MEMORIA DESCRIPTIVA

SEErTT EREE I ST EE LT IR A S FRETET R E RS TR AR EX SR EDEE SX T 3 NS N IR 0 -

que se acompafla a
la solicitud de

une PATENTE de INVENCION por VEINTE AROS en ESPARA, e fa-
vor de THE BABCOCK & WILCOX COMPANY, de nacionslided nor-
teamericana, residente en 161 East 42nd Street, NEW YORK

17 (¥.Y. - EE.,UU.), por: "DISPOSITIVO PARA LA EXTRUSION DE
UN_LIRGOTE METALICO",

Prloridad: Solicitud de patente norteamericana Serial N2
512.128, del 31 de Mayo de 1955.
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Ia presente invencién se refiere a la extrusidn de
lingotes metdlicos, y més perticularmente a un disco pre-
formado que se utiliza en la entrada de une abertura de
matrig durante la extrusién de lingotes metédlicos calen-
tedos y a un dispositivo para la extrusién de un lingote
metdlico desde una cémara de extrusién.,

Segin la invencidn, se provee un disco pre-~formado
que se utiliza en la entrada de una abertura de matriz du-
rante la extrusién de lingotes metdlicos celentados, con-
sistiendo el referido disco de polvo de vidrio aglomerado,

Le invencién asfmismo incluye un dispositivo para la
extrusidn de un lingote metdlico que va provisto de una

cdmara de extrusidn para reeibir un lingote metélico oa=,» |

lentado; una matriz en un extremo de la referida oémars,
estando provista la referida matrigz de una abertura de me-
triz a través de la cual se extruye el lingote, y un resal
to en torno de la abertura de matriz; y un disco aplica=-
do a dicha abertura de matrig, dentro de la cual el refe-
rido disco se construye y forma segin se ha descrito ante-
riormente,

Con objeto de que sea comprendida la invencidén, ésta
se desoribird seguidamente con referencia a los dibujos
que se acompaflan, en los cuales;

La Fig. 1 es una secoidn longitudinal parcial de une
cdmara de extrusién, provista de una matriz en un extremo,
un lingote calentado dentro de la cédmara de extrusidén, un
disco pre~formado de polvo de vidrio aglomerado dentro de
la cdmara de extrusién adyacente a la matrig, y un émbo-
lo macigo; y

la Fig. 2 una secocidn vertical de un molde gque ilus~
tra uns manera de poder hacer un disco pre-formado de pol-
vo de vidrio aglomerado.

Con especiel referencia a los dibujos que se acompa-
fian, y en particular a la Fig. 1, una caja (2) con un te-
ladro (3) que la atraviesa pars formar una cdmare de ex—
trusién, va provista de unea matrig (4) situada en un ex-
tremo de dicha cdmara, ILa referida matriz va provista de
una abertura de matriz (5). Un lingote metdlico (6), por
ejemplo un lingote de acero inoxidable, se calienta a la
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temperatura de extrusifn, mientras al exterior de la caja
(2) el lingote lleva un taladro (7) que se extiende a tra-
vés del mismo. Uns ver calentado el lingote, se coloca uns
cantided de polvo de vidrio dentro del taladro (7), y otre
cantidad sobre un cojin de asbesto colocado sobre una mesa.
El lingote calentado se hace rodar sobre el polvo aplicado

al cojfn de asbesto,, revistiando de tal manera la superfi

cie 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 desoribe a continuacién se coloca den
tro de la caja adyacente a la matriz (4). Este disco lle-
va una abertura (13) en el centro, le cuasl es la misma o
ligeramente mayor que el didmetro de la abertura de matrie
(5). Preferentemente, el disco se hace méds grueso por su
borde exterior (14) gue por su borde interior (15), Con
preferencia, el disco (12) posee tales dimensiones que cu-
bre la mayor porcidn del resalto (16) que circunda la aber-
tura de matriz (5)., Una ver colocado el disco (12) den-
tro de la caja adyacente 2 la matriz, se coloca el lingo=-
te precalentado (6) con las capas de vidrio (9 y 10) adhe-
ridas a €1 dentro de la caja, y se hace pasar un mandril
(17), sujeto a un ariete o émbolo macigo (18) por el tala-
dro (7) del lingote, la abertura (13) del disco (12), den=-
tro de la abertura de matriz (5). A continuacién, el arig
te se desplaga hacia la izquierda de la posicién indicada
en la Fig. 1 para la extrusién del lingote entre la aber-
tura de matriz (5) y el mandril (17) en forma de tubo. Du
rante la extrusién, la capa de vidrio (9) lubrica el tala-
dro de la caja, la capa (10) el mendril (17) y el disco
(12) la matriz (4). '

Con especial referencia ahora a la Fig. 2, que ilus-
tra un método pera formar un disco (12) de polvo de vidrio
aglomerado, se coloes una chapa de metal o vidrio (20) so-
bre un soporte (21); a continuacién se colocan un aro ex—
terior (22) y un macho central (23) sobre la chapa (20).
Seguidamente se coloca una megola de polvo de vidrio con
un aglutinante, como siliocato sédico, sobre la chapa (20)
entre el aro exterior (22) y el macho (23), estando leven-
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tadas la tapa (24) y el aro interior (25),
rior se aloja dentro de una renura (26) practicada en lz
tapa. La superficie inferior (24a) de la tapa (24) y la
superficie inferior (25a) del aro interior (25) se incli=-
nen hacia abejo desde el aro exterior (22) hacia el macho
central (2%5). A continuaociédn se hacen bajar la tapa y el
aro interior (25) para establecer contacto con el polvo ¥
se amartillan con un mago ¢ se prensan de otra manera ple-
ra comprimir el polvo contenido deniro del molde. Seguida
mente se levantan la tapa (24) y el aro interior (25), se
separa el aro exterior y se levanta el macho central (23),
dejéndose secar el disco de polvo de vidrio conglomerado
compacto durante 12 a 24 horas al sire libre a uns tempe-
ratura de aproximadamente 750F.

Ta siguiente megola ha sido encontrada conveniente
para formar el disco de polvo de vidrio aglomerado,

Polvo de vidrio ' , 100 lidbras
vidrio soluble merca "Seal” | 45 ongas
Agua 15 ongas

El polvo de vidrio se prepara por pulverigacién en m8
lino de bolas. No es preciso gue se gradda ocuidadossmen-
te el tamafio del grano; sin embargo, se ha comprobado gue
resulta satisfactorio que el polvo sea de tamafio de grano
tal que por lo mencs el 80% pase por un tamig de 50 mallaes
por pulgada lineal, no siendo retenido més del 5% sobre un
temigz con 14 mallas por pulgadea lineal, y no pasandc méds
del 25% por un tamig de 100 mallas por pulgada lineal.
Cuando 61 metal a estrujar posee una temperatura de extru
sién que varfa entre los 2000 y 2350¢F., un tipo de vidrio
muy recomendable es el vidrio comdn, v.g., un vidrio de
cal sodada que contiene aproximademente el 19% Fa,0, el
5% Ca0 y el 73% 810,. Ia cantidad preferida de polvo de
vidrio utiligzada pera hacer el disco aglomerado es de apro
ximadamente 100 gramos por d4m2 (100 granos por pulgada cua
drada) del drea de la secoién transversal del taladro (3)
de le caja (2). Durante la extrusién de tubos, el didme-
tro del macho central (23), preferentemente, es igual a
o ligeramente mayor que el diémetro de lsa abertura de ma-
triz (5). Durante la extrusidn de secciones sflidas, el
didmetro del macho central (25), preferentemente, es lige~
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ramente meyor gue el didmetro de la seccidén mda pequeﬁa a
extruir; sin embargo, se puede eliminar el macho central
oon el fin de producir un disco desprovitto de agujero en
el centro.

Pars former discos de vidrio aglomerado pueden utili-
carse otros ajlutinantes ademés del silicato sédico. OCuen-
do el lingote metflico a2 extruir posee uns temperatura de
extrusién relativamente baje y, por consiguiente, cuando:
resulte conveniente utilirgar un disco de polvo de vidrioe
aglomeredo que posea un punto de reblandecimiento relati-
vemente bajo, el £cido fosférico es un aglutinante apropia-
do para el polvo de vidric. En lugar de utilizar un aglue
tinante para la aglomeracién del polvo de vidrio en forme
de disco, puelen hacerse discos aglomerados por sinterisza-
0ién de un cuerpo compacto o0 no compacto de polvo de vidrio.

El 4isco de polvo de vidrio aglomerade deberfs tener
una densidad de sproximadamente el 30 al 85%, preferente~
mente del 45 al 70%, de la densidad del vidrio del cual se
hace el polvo. lLa densidad del disco puede regulsrse fd-
cilmente por la cantidad de presidn que se aplica durante
le etepa de compresién. Cuando el disco pre-formado se
construye de polvo de vidrio comdn aglomersdo, el disco pre
ferentemente posee una densidad de aproximadamente 1.0 =&
2.0, por ejemplo, aproximadamente 1.5.

Ya se sabe emplear una chapa de vidrio £élido entre
una matrieg y un lingote colocado dentro de una cdmara de
extrusién y extruir el lingote metdlico por la matrig.(Se-
journet et al. patente 2,5%8,917). La presente invencién
posee clertas ventajas no evidentes sobre el empleo de una
chapa de vidrio sélido. Se ha comprobade que cuando se em-
plean discos de polvo de vidrio aglomerado, la velocidad
de extrusién del producto emtrufdo puede variar entre apro-
ximedamente 1 y 10 metros por segundo sin slterecidn del
espesor del dieco de vidrio aglomerado. Sin embargo, cuafl
do se emplea uns chapa de vidrio sélida, la velocidad de ex
trusidn de la varilla extrufda debe ser correlacionedo mds
{ntimamente con el espesor de la chapa de vidrio, ¥.ge., pa~
ra un especor determinado de chapa de vidrio, la velocidad
de extrusidn de la varilla extrufda sélo puede variar en
una ampiitud de aproximadamente 1 metro por segundo. Ast
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de un especor determinado, por ejemplo 6 milfmetros, la ve-
'locidad de extrusién de la varille extrufde puede variar
entre 1 y 10 metroe por segundo (una variacién de 9 metros
por segundo) mientras que, el emplearse una chapa de vidrio
861ido de un espesor determinedo, por ejemplo de 3 mm,, la
velooidad de extrusién de la verilla extrufda debe mer man-

tenida dentro de aproximedemente 4.5 a 5.5 metros por se-
gundo (unes variacién de 1 metro por segundo).

Otra venteja de la presente invencidén reside en que
los discos de polvo de vidrio sglomerado segdn la presente
invencidén poseen una densidad substancialmente inferior a
la de las chapas de vidrio sélido desoritas en la Sejour=-
net et al. patente 2,558,917. Una chapa de vidrio =81ido
de vidrio comin, v.g., un vidrio de cel sodada de la com=
posicién de referencia anterior, posee una densidad de apro
ximademente 2,65, Un disco de vidrio comdén aglomerado se-
gin la presente invencién posee preferentemente una densie
ded de aproximademente 1.50 o aproximadamente el 58% de la
deneided de une chapa sélida de vidrio comdn, Por lo ge~
neral, se emplea une prense de extrusién horizontal paras
la extrusidn de lingotes metdlicos, E1 disco de vidrio
(no importa si es un disco de vidrio s8lido o un disco de
polvo dé vidrio aglomerado) se impulsa dentro de la ocsja
desde el extremo del émbolo macizo o ariete de la caja, y
se desplaga por todo lo largo de la caje hacia una posicién
adyacente a la matrieg. En ambos casos, el disco deberfa
contener la cantidad de vidrioc apropiada requerids para la
lubricacién. Cuando se emplea un discc de vidrio sdlido,
éete normalmente requiere una chapa relativamente fina, oo
mo una gque tenga un espesor de eproximademente 0.20" (5
mm.), Si se utilize un disco de vidrio sélido més grueso,
existe un exceso de lubricante de vidrio que puede afectar
desfavorablemente le superficie del artfculo extrufdo. Re
sulta diffcil colocer un disco fino en una posicidn adecus
da sobre el bvorde adyacente & la matrigz, y aun cuando se
coloque en una posicién adecuada, existe el peligro de que
se caige cuando se introduce el lingote dentro de la ceja.
En otros términos, el diseco de vidrio eélidg fino no posee
la suficiente estabilidad, bien see al introducirlo dentro
de la caja o a2l mantenerlo en la posicién adecuade adyacene
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te 2 la matrig hasta tanto establezca contaoto ocon el lin-

gote, -
Un disco de vidrio con mayor estabilidad y, por lo

tanto, resultando ventajoso al introducirlo en la caja, man

teniéndolo en posicién adeguade adyacente a la matrig, se
puede conseguir si el disco se hace de polvo de vidrio aglo
nerado de modo tal que posea una densided eubstanoialhen—
te inferior a la del polvo del que se hace el disco. Ia
densidad inferior permite emplear un disco nds grueso para
el mismo peso de vidrio, y eate disco de mayor espesor pro-
porcione mayor estabilidad ouando estd apoyado con su bor-
de en la caja de la prensa. le ventaja de utiligar un dis-
e¢c de vidrio hecho de polvo de vidrio aglomerado resulta

de gran importancia cuando el borde exterior del disco de
vidrio es méds grueso que su borde interior, En este caso,
¢l borde exterior del disco puede tener un espesor de por
ejemplo 0.60" a 0.80" y a peear de ello no contener un ex-

ceso de vidrio.

Lae invencidn se ha desorito hasta ahora en relacidn
con la extrusién de un lingote metélico con un taladro lon-
gitudinal (7), utilizando un mandril (17), de suerte gue
el producto extrufdo es un tubo. ILa invencién es igual=-
mente aplicable a la extrusién de secciones sélidas, En
tal caso, el lingote metdlico es sdlido, y no se emplee
mandril, mientras que no es preciso que el disco (12) emté
provisto de una abertura (13).

Fibrae de vidrio, bien sea en masa o en forma de co-
Jjines han sido utilizadas durante la extrusién de lingotes
metdlicos por el hecho de colocar las fibras entre la ma-
triz y el lingote. E1 empleo de fibras de vidrio tiene
las sigulientes desventajas:

1. Resulta 4iffecil asegurar una distribucién unifor-
me de laes fibras sobre la superficie de la matriz, lo que
origine defeotos, en especial en el extremo de ataque.,del
produsto extrufdo., En el caso de tubes, las fibras de vi-
drio al prineipio de la extrusién no circulan a velooidad
uniforme completamente en torno del espacio entre la aber-
tura de matrig y el mandril, Esto a menudo resulta en ﬁn
tubo que se inclina por su extremo delanters en lugar de
estar cuadrado con el eje del tubo. Ie porcidn inclinada
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¥ edyacente, por tener un espesor de pared desigual, tiene
que ser recortada y desechada,

2, Durante la extrusidn de productos con pequefias gec~-
ciones transversales o productos con salientes estrechos,
se comprimen las fibras de vidric fuertiemente contra la me-
triz durante el recelado previamente a la extrusidn misma
Y forman un arco que obstruye por completo o parcialmente
las aberturas més estrechas de la matriz., Durante la ex-
trusién, el metal no puede seguir la forma de la abertura
de matrie, por lo que el producto adquiere dimensiones in-
exactas., A veces se obstruye la abertura de matrie, no
pudiéndose efectuar la extrusidén, Bajo estas condiociones,
las dimensiones de los productos extrufdos que utiligan fi
bras de -vidrio pueden variar substancialmente en toda la
longitud de la varilla extruida.

3« Por lo general solamente unos pocos tipoe de vidrio
se producen en forma de fibras, En el comercio no se dis-
pone en tal forma de todos los diferentes tipos de vidrio
requeridos pera la extrusidén de los diversos metales,

4, For lo general, el vidrio en fibras posee un reves-
timiento de un aglutinante orgénico come almiddn o aceite,
el cual frecuentemente produce le oarhurizacidn de produce
tos de acero inoxidable extrufdos con este €ipo de lubri-
cante. La carburigacidén perjudica especialmente la resis-
tencia a le corrosién de los aceros austenfticos.

5. E1 precio del vidrio en fibras exento de aglutinan-
te es relativamente elevado en el caso de vidrio comdn, y
nuy elevado en el de los vidrios especiales, ' A

Todas estas desventajas se evitan o dismingyen segin
la presente invencién, medieante el empleo de discos pre~
formadcs de vidrio sglomerado.

La utilizacién de tales discos tiene las siguientes
venta jas: : : '

l. La condigién de la superficie de las varillas ex-
trufdas se mejora grandemente, en especial adyacentemente
al extremo de ataque.

2, En el caso de productos con seociones transversa-
les irregulares, los referidoe discos permiten la extru-
sién de productos con tolerancias méds perfectas de extremo
a extremo de la pierza extrufda.
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triz cuyo disco«cbnsiste en polvo de vidrio aglomerado.

forma de polvo y Pcilemte aglomerados en forma de discos. En
el caso de ~vidrios con muy'bajo punto de fusiébn, es preciso

reemplazar el silicato sédico por otro aglutinante, por ejemple
4cido fosférico, o bien hacer los discos por sinterizacién.

4. Todos los discos asi preparados estén exentos de>c§él¥‘

guier materis extraiia que pudiera producir vapores y dise lu=
gar a defectos de saﬁerficie.

Se= Z1 ﬁolvo de vidrio es muy econdmico.

6. E1 manejo de los discos es fAcil, ¥ su utilizacibn eli
mina la formacidn de partiouias abrasivas en suspensién en el
aire. |

7. &1 polvo de vidrio f4cilmente puede almacenarse en ma=
sa, eliminando de tal modo los rieégos de incendio que pudiera
ofrecer el empleo de recigientes inflamablese

La invencién no se limita a la forma de realizacién prefe
rida, sino que puede ser realizada de cualquier ptra maneré 0
puede ser nuesta en préetica dentro de la esencia de las si-

guientes reivindicaciones
NOTA

In resumén: Ls Patente de Invencifn cuyo registro se soli
cita, recaeré sobrs las reivindicaciones sigulentes:

1%.~ DISPOSITIVO PARA La EXTRUSION DE Uy LINGOTI METALICO
caracterzado porque incluye una cldmara de extrusién para reci-
bir un lingote metélico calentado y una matriz en un extremo
de dicha cémara, estando esta pxﬁriz pavista de una abertura
de matriz a través de lawal se extraye ¢l lingote, y caracte-

rizado gdemés por un diseco preformadoc en dicha abertura de ma=
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2%.~ DISPOSITIVO PiRA LA EXTRUSION DE UM LINGQATS ﬁJTALiCo
segin reivindicacién primera, caracterizado porque el menciona
do disco preformado tiene una densidad de 20 a 85% de la densi

ad del vidrio del cual esté hecho el polvo. ' ' |

32 .. IIBPOSITIVO PARA L& EXTRUSION DE UN LINGOTE METALICO
segin reivindicaciones antériores, caracterizado porque el meﬂ "
cionado disco preformado tiene una densidad de 45 a 70% de la
densidad del vidrio, del cuél est& hecho el polvo.

| 48 .~ DISPOSITIVO PARA LA EXTRUSION DE UN LINGOTE METALICQ
sesln reivindicaciones anteﬁiaes caracterizado porgque el men-
cionado disco preformado es més srueso en su borde eiteriorA
que ‘en su borde interior.

52.- DISPOSITIVO PARA LA EXTRUSION DE UNALINQOTE METATICY
seglin reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el re-
ferido disco preformédo consiste en polvo de vidrio comin agli
merado adaptado para su empleo durante la extrusién de lingo-
tes metdlicos valentades, teniendo el citado disco una densi-
dad de aproximadamente 1.0 a 2.0.

2.~ DIQPOSITIVO PARA L4 EXTRUSI DB UV LINGO”E muTALIC¢
segin reivindicaciones anteriares, caracterizado porgue este
disoo citado es de forma anular.

7%.- Se reilvindica, por ﬁltimo, como objéto sobre el que
ha de recaer la Yatente de Invencidén que se soclicita: "DISPO=-
SITIVO PadaA LA IZXTRUSION DE UN-LINGOTE METALICO".

Todo coanforme gqueda desdfi&d en la presenté memoria, que
consta de diez pégihas escritas a mécuina el dibujo que ée
aoompafia . '

Madrid, & 24de Mayo de 1956
ALFONY UNGRIA
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