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El presante modslo de utilidad se refisre a cusrpo prensa
do para la extrusidn de objetos, especialmente de tuhos, -
barras u objetos metdlicos andlogamente perfilados.

La Memaria expositiva de patente alemana 24 15 014 descriw
be un procedimiento para la fabricacidn de tubos de acero
inoxidablss, que presentan una estructura uniforme, asf{ -

como propiedades uniformes ffsicas y qufmicas y una b?iﬁ%

posibilidad de ulterior elaboracidn, llendndose polvoad?.

tal scero en cdpsulas metdlicas v comprimidndoss las cép:

* s 9

sules cerradas mediante presidn actuante por todos 1os'lae

\J
LI LN

dos y prensdndose en prensa continua, formando tubos, 8l

cusrpo prensado as{ obtenido, en que polvo de acero, obte=

nido hor pulverizacidn de fusidn en gas inerts, se utiliza

en partfculas predominantements @sfdricas, se emplean }?ﬂh
sulas de paredes delgadas de un metal dictil, cuyo grésé;
de pared importa como maximo cinceo por ciento dal diéma%%m.
exterior de la cdpsula, aumsntando la densidad qel polvo
de acero llenado en la cdpsula, por vibracidn y/c ultraso-
-nido aproximadamente de 60 a 70% de la densidad tedrica y
aumsntande la densidad del polvo da acero por prensado en
frio iscestdtico de la cdpsula mediante una presidn de per
loc manos 1.500 bar, por lo menos a B80%, preferentemente de
80 a 93% ds la densidad tedrica, calsntande el cuerpo praf
sada y seguidamente prensdndolo en prensa continua en cae
liente preferentemente a temperaturas de por lo mencs alrg
dedor de 1.,2009C para obtensr el producta semifabricado -
deseado’s ‘

Segﬁn la Memoria expositiva de patente alemana 24 19 014y

pueden evacuarse y/o llenarse con un gas, especialments con
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un gas inerts, por ejemplo, las cdpsulas metdlicas qus ase
tdn llenadas con 8l r<lvo de acero, antes ds su cisrre,
segdn la Memoria expositiva de patente alemana 24 19 0l4,
sa utilizan preferentements cdpsulas metflicas cuyo grosar
de pared importa manos de 3%, especialmente mencs de 1% =
del didmetro exterior da la cdpsula y especialments se uti
lizan cdpsulas metdlicas, cuyo grosor de pared estf situa-

da entre alrededor da Q0,1 hasta 5 mm., praferantemantg.gp-

tre alrededor de 0,2 ¥y 3 mme. . LI

.
* e

Segln la Memoria expositiva de patente alemana 24 19 0%4
también puedsn fabricarse tuhos compuastos, &n lo qué'§g°
utilizan cépsulas metdlicas de paredes dalgadas qua, 65;
uno o varios tabiques separadores concéntricos, aatéﬁ'éé&
parados en una o varias zonas y llenando las partICUléé::
de polvc, predominantements esféricas, de las distinﬁg;:}
calidades de acero respsctivamente en una de sstas zonszg,
mediante vibracidn simultdnea, quitando despuds de sllo =
los tabigques separadores y cerrando las cdpsulas, despuds
de lo cual se efectifa el prensado en frio isosstftico y

el prensado continuo a temperatura aumentada. Durante el
prensado continuo de los cuerpos prensados para formar tue
bos se utiliza normalmente vidrio como medio lubrificante,
Como se imponen grandss solicitacionas al medio lubrifican
te al exprimir a partir especialménte de calidades de ace-
ro inoxidables a temperaturas mds elsvadas, es necesario

tener una superficis frontal esencialmente plana del cuer-

po prensado para que sa aproveche realmente el medio lubri

| Picante dado en forma de una arandela de vidrioc sobre la

superficie frontal del cuerpo prensado.
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Rhoza sa ha demostrado que durante la extrusidn se obte=-

nfan defectos de superficie y dstos en la parte delantera

del producte axprimido, lo qus tenfa su causa en que en la
transicidn, entre la tapa y la envoltura se obtenia una
fuarta perturbacidn del curso de la Pluidez, lo que debs
achacarse al efecto perturbador da la soldaduras Esto oca=

sionaba un importants sacrificio de rendimiento en prodqc-

care e

to acabada,

s 900
. " e

El objoto del presente modelo es aumentar el rendimiaﬁiﬁ'

de explotacidn, es decir, reducir la proporcién en tantos

L]
N P ea

por clentos de productos exprimidos defectuosos y aumentar

la calidad y exactitud de medidas de los productos exttul-

dOS'.' sevcy
Este problems se resuelve seadn el modelo porque por ¥6.:

a'®e s

menos la epvoltura exterior de la cdpsula se provee dn.ud

abombamiento dirigido contrariamente y hacia fuera rssgecto
a la contraccidn durants sl prensexo 1saest§tico,.que estd
dimensionado da tal modo que sa elimine de nusvo esesncial=-

merte por la contraccidn.

‘La constitucidn de la edpsula, ofrece la ventaja da que el

cusrpo prensado, segln el modelo, después del prensado isces
tftico en frio de la cdpsula no presenta ninguna "forma de
relcj de arena¥ con zona central estrechada, Esta asf{ lla=-
mada, "forma de reloj de arena™ ss produce frecusntaments
porqua los extremos de la cépsula, que estdn cerrados me-
diante tapa o semsjanta, muestran una contraccidn menor’

en el pransado iscestdtico en frifo que la zona central ds

la cdpsula, Como para el proceso de extrusidn se requiere

un cusrpo pronsadao, cuya envoltura exterior estd constitui °
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. den obtenerse absolutamente con + 0,2 e aspacialmenﬁéu:

da lo mds exactamants posible sn Porma do eilindra, es ne-
cesario, en el caso de upa "forma de reloj de arena" dal
cuerpo pranssdo, reajustar los extramos, lo que represente
una elaboraﬁién muy costosa, existisndo el peligro de que
88 prensenten grietas, La constitucidn de la cdpsule ofrsace
la ventaja de que se suprime una elaboracidn, respectivemen
ts un reajuste del cusrpo prensado para la consecucidn ds

tae.®

una forma cilfndrica,

Rdemds de ello, el modale hece pesible fabricar cuerpag'*

. ‘e
prensados, cuyo didmetro corresponde muy exactamente a‘las
dimensiones deseadas de didmetro. Segdn el modelo puaden

alcanzarse exactitudes de + 0,2%, especialmente + 0,1%¢'En

allo, las dimensiones de didmstro del cusrpo pransadc'ﬁﬁéw

'OOq .

con precisidn de + 0,1 mm. aie
Preferentemente, an la cdpsula la envoltura exterior y/a’
la envoltura interior en l2 zona de los extremos de la cdp
sula ds fabrican como ssctoras esencialmente cilindricosy
cuyas dimensiones de didmetrs corresponden exactamente a
aguellas del cuerpo prensado deseado y que pasan Eonstan—
terente en transicidn a una zona de cdpsulas central abom—
tada,

Venta josamente la conformacidn de la snvoltura exterior y/o
interior de la edpsula se constituys de tal manera gus el
abombamianto a partir de cada uno ds los sectorss cilindri
cos en los extremos de la cdpsula en direccidn axial, en
cada caso, visto hacia el centro des la cdpsula, primerzmen

te en una zona, que presenta hacia el exterior un perfil

de ssceidn transversal cdncava, pasa paulatinaments y de -
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modo constante aumentando, en lo que la inclinacidn ds la

envoltura exterior y/o interior hacia el eje de la cdpsula
tambidn aumenta de modo paulatiro y constante, entonces =
sigue preferentemente una zona intermedia cdnica, en que
la inglinacidn de la envuelta exterior y/o intsrior en =
esencia permanece casi constantes, en ;o que a esta zona =

intermedia cdnica le sigues una zona, en gque la snvoltura

exterior y/a de interior, hecia sl exterior, presentan .un
perfil de seccidn tranaversal cenvaxo y pasa paulatindrf

'.0

constantemsnte a una seccidn central axilments paralala,

l

que presenta preferentaments en esencia un digmetro cops-

L

tante’, ’

0'!1

Una me jora de la exactitud de medidas del cuerpo preﬁ?ado
y una reduccidn del cupo de excedencia, segin sl moda%éo-
también pueds obtenerse, porque en la cara frontal da“i;'
e€psula delantera y/o trasera se dispone un sUplemante'ﬁe
material macizo en forma de placa, cono, hemisferic o de
embudo. Por la previsidn de tales suplementos se mejeran
esencialmente las prOpiedadeé de fluidez durante la extru-
sién del cuerpo prensado y se auﬁenta el rendimientc de
matarial inoxidéble, ya que los suplkmentos, gus se compo%
nen ventajosamente de metal sléctricamente conductivcy =

especialmente de hisrro dulce, respectivamente de un acero

blando, pobre en carbono, forman los extrsmos de los tubes

"exprimidos qus, de todos modos, tienen que recortarsss -

Rdanmdg por los suplementos, que se tomoonen preferentemen
te de un matal.aléctricamenta conductivo, en la zona ds la:

superficie frontal delantera y/o trasera de la cdpsula se

facilita el calentamisnto dal cusrpo0 prensado antes de la
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extrusidn mediante calor inductivo, ya que los suplemen=
tos metdlicos puaden calentarse fﬁcilmenia de modo induce
tivo y su calor se ceda a las partes restantes del cusrpo
prensado, especialmente al sspaclo intarior lleno de pol-
vo ¥y por ello contribuyen al calentamiento rdpido de la =
totalidad del cuerpo prensado,

Ha demostrado ser especialmente ventajosa la combinacidn

de los antedichos suplementos en la zona de la superfisia’.
frontal delantera y/o trasera de la cdpsuls y la cnnst{ﬁgg
¢idn da le envuelta sxterior y/o interior de la cépsulaiacn
ﬁn abombamiento dirigido antagdnicamente hacia Pusra rpaw,
pecto-a la contraccidn durante el prensado isoestgticc.ZQUe

est{ dimensionado de tal modo que &l mismo, por laz contr®=-

cidn, se slimine de nuevo esancialmanﬁew Por esta 6omb4np:

cidn, segdn sl modelo, pueden mantenerse todavia mds qxaéf~

tamente de modo esencial las dimensiones del cuerpo prensa
do. Espescialmente es posible mantener las dimensiones.agi
cuerpo prensado a-i 0,05% o absolutamentera + 0,1 mm, é
ccn mayor exactitud, lo que és de la mdxima importancia

para la fabricacidn sin defectos de ab jetos exprimidos}

especialmente de tubos ce extrusidn.

Segiin el invento, los suplementos pusden estar constituie

dos como tapas due clerren la cdpsula por el lado frontal,

en lo que los suplementos pueden soldarse herméticamente

con la snvuelta exterior de la cdpsula y con la envuelta

~interior de la cépsulaﬁ Uentajdsamente; entre los suplsmepn

tas y el espacio interior ds la cdpsula también pueden dis

ponerse suplementos interiores de-chapa; qus estdn canstif

tuidos como tapss, en que se unen hermeticamente con la =
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envaltura exterior y la envoltura interior, por soldadura,

Puadan emplearss, para cdpsulas para la fabricacidn de cusp

. pos prensados para la extrusién de tubos, suplementas into=

riores para la cara Prontal delantera de la cdpsula quas =
estdn constituidos sn forma de embudo y estdn provistas dg
un taladro central, en lo que el éngulo'ﬁyantrs la pareaed
del taladro central para la envoltura interior de la cdpsu~

la y la superficie de anvuelta cdnica del suplemento en fon
ma de embudo importa alrededor de 408 hasta 608, preferahinm

ments alrededor da 408 hasts 508, especialmante alradecoze

de 459,

2en %

Ssgin el modelo pusde ser ventajoso, para la fabricacidn da

tubos que par lo menos en la cara frontal delantera ds lJ
cdpsula se provea un suplementa anular, provisto da un gar;

a e »

ladro cantral, qus presaente una superficia Prontal asenqé%iy

mante plana y cuya superficle de limitacidn entre la pagad,

del taladro central y su didmetro exterior mdximo presente
un perfll de seccidn transversal aproximadamente en forma

de arco circular, en lo qus 8l centro del perfil de 2rco -
circular estd situado aproximadamente en la zona de la 1=
rsa de seccidn entre la superficis frontal nlana y el tala-
dro central,

Otra me jora esencial de las cépsulas y de los cusrpos prep
sados fabricados a partir de ellas y da los objstos expri-
midos, especialmente de los tubos exprimidos),' debe conseguiz
se en combinacidn con lcs suplemsntos interiores anterigre

mente descritos y constituidos segdn el invento o puadan

conseguirse independientemente de estos suplementos segin

el invento porque por lo mencs la envoltura ds la cdpsula
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sobre todo sl caentorna presenta aproximadamsnte igualas é
| Propledades de resistencia en direccidn axial, Preferantew=
‘4W msnte, por lo menos la envaltura exterior de la cdpsula =
ostd constituida por un tuho de paredss delgadas, soldado
en sspiral o exprimido. Tal constitucidn de la envoltura
exterior de la cdpsula ofrace la ventaja des que ss obtie=
) nen productos de extrusidn, especialmente tubos, sn los =

que el cupo de defectos y, por lo tanto, ds desperdicimegsss

estd reducido notablemsnte. :

Prefarentemente la inclinacidn de la espiral formaca peé.

la ccstura de soldadura, en relacidn a la lengitud da Jla.,
cdpsula, se dimensiona de tal modo que ia caostura de salda
dura forme aproximadamania una espira total, Una snvaoltunra

exterior, provista de tal tipo de costura de soldadura’y &,
15 presenta en cada punto a lo larqe de su contorna, en ?*??E

cidn axial, solamente una costura de saldadura y en direCcw=
cidn axial presenta propiedades de resistencia aproximad;;
menta igualss'y Alternativamente, la costura da soldadura.
puscds formar dos, tres, o mds sspiras completas;

— 20 El bressnte modelo ss aplicable en cZpsulas y cuarpos pren
- sados para la extrusidn de objetos, especialmente de tubas,

barras o de objetos metdlicos andlogamente perfilades, esti

rados longitudinalmente, herméticos, especialmente de acaero

incxidabla o ds ace.o al nfqusl de alta alsacidn, espe-

cialmente aceros termoresistentes para cambiadores térmicos,
por ejampla, aceros al nfquel de alta aleacidn con 50% de
nfqual y 20% de croma, en lo que en la cdpsula ss llenan

polvos de metal o de aleaciones de metal o mezclas ds ellos

30 o mezclas da polvos de metales y/o aleaciones de 6etales -
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cen polvos cerdmicos. ..2 emplea como polvos, preferentemen
te polvo esférica o esfdrico en su parts predominante, con
un digmetro medio preferentemsnte par debajo de un milime=-
tro. Szgdn el modelo se emplea polvo asfdrico, que ha sido
praparado an una atmdsfera de gas protactor preferentemante
en una atmdsfera de argdn, a partir del deseado material

de‘partida, es decir, 8l deseado metal y/u aleacidn de ma=
tal, por atomizacidn. En ello se tamizan prafer:ntementg .

granos de palvo con un didmatro mayor de un milimetro, < V'3

L L Y

dndose por lo menos en su parte predominante, ya qud
®

]

2

i
w
1

3

Ia . &
xiste el riesgo de que el gpho ds polva con un cizmstro

10

rayor que un milfmetro estd incluido argdn. Tal inclusigfn

de argdn puads efectuarss durante la atomizacidn, por ejem

pley por turbulencia, Una inclusidn de argdn durante lg ex

trusidn conducirfa a propiedades desfavorables des los ghjg

tos extruidos y producirfa lineas de inclusidn. T

La cdpsula para la Pabricacidn de los cuerpos prensados pa-
ra los tubos que dsban exprimirse, se rellsna con el polvoy

en lo que la densidad del polvo ya llenado en la cdpsula,

por vibracidn se aumente aproximadaments de 60 hasta 71%

de la densidad tedrica en gque la frecuencia de la vibraciln
con preferancia ses elige por lo menos de alradedor de 70
Hz, preferentemente de 80 a 100 Hz. Por vibracidn con 80
hasta 100 Hz, puede obtenerse una densidad de alrededer ds
68 hasta 71% de la densidad tedrica.

Después del llenado y de la compaccidn del polvo madiants
vibracién, se cierra la cdpsula, preferentemente despu€s

de evacuacidn y/o llenado con gas inerte., Despuds ds sllo

se aumenta la densidad del polvo por prensado en frio isoes
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tdtico con una presidn de por lo menocs 4,000 BAR, preferen
temente de 4.200 hasts 6,000 Bar, especimlmenta de 4.500
hasta 5.000 Bar, por lo menos con 80 a 93% de la densidad

tedrica,

Se ha demostrado gue son ventajosas sspecialmente cdpsulas
qua, en general, consisten en chapa delgada preferantements
en chapa con un grosor ds alrededor de 1 a 2 mm, especiale

mente alrededor de 1,5 mm. Como matarial psra esta'cépsular

*eae0 s
se ytiliza caon prefarsncia acero blandd, pobre en carbopoy:
) NY LI

gspacisalments con un contenido de carbono menaor qua G,01%

LI}
.

%, especialments menor que 0,004% para impedir una recupew

racidn de carbono del polvo durante el calentamisntao y duw

rante la extrusidn.

-
*se 900

Po- la presidn por todos los lados durante el prensado en_

frioc iscestdtico se comprime la cdpsula ds modo uniforw&?’

tanto sn direccidn longitudinal, como tambidn en direccfd

radial y forma entoncss un cuerpo prensado. Ests cuerpo pren
sacdo an lo posible no aeberé presantar ninguna clase da =
irreqularidadss, ya que éstas conducen a dificultadss du-
rants la extrusidn espscialmente durante la extrusidn de
tubos.

Para fabricar un cuerpc prensado para la extrusidn de un
tubo sa8 utiliza una cédpsula, que estd constituida por cuerw
po anular, en que la envoltura exterior de este cusrpo anu=
lar se forma por un sector tubular soldado an espiral que
sa fabrica, por ejemplo, a partir de una chapa con un gro-

sor de alrededor de 1,5 mm.

En el interior de esta envoltura exteriocr se inserta una

envoltura interior, por ejemplo, en forma de un sector ds
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Ly tubo, soldade longitudinalmente, que presenta un difmetro

menor pero de lgual espesor de parsd que la envoltura exe
4? tarior. En un lado se fija una tapa mular sptre la envolty
ra exterior y la interior y se cierra el espacio anulayp -
antre ambos tubos de tal modo unilataralmente, Entoncss se
5 carga polve esférico en el espacio anular y por vibracidn
se campacta con por ejemplo 80 Hz., aproximadamente hasta

68% de la densldad tedrica, Entonces se avacda y la otra .

cara frontal del cuarpo anular se hace sstanca por unz S
. .'0':

rrespondiente seqgunda tapa, Despuds ds allo ss efectda un

10 . '
- prensado iscestatico en frio en un liquido, por ejamploy

agua, con una presiin de por ejemplo 4,700 Bar. Por la pze

8sidn por todos los lados se obtiene un cuerpo prensado con

una densidad de por ejemplo 85% de la densidad tedrica.
En la edpsula se trata de obtener que la costura de scléﬁg'

dura en forma de espiral sea lo mds lisa posihle y no md

18

e,

fique esencialmente las propiedades de la chepa. Por elld

la cdstura de soldadura, con preferencia se alisa madiants
laminacién y/o mediante rectificacidn. E1 alisam-iento de
. 120| la ccstura de soldadura mediante laminacidn jueds efectuar
ss inmadiatamente despuds del procsso de soldadura.

En el caso de cdpsula para la fabricacidn de tubos pueds
ser convenisnte, fabricar no sSlo la envoltura extericr,
sino también la envoltura interior a partir de un tubo que,
25 a lg largo de su contorno, prasssnte aproximedmmente iguales
proniedadss de resistencia en direccidn axial, En sllo, la

envoltura interior pueco consistir, bien ssa en un tubg =

soldado en espiral o en un tubo exprimidoy La utilizacidn

ds un tubo exprimido o soldado en espiral para la envoltura

30
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interior es convenientes especialments sn sl caso de gran=
des dimensionss. En el caso de dimensiones menores es su-
ficiente que la envoltura exterior de la cdpsula se fabri-_
qua de un sector tubular que, a lo largo de su contorno,
pressnta aproximadaments las mismas propledades de resis-
tencia en direccidn axial,

En lo que sigue se explicard mds detalladamente el modsle

.
Sseo e

por medio de un dibuvjo esquemftico en un sjemplo de ejo~

[ T X ]
e
cuecidn. et s

La figura 1, muestra uma cdpsula abierta por arriba en Qié

ta general, See st

v

~La ficura 2 muesira la cdpsula cerrada en seccidn longiﬁh;

dinal. et

La cdpsula se designa en la figura 1, sn general con 1§.ip:
cdpsula presenta una envoltura exterior 2 y una enuolt&%ﬁ?
interior 4. La envoltura exterior 2 se compone de un sea=,
tor tubular, soldade en sspiral, con una longitud L. La
costura de soldadura 5 transcurre en forma de espiral sew-
bre el contorno de la envoltura exterior 2, presentando

la espiral un.angulo de inclinaciﬁhC{;,‘que estd dimensio
nado de tal modo que la sspiral forma aproximadaments una
espiral complefay

Se ha demostrado qus es convenients disponer la costura da
soldadura 5 de t2l modo que, sntre la costura de scldadura
16, mediante la tapa, mo ilustrada en la figura 1, de la
cdpsula, se suclde fijamente en la envoltura sxterior 2 y

gus an la costura de soldadura, indicada en 16, sa fija =

mediante el fondo de la cdpsula “en la envolturui exterior,
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formando una espira completa, El trayecto entre las costué"

ras de soldadura 16 y 26 se designa en la figura 1 con L'.
Esta longitud L' puede designarss como longitud efectiva
de la cdpsula, Es convenients elegir 8l £ngule des inclina=-

cidn0l da la soldadura en espiral da tal modo que ssa

tgm = _':."
‘ n '.'Tr'. D
en lo que D es el difém.tro ds la cdpsula y n sl nidmero de
las espiras dessadas que debe presentar la costura 5 de =

soldadura en espiral. Ha demostrade ser convenients alaé?&'
n =1, Sin smbargo, también puede sar vantajoso elagir n'=

L)
LA LN WY

2, 3, 4 6 igual a un ndmero entesra mayor,

La envoltura exterior 2 y también la enveltura interior %

da la cdpsula 1, se componfan en un ejemplo prdctico, da "

chapa de acero hlando con un grosor de 1,5 mm. con un 69"1-:

tenide de carbono menor qus 0,004%. La tapa no ilustrata™.
en la figura 1 es soldada dsntro a lo largo de una cosius®
de scldadura l6. Para la cbtencidn del cuerpo prensado ss
rellend en la cdpsula, polve que, en su parte predominantey
sz compon{a de granaos esféricos con un didmetro medio per |
desbajo de un mm. y que ss habia prepafado per puiverizacién
®n atmdsfera de argdn a partir del descado material de par
tida, par ejemplo, de acero inoxidable. Despuds de la cap=
92 de llenado el polvo se condensd por vibracidn con una
frescuencia dé 80 Hz. a una densidad de alrededor de 63% de
la densidad tedrica, Despuds de sllo se evacdd y la cdpsu=-
la se cerrd mediante una tapa. La tapa se unid por saldadu

ra, por ejemplo, a lo largo du la linea 16 en la figura 1,

con la pared exterior de la cdpsula. En el ejemplo de eja~




1 cueidn, mencionado la cdpsula tuvo una longitud de 600 mme.
M{E y un didmetro extsrior de 150 mme El didmetro interior de

' la envuelta intsrior 4 importd eproximadamente 55 mm. La
envuelta interior 4 se compuso de un sector tubular solda-
do longitudinalmante, con una costura 6 de soldadura lonagi
tudinal. Dsspuds de ello ss aumentd la densidad del polvo

por prsnsado en frfo iscestdtico con una presidn de 4.700

Bar hasta alrededor de 85% de la densidad tsorica, El czié'g::

Y e

po prensado as{ obtenido sa exprimid formendo un tubo cb@b'

LN ]

se describe sn la Memoria expositiva de patents alemana
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En la seccidn longitudinal representada en la figura 2y 0
tanto en la zona de la tapa 10, como dal fondo 20, pstd**"

dispuestos, en cada caso, un suplemento 30, respectivamabbe
15 40, que forman las superficies frontales delanteras, rggﬁég
tivamente trasera, das la cépsula; £l suplemento delantexgy’,
30, en general, sstd constituido en forma cdnica y presenta
un taladro central 32 para la recepcidn de la envoltura =
interior 4 de la cdpsula, La superficis 36 de envuslta de
20 cano del suplemento 30 sn forma de cono, respectivamsnte de
embuda, forma con la pared del taladro 32 un £ngulc’ gue
preferentements estd situado en el alcance sntre alredsdor
da 402 y 602, venta josamente en el alcance entre alredesdor
de 402 y alrededor de 502 y espescialmente aproximadaments
25 a 452, E1 suplemento 30 presenta una superficie frontal 34
esencialmente plana, El mismo, sin embargo, sn su borde ex

tarior en 35 estd biselado, respactivamente redondsado y pre

senta entonces primeramente un sector 37 cilfndrico,que pasa

20 en transiccidn a la superficie central 36 cdnica.En 39 la trah

si

ey



-

10

1S

20} -

25

30

cidn dasde la supsrficie de envuelta 36 ednica hacia la

pared del taladro central 32 estd redondsada. L& tapa 1g
estd constituida como suplemento de chapa y corresponda an
su contorno exactamante a muel de las partas lim{trofas -
del suplemento 3%. En aspecial presenta la tapa 10 en e]
borde exterior, un sector 17 cildndrico, que asegura upa
bugna aplicécién de la tapa 10 a la envoltura exterior 2,

estando unide el borde exterior de este sector cilindrico

17, mediante una costura de soldadura 16, con la anvoltpre.

.« %o
oad o

exterior 2. Tambidn en la zona interna, ls tapa 10 prasgne
L s

L ]
ta un sector 19 ccrto, esencialments cllindrico e estd
’ » 1

aplicado @ la envoltura interior 4 de la cdpsula y en 18,

mediante una costura de soldadura estf scldada hermdticam

maente con la envcltura interior 4. También presenta la ta-
)

pa 10 un redondes correspondiente al redondeo 39 dsl syw'*’

plemento 30, Yeae

En la zona de la cara ris.ital superior de la cdnsula 1"é§t§
dispuasto un suplemento 40 gque forma aproximadamente una
placa plana, que presenta Qn taladro central 42 y una éu-
perficia frontal 44, que indica hacia fuera, Este suplemen
to 41 en forma ds placz, en el boxcde en 45 tambifn as+d
biselado, respectiuaménta redondeado y presenta un sector

47 exterior cilindrico. E1 fondo 20 de la cdpsula correse
ponce en su forma a la forma del suplemento 40 y presentﬁ
tambidn un sectr exterior cilfndrico 27 y un sector intsrior
29 cild{ndrico. El fondsc 20, mediante costuras de scldaduras
26 y 28, estd soldado hermdticaments con la envoltura exts
rior 2, respectivamente cbﬁ la envoltuyra

interior 4. lLos

suplementos 30 y 40 preferentemente se componen de hierra
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blando, respectivamente de acero blando pobre en carbona.

Tambidn puede ser ventajoso salvar los suplemsntas 30 y 40

inmediataments con la envoltura exterior 2, respectivamap
te con la envoltura interior 4 herméticaments, En ssie ca
80, la tapa 10 y el fondo 20 pueden suprimirse, De mansra
andloga, sl suplemento pueds solgarsa herméticamente de

modo dirscto con la envoltura exterior y con la envoltura

interior,

.. (4 X ]

Rl utilizar suplementos de chapa como tapa, respectivaﬁé?i:
te como fondo, pueds ser convenients sujatar en £atos, 18
suplementos, 30 y 40 por soldaduras ds puntas, Fracuenfé;&
mente, sin emba-go, es suficlente también sujatar las sgb

plementos 30 y 40 por los sxtremos rebordeados 15, 25 e o

la envoltura exterior 2. , ..
El suplements en la zona de la superficie frontal delag§é§
ra de la cdpsula, al exprimir produce una sspecie de efsg-
to de tidnel cuando este suplemsnto se compone ds material
ductil, ﬁor ejemplo, hierro ductil, hisrro dulce, acero al
carbono con baja aleacidn o hierro fundido, La presidn, |
que ®s necesaria en sl contensdor de la prensa de extrus
sidn para exprimir el cuerpo prensado, se rebaja cuando
el suplemento delantero se compone de material ductily =
este material pueds llevarse a fluir mds fdcilmente que la
carga de polvo del cuerpo prensado, Cuando se ha iniciade
‘una vez el proceso de fluidez, que tiene lugar durante la
extrusidn, entonces el mismo pasa tambidn a la carga de

polvo, incluso cuando ol l{mite de fluidez de la carga ds

palvo estd situado mds alto que el 1imite de fluidez dal
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20

- redondeada a la pared del taladro. Exteriormente el supf.&'

NS
material ductil del suplamenta; por lo fanto; tiane lugar

una especie de efecto da tidnel.

La envoltura exterior pusde presentar un abombamiento, que
estd opuesto a la contraccidn durante sl prensado isocestd-
tico en frio, asf como tambidn el suplemento sn la zona -

del fondo de la cdpsula con un perfil de seccidn transver=-
sal aproximadamente en forma de arco circular gue, en la .

zona del taladro central pasa en transicidn por una zona
e

mento posee un sector esencialmente cilfndrico, al que iié—
ga a aplicarse un sector cilindrico del fondo. £l sectu;t.=
cilindrico, estf soldade a un sector, esencialmente cilfa;
drico, da la envoltura exterior, R la envcltura 1ntari€f;a'

' o

se aplica la tapa con su sador cilindrico; y estd soldadd..
con la envoltura interior., La superficle frontal exteri&gé
dal suplemento estd constituida plana y en el borde exkes'
rior, en, estd redondeada, respectivamente bisslada, de
modo que el borde inferior rebordsado de la enveltura exts
rior puede retener el suplemento. El abombamiento estd =
dimensionacdo de modo que la superficie interior de la en=
voltura extsrior, despuds del prensado iscestdtico en frio
se contrae hasta la lfnea, gque corresponds a la forma ci=
1dndrica ideal. Correspondiendo a ello tambidn los secto-
res cilfndricos de una envoltura exterior estdm contraidos
preferentements por laminacidn.

Para no obtener formacidn de pliegues y conseguir un cuer—

po prensado lo més a&actamante centrado segén el modelo,

es ventajoso limitar la variacidn del didmetro de la snvol
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tura exterior a la zona de los suplemsntns,

Enfre eatos suplementos, la envoltura exterior, presenta
esencialmente un difmetro exterior constante. Ha resultaw
do ser especialmente ventajoso hacer seguir =z los sectoras
cilfndricos hacia el centro de la cdpsula, en cada caso
una zona con un perfil de seccidn transversal cdncavo ha-

cia fuera y despuds de ello una zona intermedia en forma

de tronco de cono, y hacer seguir & esta zona una zona ép':'
presenta un perfll de seccidn transversal convaxo haciaa:’-
fusra y pasa en transicidn 8 la zonra central cilfndrica '
axlaelmente paralelas Es e®sencial que las zonas céncavas' ' "
hacia fuera, estdn constituidas, por ejemplo, en .forma de "
imagenes reflejas respacto el perfil de asccidn tranavé?"%

s @

sal de los suplamentos, y sl dngulo de curvatura de la &9 7
envoltura exterior estd disminuido aproximadamente en ié}I?
proporcidn ds la contraccidn de tantos por ciento respagis,
al £ngulo de curvatura, of dsl suplemento vecino,

Los suplementos pressntan un perfil de seccidn transversal,
s8 une sn punta, de modo que la tapa, constituida ds modo
carrespondiants y sl fondo, constituido correspondiente=
ments, se extienden hasta inmediatamente la znvoliura ine
terior y con esta forman un dngulo obtuso a, respectivamepn
te a', Ss ha demostrado que esta ejecucidn es ventajosa
para un centrado exacte del cuerpo prensado, y nRo se requig
re ningdn abombamiente de la snvoltura interior, Por el
contrario, pueds ser ventajoso un pequefio abordamisnto -

dirigido hacia el exterior, de la envoltura interior, El

abombamienia de la envoltura exterior y/o de la interior,
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pueds ser ventajoso en combinacidn con suplementos constie
tuidos dae cualquisr manera dessada, seqin el modelo. Tam=
bidn puade ser ventajoso &l abombamiento en combinacidn

con un tubo sxterior soldado en espiral y/o un tubo inte-
rior.

Los suplementoas estdn provistos de Juntas y no estdn previg
tos suplementos interiores de chapa', El1 abombamiento a =
partir de cada uno da los sectores cilfndricos en diracé?ﬁé?
axial, visto en cada caso hacia el centro ds la cépsula:";:
se dirige primeramente a una zona, qua presenta un perfiﬁi'
de seccidn transversal cdncavo de modo paulctinc y aumentse
constantemsnte, aumentando también de modo paulatino y dékg
tante la inclinacidn de la envoltura extsrior hacia s) ojo .
de la cdpsula, pasando después & trauvds de una zona intéﬁg:
media cdnica parmaneciendo esencialmente constante la iﬁéz}
clinacidn de la envoltura y siguiendo una zona en la qus, .°,

la esnvoltura exterior presenta un perfil de seccién trans=-

versal convexo hacia fuara y pasa paulatinaments y de modo
constante en transicidn a una zona central axialmente pa=
ralela., En ello forman astas zonas con seccidn transversal
variable de la envoltura extericr, en cada caso, una zoha
de transicidn que estd dispuesta en el alcance ds un suple
mento, El contorne de seccidn transversal de los suplemene
tos ss aproximadamente una imagen refleja dasl contorna de
la envoltura exterior en las zonas de transicidn que se
refleja en la lfnea de la deseada Porma de cilindro del =

Cusrpo prensado pero sn dirsccidn axial astd expansionadoy

en lo que la medida de la dilatacidn corresponde aproxima=-
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damente & la relacidn de diferencia entre los didmetros
exterior e interiar dal cuerpo prensado respectoc a la can
traccidn del didmetro de la cdpsula, ventajosamente tomap
da en consideraeidn la variacidn de la superficie de sec-
eidn transversal con radio en disminucidn,

Los suplementos estdn soldados hermdticaments de

modo die
recto con la envoltura exterior, respactivamente con la
interior. .."::
Ejamplo: a'::
Para Pabricar un cuerpo pransado con un difmetrs exterior’
de 144 mm. para la extrusidn de un tubo de acers inoxidda

bla con un didmetro exterior de 50 mm, y un grosor de parhkd
de 5 mm., como envoltura exterior para la cdpsula ss extmé
chd por laminacidn o comprensidn giratoria un tubao acléaff:
de en espiral con longitud de 600 mm. con un difmatro ig;}
terior de 154 mm. y un espesar de pared de 1,5 mm,, en,sus
dos extremos, de tal manera que en los extremos existian
sactores cildndricos con un didmetro exterior de 144 mm.
correspondiente a los sectores a los que sequian zonas de
fransici5n, gue estaban formadas correspondiendoc 2 las 2

nas de transicidn. Entonces se rectificaron planamente los
gxtremos ds la envoltura exterior. En un primer extremg =
se soldd un suplemento de chapa formando un fondo, hermé=
ticamente cerrado con la envoltura sxterior y, por otra
parte, herméticamente con una envoltura interior, gue se

compon{a de un tubo soldada longitudinalmente con un largo

de 590 mm. con un espasor de pared de 1,5 mm. y un didmstro

‘interior de 40 mm,
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Hasta la aplicacidn a la chapa del Pondo s8 corrid un su=
plemento de forma angular, respsctivamente de embudo, que
g8 compon{a de acero al carhono de baja aleacidn con alrs
dedor de 0,004% ds carbono @ partir del mencionado primar
sxtrema de la envoltura exterior y ss fijé mediante solda

dura de puntos.

La cdpsula 88 colocd de modo srecto - sobre una placa, se

»
tanes

lland con polve y se hizo vibrar con una frecusncia de BO

Hz. y se condensd haste slrasdeder da 68% cde la dansidad“f::
tedrica y al mismo tiempo se provayd de un suplemanto de +*
chapa en forma de embudo, que sirve de tapa, y gue se cg%'z
rrid sntre la envoltura interior y la exterior desde arci-
ba con gran presidn, Entonces el suplemento de chapa sg-¢4=

80ldd herméticamente con las envolturas interior y exted$,’
rior. Entonces el suplemento delantero en forma de anifii;}
respectiﬁamenta de embudo, se corrid dentro desde arriba,.,
y qua se ecomponfa da éceru al carbono de baja aleacidn,
con alrededor de 0,004% de C. Con ventaja sste suplsmento
anular ss unid por soldadura, mediante soldadura ds puntos,
al suplemento de chapa en forma de embudo o a las envoltu-
ras interiocr o exterior.

La cdpsula se pransd en frfo iscestdticamente a 4.700 Bar
en agua a ung densidad de 88% de la densidad tedrica. En
ello se contrajo el cuerpo prensado a l44 mm. de didmetro
exterior es decir a la misma dimensidn gque los sectores
cil{ndricos contraidos en los extremos. La dimensidn de =

144 om, correspondid también al difmetro interior del con

tenedor de la prensa de extrusidn. Un centrado perfecto -

estuve garantizado por ello. Ademds tambidn sl didmetrg =
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interior dal cuerpo prensado fud casi exactamante de 40
mm,

El cuerge prensado por lo demds también era totalments reg
to y después de calentamiento inductivo a 1,2009C pudo ex=
primirse dirsctamente para formar el deseadg tuboc sin cos=

tura de acero oxidabls, sin que fussen necasarias elaborae

ciones ulterioresy’ El sector delantero del tubo, consisten

? ..G‘O
te en acero &l carbono de baja aleacidn, fud rucortado. =

o eve
L

Dal acaro Inoxidable no sa recortd nade, Por el hscho da':"

*a g

que el suplemento @s cdnico, en el tubo extruido ze mantu=

L d
KRN E )

ve una linea de separacidn aproximadamente perpendicular.

.o

al sje del tubo, entre el suplemento extruides y sl scero®

inoxidable. La parte del tubo, que se componfa de materYal®

9 .‘..

inoxidable, tuvo una superficia libra de defectos. La péﬁn‘
| o ".o..-

dida da material se limifo por ello a un mfuimo. oamw

Para conseguir una buena separacidn sntre el sector delane.
tero del tubo exprimideo, que se compone ds acero al cerbo=
no da baja aleacidn y el deseado tubo sin costura de acers
inoxidable, segdn sl invento puede colocarse una capa de =
vidrio sobre la superficis del suplemento delantsro vuelta
hacia la carga da polvo. Para ello puads ser conveniente
calentar la pieza suplementaria delantera y rociar la su=—
perficie esparciendo polvo de vidrio, sligiéndose la tem=—
peratura da la pieza suplementaria de tal modc gue se ree

blandazca y se adhiera fijamente el polvo de vidrio. Por

tal capa intermedia de vidrio se facilita esencialmente -

la separacidn sntre el acero al carbono de baja aleacidn

y el acero inoxidable 2l obtensr el tubo exprimidoy, da mo=

TS
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do que los dos tipos de acero se obtienen de un modo tota)
mente separado y sin mezclas. |
De manera andloga puede provesrsas, tambifn la superficie,
que limita con la carga de polvo de la pleza suplementaria
del lade del fondo, de una capa de vidrio, que facilita =
una separacidn de material inoxidable y de acsro al carhbo=
no de baja.aleacién.

Las piezasg suplementarias tambidn puaden prensarse a par{:::

tir d8 material de partida pulvarulento., Para ellaoy por 3:"
e jsmplo, hierro dulce, atomizada en aqua, rsspectivamenib'

acero pobre en carbono, ateomizade al agua, puedsn utiliéﬁéa‘
sa de modo que se prensan iseestdticamente en frio para o

obtener la forma dessada de las mencionadas pilezas BUplé-'*
mentarias y sequidamente ss sinteriza. Lo presidn del p&iéff
vo de hierro dulce nueds sfectuarse en frio isoestﬁticaé&ﬁ}
te en un molde de pldstico eligidndose la presidn preferpn’,
temente por lo menos exactamente con la nisma altyra, si

no de mayor altura, que la presidn para ¢l prensado isoes-

tftico en friao, que se utiliza para la Tabricacidn ds las

sépsulas, Por subsiguisnts sinterizacidn en frio puede ob-

tenerse en material hermético denso, y alternativemente o

de wodo adicional, por aplicacidn de una capa de vidric =
exterior.

Todas les indicaciones y ceracterf{sticas descritas en la

documentacidn, especialmente la constitucidn espacial ex=
puesta, se reivindican como essnciales pera el modele, en
tanto que sean nuevas individualmenis o en combinacidn =

frente al estado de la tdenicay

ity
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El presents modelo da utiiidad; recrerd sobre las

tes raivindicaciones',
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REIVINDICACIONES

B e
1 - Cuerpo pransado para la extrusidn de objetos, especial
menta de tubos, b;rraa U objetos matdlicos andlogaments -
erfilados, sstirados longitudinalments, densos, sspeciale
mente de acero inoxidable o aceras al niguel de alta alga~
cidn, sspecialments aceros termo-resistentes pa.s cambiadg
res t€:rmicos, por e jemplo, aceros al nigusl da alta alga-

cidn con 8C por ciento de niquel y 20 por cientn da cromg,y

cen una cdpsula que se compona de una chapa delgacga GUa s oo

...
presenta preferantemente un qrosor de 1 a 2 mm y ventaJQ§a
L]

mante 88 pobre sn carbono, teniendo un contenido daﬂarbono

menor de 0,015 por ciento, praferentements menor de 0,004

pcr cianto, llendndoss an la cdpsula, polva de metal o d;
aleacicnes ds metal o de sus mezclas o mezclas ds polvgs e

de metales y/o aleaciones de metal con polvos ceramiccs’

que censiste preferentemante en granos esféricos o en éu'

parte predominante de granos esféricos que se prepara en
una atmdsfera de gas protector, preferentemente de una ate
misfera de argdn a partir del material de partida deseado

or atomizacidn y aumentdndose la densidad del polvo relie

'

u

o

c en la Capsula por vibracidn preferentecmants ccn»eg a
10C Hz aproximadamente & 6C hasta 71 por ciento de la dene
sidad tedrica y despuds del cisrre de la cdpsula se aumen-
ta la densidad del polve por prensado en frio issestdtico
con una presidn de por lo mencs 4,000 Bar, preferenterente
da 4,200 a 6.000 Bar, en aspecial da 4.500 a 5,000 32>, -

ltericrmente o por lo menos B0 hasta 53 por cianto ds 1lz

deasidad tedrica, caracterizado porqus esn la cara frontal

Y
%
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delantera y/o del cuerpo prensado estd previsto un supls~
%8nto en forma de placa, cono, hemisferio o embudo en una
o varias partes de material macizo y/o prsnsedo ce polve.
2 - Cuerpo prensado seqgun la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porque la contraccidn de la cépsula en 8l prensado =
iscestdtico por lo menos en la envuslta sxterior se elimie
na aesencialmente por un abombamiento dirigido antagdnica=-

mente a esta contraccidn y dirigido hacia fusral

3 = luerpo prensado sequn laes reivindicaciones 1 & 2, ca=-

ractarizado porque el suplemento respectivamente los sulbs
»
manizs esidn constitudos como tapss gue cierrzn frontalrsd

te la cdpsula y por lo menos hacia la carga de polvo ea”éh'

prou¢stos de una capa intermedia ds vidrio. .
4 = Cuerpo prensado segln las reivindicacicnes anteriores)y

caractsrizado porques por lo mencs la envoltura exterion‘ﬁé

la cdpsula estf provista de un abombamiento dirigidoc Same=

LI R ]

trziangnte a la contraccidn en el prensado iscestdtigp

]

hacia fuera, qua estd dimensionado de tal modo que sl mis-
=2, por la contraccidn, en eséncia se elimina de nuevoa

5 = (Cuerpo prensado ssgdn la saivindicacidn 4, ctar acterl-
2ado porgue en la cara frontal delantera y/o traseca ds la
cépsula estd sravisto un suplsmento en forma ce placa, cc-
no, hgmisferioc o embudo de una o varias partes, prensada

@ partir de material macizo y/o de polvo.,

6 ~ Cuerpo prensado segin la reivindicacidn 5, caracteri=-

2ads porque el suplemento, respectivamente las suplementos
estdn constituidos como tapa que cierra 1la cépsula.fronta;

mente y por lo menos hacia la carga de polvo, estdn provis

tos da una capa intermedia de vidriol
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hiarro dulce. .

7 = Cuerpo prensado sequin 1@ reivindicacidn 6, caracteriza

da porqus los suplementos estdn soldcdas con la envoltura

agterior y con la envoltura interior.

8 = Cuerpo prensado saeqln las reivindicaciones 4 & 5, ca=~
racterizado porque entre los suplementaes y el espacio ine
terior de la cdpsula estdn dispusstos suplamentos de cha=
pa, constituidos como tapa.

8 = Cuarpo prensado seqln una o varias de las relvindicze
ciones 4 a8 B, caracterizado porque los suplementaos consiézm

- ‘..
ten en metal eldctricamante conductivo, prefersntemanta ce.

.
LI

10 - Cusrpo prensado segdn las reivindicaciones 4 a 9, ’tié%}
racterizado porque estdn aplicados suplsmentos pafa la E%h
ra frontal dslantera de la cdpsula, que estdn cgnstitu&dob
en forma de emb .do y estdn nrovistos ds un taladro cenif%},
irzortando el dngulo sntre la pared del tzladro cent:{$34

para la envoltura interior da la cdpsula y la superfigle.
cénica de la envuslta del suplemento en Porma ds embudo,
aprsximadamentaldoﬂ hasta 505; preferentemente alredadsr
ce R, |

1% - Cuerpo prensado sectin una o varias de las reivindica—
cionss 4 a 10, caracterizado porque por lo menos en la ca-
r2 frontal, situada daiante, de la cdpsula estd previsto
10 suplemento anular provisto da un taladro central, aua
presenta una superficie frontal ssencialments plana y cuya
superficie de limite mntre la pared del taladro cantral y

su mdxino difmetro exterior, presenta un perfil de seccién

transversal aproximadamente an forma da arco Circular, -

estando situado el centro del parfil del arco circulayp, -
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preferentemanta, en el alcanca de la linea de seccidn cir-
cular entre la superficie frontal plana y el tzladro cen=-
tral o dentro de esta circunferencia,

12 - Cuerpo prensado especialmente sequn una o varias de
las reivindicacionss 4 a 11, caracterizado porque por lo
mencs ia envoltura exterior de la cdpsula, 2 lo largo ds
su contorno, presenta aproximadaments propledadss de resis
tancia iguales en direccidn axial, |

13 = Cuerpo prensado seqin la reivindicacidn 12, caractae.”

rizado porcue por lo menos la envol:ura extarior estd s&%@:

cdada an espirali vee

14 = Cuarpo prensado segdn la reivindicacidn 12, caracbaw,:,
-zizado porque por lo menos la envoltura exterior estd awm

primida,

15 = Cusrpo prensado sagun las reivindicaciones 12 & 13,°.

caracterizade porgue la inclinaci®an de la espiral formtda

L XX ]

. por la costura de scldadura, en relacidn con la lengitud

- de la cdpsula, sstd dimensionada ds tal modo que la costu=-

ra da soldacdura forms po:r ejémplo,'una, dos o varias espié
Tas ccmpletas.

§ = Cuerpo prensado ssgln una o varias de las reivindicae
ciones 12, 13 y 15, caracterizadc po-gre la costura de
scldacura en forma esrniral sstd alisada mediante laminado
y/& limado.!

17 = Cuerpo prensado segudn una o varias de .as reiv.ndica-
ciones 4 8 16; caracterizado porque las envueltas asxtericr
_y/c interiur, en la zona de los extremos de la cdpsula, -

presentan sectores esencialmante cilindricoé} cuyos diémee

tros exteriores y/o interiores corresponden en esencia de
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modo exacte, prefarsntemente hasta alredador de x4 0,15 9

b4
*

+ 0,2 mm, especialments + 0,1 mme coincidienda :zon las dg
ssacas dimensicnes de didmetro del cuerpo prensado y porgus
8l abombamiento de la envoltura exterior desemboca tangsnw
tialmanta en sstos sactores cilfndricosy

18 = Cuarpo prensado segln la reivindicazidn 17, caractse
rizads pergue al abombamisnto, visto a partir de caca ung

32 lcs sectoras cilindricos sn dizeceidn axial, en cada =

4]
I".J

'Y L
230 hacia 8l centro ds la cdpsula, prircaramente en una °°°

® e
” -~ lim mwa ¥+ . me @y Y fnra . d sp~m i am A v; :
rzm2, gue ~rasenta un pecfil conzivo da seccilin transuares

0

{0

'.—'
-

ai

umenta ca mecda paulatino y censtants, aumsntands Yoo
inclinacidn c¢= la envoliura exterior hacia sl aje dg la****™
L ]
= ' Ld
cfzsula también de modo pasulatino y constante, despuds &HA

prefarancia a travds de ung zona Intermedia cdnica, la-dio

®
*

L L

elinzzidn ds la envoltura exterior permaneca en esencia~ o

aproximadamente constante y porque preafersnismente le %@%ﬁi
da una zcna, an la que la envoltura exterior presanta un.
oo 5

paxfil de szccidn transvarsal convexo hacia fuera y pasa

L

-~

=2>da paulatino y constznts ‘a zona centrzl, exizlrents
paralsla, y porgua las zonas con seccidn transversal varia

bla ce la envcliura exterior forman en cada caso una zona

i+
0

b2
[@1N

gs trans n, que estd dispuesia preferanzemenisz zn la z
ra ¢z un suslamentao, cuyc contorna de seccidn transvarezl
regcresenta ap*oximadamente una imagen reflsja ds) coatcIno
¢a la zona ds transicidn, qus se refleje =n la lfnea ge 1la
csseada forza de cilindro del cuerpo prensada, paro estd
ag-andada an direccidn radial en la relacidn del didmesire

¢sl cusrpo prensado respecto & la contraccidn del didmatro’
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A% « Cuerno prensado sagﬁﬁ la reivindicacidn 1P, caraciew
rizado porque presaentan la psculiaridsd da que la 2cpa -
central, que prasenta una forma cildndrica y tiena un dif
metro esencialmante constante, de la envoltura extericr y/o
da la envoltura interior, se extionds aproximedsmente so=
bre tcda la zona entre los suplementos. '

20 = Cusrpo prensado para ls extrusidn de cbjstos, especial

mante da tubos, barras u objetcs metdlicas andlogamenta =

)
pe=filacos. et
0® %eq
-~ '3 - 3
Sequn sa destriba y reivindica en la presante mavaris chge?
»
cristiva y consta de 30 hojas do texio foliadas y escriips

s ndquina por una =ola ds sus caras y los plenos qua aclas.

*
LIS

=ls73 sa acorpafarane. :

"
.‘...

rFadridy, a 30 de Junio ds 1980,

<¥ . .

.
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