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. %n caliente de esos metales. Las elevadas temperaturas necesarias para

BEsta invencidn se relaciona con la lubrificacidn de extrusionese

s particularmente, se refiere a materiales y métodos {itiles para la
lubrificacidn de troqueles en la extrusidn de acero, titanio, sus aleaocig
nes y materizles afincse

La extrusidn de aleaciones de acero y titanio se encuentra carga~

ha actualmente de muchas dificultadeso En el pasado ha resultado extrema~-

damente dificil asegurar una adecuada lubrificacién durente la extrusidn

ma buena extrusidén del acero han dado lugar a un excesivo desgaste de
los troqueles, siendo necesarias por consiguiente una adecuada lubrifica~
éién y refrigeracidon de aquelloss Y la facilidad con que el titanio se ro-
76, cuando es frotado o troquelado necesita una excelente lubrificacidn
para que pueda efectuasrse una extrusidn satisfactoria; Ademds a las tempe
raturas con que se lleva a cabo tal extrusiSn en caliente, incluso los
conocidos lubrificantes sélidos dejen de cumplir su misidn satisfaotoria-

ﬁente por dlversas razones.
Es un objeto de esta invencidn proporcionar una perfeccionada

composicidén lubrificante para la extrusidn en caliente de metaless Otro:

iobjeto de la invencidn es el de ofrecer un nuevo y mejorado métddo de lu-
lbrificacién para la extrusidn en calienie.

‘ Otro objeto més es el de ofrecer un nuevo y Gitil método para la
'preparacidn de una composicidn lubrificante adecuada pars su uso en la
extrucidn en caliente de metalese

;E La fige 1 es una seccidén parcial, longitudinal y vertical efeo~
%uada & través del recipiente de una prensa de extrusidn, que muestra

‘también el troquel para la extrusidén de una barra sdlida.

5 Y la fige 2 es una vista similar a la fige 1 gque ilustira la forw

ha en que un almohadillado de vidrio insertado entre el troquel y la pie-

ika a trabajar funciona en la lubrificacidn de aquelo

f’

Con referencia mas particular a los adjuntos dibujos , en una
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clmars de extrusidn formada por un recipiente 4 es recibida una pleza de

acero 2, tal como un lingote, para su trabajado. En un extremo de la Cém

mara de extrusidn 3 se bhalla situado un troquel 5 provisto de una abartu

ira 6 a través de la cual ha de embutirse la barra mediante presidn aplicg

da a la piezs 2 por un  émbolo 7o EL nlimero de referencia 8 designa un

ialmohadillado de vidrio que se coloca entre el troguel 5 y la pieza 2 y
vque descansa contra un reborde 9 que rodee a la abertura 6 del troquele
Al ofectuar una extrusidn el almohadillado de vidrio 8 se coloca entre
el troquel 5 y la pleza a trabajar 2 de manere que el almohadillado 8
rodes.. & la abertura 6 del troquels En la versidén ilustrada el almohadi
llado de vidrio 8 es de forma anulare Este almohadillado debe cubrir la
porcidn principal del reborde 9e Después de colocar el almohadillado de
widrio 8 en la clmars de extrusidn 3, se introduce la pieza s trabajar’2,
calentada a la temperaturs de extrusidén, en la cémura de extrusidn 3 y

Be aplicae presidén al émbolo 7 para forzer a la pileza 2 a través de la

nbertura 6 del troquele

La forma en que el almohadillado de vidrio lubrifica al troquel
b aparece ilustrada en la figura 2. la pieza 2 calsntada por ejemplo a
112009C se halla en contacto con la superficie 10 de la almohadilla de
vidrio 8 , mientras que la otra superficié 11 1o estéd con el troquel 5
gue puede encontrarse a una temperatura de 3009C p§r ejemplo como resule-
tado de una operacidén anterior. En consecuencia existe un gradiente de

| temperatura en la almohadilla de vidrio 8,

]
| .
j Al proseguir la operacion de extrusidén , la superficie 10

del almohadillado 8 que est? en contaocto con la pleza 2 oa=
lentada, se funde y o8 expulsada a travis de la aberturs

§6 del trogquel alrededor de la barra Be La peliouls de vidrio que quew
da en contacto inmediato conlla pieza 2 , puede hallarse tan fidida

)

%que no ofrezca una suficiente proteceidn al troquely pero como existe
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un gradiente de temperatura en el almohadilledo 8, las pelisulas de vi-

i drio existentes entre la superficie 10 y la superficie 11 son de una
|

ﬁ viscosidad progresivamente mayor, o dicho de otra forma, dichas pelisu~
{ las presentan wna fluidez progresivamente menor. la presidn aplicada
} elimina las pelioulas que son de insuficiente viscosidad para proteger
eficazmente al troquel, estableciéndose automiticamente un equilibrio en
tre la p esidn requerida para la expulsidn de la pelieula de vidrio y
la resistencia correspondiente a la viscosidad de las restantes pelicu~
las. Asf, en cualquier instante determinado de la operacion de extrusidn
es expulsada una pelieulé que es demasiado fliida para ofrecer una efi-
caz proteccidn al troquel, pero junto a‘esta pelicula demasiado fliiida,
se dispone una pelfcula cuya viscosidad es adecuada para que fluya cone
tinuemente a través de la abertura 6 del troquel, alrededor de la barza
B, y ofrezca una sficaz proteccidén al troguele En la realizacidn de la
operacion de extrusién, la pieza 2 es embutida & un ritmo tal que la
superficie 10 de la capa de vidrio 8 adyécente a la pieza 2 se funde
continuamente y bajo la presidn empléada fluye continuamente a través de
1a abertura 6 del troquel alrededor del material 8 que se esta embutiendol,
’mientras que la superficie 11 de dicha capa de vidrio 8, que se encuentra

len contacto con el reborde 9 , permanece sustancialmente s0lidae Al final
I

?e 1a operacidn de extrusidén permanece en la camara de extrusidn 3 una

#orcién del almohadillados de vidrio 8 que se encuentra pricticamente sdw

5idao
I
L Este método de extrusidn se expone esencialmente en la patente
|

orteamericana N9 2.5384917, concedida & Sejournet y otros el 23 de Enero

j

de 19510
| “
i De acuerdo con la presente invenciodon, el almohadillado lubricante
|

el mdtodo antes descrito consiste esencialmente en un material lubricante

61ido desmenuzado, disperso en un material lubricante amilogo al vidrio

-G

que presenta una amplia variedad de viscosidades y es incombustidble a la
|

|
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' na 8810e En la extrusidn de barras de alcacidn de titanio a 9109C, se
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temperatura de extrusién, poseyendo por consiguiente una gran amplitud
de fusidn, en contraste con un preciso punto de fusidne Esta accidén lu-
brificante combinada del vidrio y el lubrificante sélido desmenugzado dig|
perso ha resultado ser superior al vidrio solos Incluso a las elevadas
temperaturas de extrusidn, las particulas lubricantes sblidas no se oxim
dan ni resultan inestables, debido a la proteccidn del vidrio en que se
hallan dispersas.

Se efectuaron estudios de laboratorio y prubas de extrusidén para
evaluar las mezclas de vidrio y lubricantes sdlidos para la extrusidn de
aleaciones de acero y titanio. Los ensayos.de extrusién se efectuaron
sobre acero de carbono ordinario y sobre aleacidn Ti-6Al-4V. Se prepara-
ron mezclas conteniendo diferentes vidrios pulverizados y 1 a 90 volime-
nes por ciento de grafito, disulfuro de molibdeno o nitruro de boro, pa-|
ra la evaluacidn de laé mismas en la extrusion de un acero de carbono
ordinario en forma de V a 12009C (21928F)s El comportamiento de las mez-
clas fué determinado por el oambio de dimensiones causado por el desgas
te del troquel en el radio interior de la raiz y en el espesor de la
rafz de la seccidn de la V, usando el vidrioc de ventana normalmente emm
pleado para embutir acero como referenclas Comparadas con el vidrio de
ventana solo, las mezclas de lubricante sélido y vidrio de ventana con-
teniendo hasta un 40% aproximadamente de grafito, hasta un 10% de disul-
furo de molibdeno o hasta un 10% de nitruro de boro, fueron mis eficaces|
en la reduccidn del desgaste del troquels Ademés otros tipos de vidrio
con los que se mezclaron giafito o disulfuro de molibdeno, mostraron con)

portamientos mejores, o por lo menos iguales, a los del vidrio de ventas

obtuvieron busnos resultados con mezclas de lubrificentes sblidos y vi-
drio, observéndose los mejores resultados cuando se empled el grafito oamo
lubrificante sdlidos

En general, se obtuvieron los me jores resultados con mezclas
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i bilidad de este de mejorar el rendimiento del vidrio quizds més que como
|

| lubrificante del metalo Los lubrificantes sdlidos pueden inorementar la
| viscosidad aparente de la mezcla de ellos con el vidrio. Asi, puede ob-

| tenerse el mantenimiento de un vidrio menos viscoso en forma de pelicula

conteniendo un 10% o menos de lubrificante sdlidoe Asf parece que con

la presencia del lubrificante sd6lido se logra un beneficio por la posi-

lubrificante durante la extrusidn del lingote. las escamas de grafito
pueden mejorar también la conductividad térmica de la mezcla, pudiéndose
calentar asi una ocapa de vidrio de mayor espesor. Otra importante posi-
bilidad es la de que la presencia de las particulas lubrioantes_sélidas
entremezcladas con las particulas de vidrio permite una mejor distribu-
cidn del vidrio al comienzo de la extrusidn y reduzca la cantidad de
particulas de vidrio no fundidas, y por consiguiente abrasivas, expulsa-
das a través del troguel.

Ademés las particulas de grafito situadas entre las particulas
de vidrio no fundidas actfian a modo de lubricante en el movimiento de
esas partfculas entre si e impiden que las mencionadas particulas de vi-
drio sélidas en contacto oon el troquel y el portatroquel arafien las su-—
perficies de éstose. Ademis facilitan la configuracidn del disco de vidrid
contra el porta~trogusdo

Aungue se obtuvo alguna mejora con los tres lubricantes sdlidos

clas que contienen al primero de los tres parscen ser las mejorese

La cantidad de lubricante s51ido que podria contenerse en una me
cla de vidrio y protegerse de la oxidacidn, se evalub calentando pequefia
;asas compactas de mezclas de vidrio y lubricante s81ido a 17009F {9269C}
ge observé que podfa incorporsrse en tal mezela hasta un 90% por peso ae
gisulfuro de molibdeno y protegerse contra la oxidacidéne. les cantidades
%éximas de grafito y nitruro de boro fueron algo menores debido a sus

inferiores densidades volumétricas,

investigados, grafito, disulfuro de molibdeno y nitruro de boro, las mez~
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Los factores que controlan la relacidn permisible entre lubrifi-

Ycante sdlido v vidrio fuerons (1) temperaturs de ablandamiento y visoosi-s

4

|dad del vidrios (2) densidades volumdtricas del vidrio y el lubricante
|s811do y (3) tamafio de particula del vidrio y el lubricante 861idoe Con

jvidrios de bajo punto de fusién, las particulas de lubricante sdlido tenw

ldfan a exfoliarse coh mayor facilidad, en tanto que en los vidrios de su-

|
! 1 .

periores puntos de fusidén quedaba suprimids la exfoliacidno Para un vidrip
'%eterminado, la capacidéd de cobertura y proteccidn del lubricante sélido
disminuia con el aumento de la viscosidad. Usando discos compuestos de
mezcla de particulas de vidrio y particulas de lubricante 881ido se obtew~
nian unos resultados Sptimos cuando las particulas de vidrio presentaban

tamafios de grano comprendidos entre 50 y 200 mallase Las particulas de lw

bricante sdlido deben ser tan pequefias como sea posibles Convenientemente
por lo menos un 50% de dichas particulas serén inferiores a 200 mallas y
Areferiblemente todas ellas deberan ser inferiores a 325 mallase

Para los experimentos de extrusién, los vidrios fueron molidos

4 un tamafio de grano inferior & 200 mallase Lts lubricantes sélidos eme
vpleados en la preparacion de las mezclas experimentales fueron como -

sigues como ingrediente grafitico se empled grafito en escama con un ta-
mafio de particula 100% inferior a 325 mallase El disulfuro de molibdeno
tenfa un tamafio inferior en ﬁn 98% a 200 mallas y en un 70% inferior a
' 325 mallase El nitruro de boro era un polvo de tal nitruro de elevada

. pureza (superior al 95%), con un tamafio de particula inferior en un 100%
1 a 325 mallase
Para los materiales lubricantes sélidos desmenuzados de esta in-

| vencidn, se prefieren lubricantes sSlidos de tipo laminars De estos,

. los seleccionados del grupo consistente en grafito, disulfuro de molibdeLo

.y nitruro de boro son los preferibles. Se ha observado gue dependiendo

i . .
ide los citados factores, las composiciones lubricantes utilizables en la

Ipresente invencidén tienen un contenido de lubricante sdlido por volumen

1]

|
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‘del 1 al 90% aproximadamente, estando constituido el resto por vidrioe
Los siguientes ejemplos 1o son de vidrios (composicién en peso

{por ciento) que pueden emplearse en la presente invencidne

TABIA T

Noe 1 No. 2 Noe 3 Nos 4
510 T1y45 33,6 50,0 5245
Nep0 15,85 16,0 19,8 2995
B203 - 3595 18,8 10,0
Ca0 8,2 - 1945 399 -
A120, 0,53 1,65 555 8,0
FpO3 - 0,08 - -
Zr0 o - - ~ 449 -
g0 393 4475 - -
803 - 0,60 - -

El vidrio N¢ 1 de la tabla I es tipico de las composiciones de
Myidrio de ventana" normelmente empleadas para embutir acerose
Seguidamente se ofrecen unos ejemplos de esta invencidns

Ejemplo 1
Se embutid un lingote de acero de carbono ordinario a través de
fun troquel en forme de V, con un radio interior de raiz de 1,7 mm (0,068
ipulgadas) ¥ un espesor de rafz de 7 mm (0,267 pulgada)e El almohadillado
lubricante anular empleado durante la extrusién tenfa unas dimensiones de
60 mn de diametro exterior por 10 mm de diametro interior por 8 mm de es-
pesore El material lubricante usado para el almohadillado era "vidrio de
ventana" tipico de las composiciones normalmente empleadas para la ex=

#rusién de aceros, siendo la composicidn del vidrio la correspondiente

Pl vidrio No 1 de la tabla Ie Para hacer el almohadillado se molid el vi-—
drio en un 100% en un tamafio inferior a 200 mallas y se aglomerd con sili

cato sddico para formar aquele. Se empled aproximadamente un 3% de silicas
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to s6dicos Antes de la extrusidn se calentd el lingote en un bafio de sa]
ide C12 Ba a 12009C (21929F)e No se aplic ningin vidrio al lingote, ya
jque la sal residual existente en el lingote y procedente del calentamien-
to proporcionaba suficiente proteccidén y lubrificacidne Sin embargoy se

untd ligeramente el redipiente con una mezcla de grasa y MoS2 antes de 1la

'extrusién. El troquel y el bloque de plantilla eran de acero para herrar
mienta de trabajo en caliente, endurecido a 45-50 de la escala Rockwell

C ¥ no fueron calentadosy con anterioridads

Lés condiciones de la extrusidén fueron como sigues
Tamafio del lingotes 60 mm (2,36pulge) de didmetro por 140 mm
595 pulge) de longitude
Grado de extrusidns 41,553 l.
Pemperatura de extrusidns 12009C (21928F).
Temperatura del re¢cipientes 3200C ( 608¢F).
Velocidad del dmbolos 148-164 mm/sege (350-390 pulge por ﬁdnuto.
L eficacia del lubrificante se determind midiendo el desgaste
del troquele Este desgaste durante la extrusidn de dicho lingote fud de—

terminsdo midiendo el aumento de radio interior de la raiz y del espesor

de la rafz del troquel en forma de Ve El radio interior de la raiz R) au~
%enté en 2,1 mm y el espesor de la raiz (e) se incrementd en 1,0 mm duran)
te la extrusidn.

Ejemplo 2
Se emplearon iguales condiciones y materiales que en.el ejemplo
Lnterior, excepto en la composiocidn del almohadillaéo lubrificantes Para

sota extrusidn dicho almohadillado consistidé en una mesola de un 95% (por

volumen) de vidrio N® 1 de la tabla I (con un tamafio en un 1004 inferior

& 200 mallas) y un 5% (por volumen) de grafito (con un tamafio un 1004 in-
ferior a 325 mallas), siendo la aglomeracidn con silicato sddico como agly
i

tinantes R aument$ en 1,3 mm y e en Oy6 mme
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Ejemplo 3

ﬁ Se emplearon igugles condiciones y materiales que en el ejemplo
2 4 excepto el empleo de un 10% de grafito en el almohadillado lubricanted
len lugar de un 5% R aumentd en 1,2m y e en 0,5 mme
] Ejemplo 4
| Se utilizaron iguales condiciones y materiales que en el ejemplo
?, con la excepcidn de emplearse un 404 de grafito en el almohedillado
aubrificante, v una resina de termofraguado de fenol y formeldehido (bar-
niz de baquelita 1600) como aglutinante, en lugar del silicato sddicoe
R aumentd en 1,8 mn y e en 0,4 mme

EJemplo 5
Se emplearon iguales condiciones y materisles que en el ejemplo 2
excepto gque se usd un 1% de gfafito en el almohadillado lubrificantes R
gumentd en 1,6 mm y e en 0,7 mmo |

Ejemplo 6
Se emplearon iguales condiciones y materiales que en el Ejemplo 4,

on la excepcidén de usarse un 90% de grafito en el lubrificantes R aument§

0.

en 1,9 mm y e en 0,7 mme

Ejemplo 7
Se emplearon iguales condiciones y materiales que en el ejemplo 2,
con la excepeidn de que se utilizdé dieulfuro de molibdeno (con un tamafio
iﬂe particula en un 98% inferior & 200 mallas y en un 70% inferior a 325
mallas) en lugar de grafito. R aumentd en 1,4 mm y e en Oob mme

Ejemplo 8
Se- emplearon iguales condiciones y materiales que en el ejemplo 3
éon le excepoidn de que se usé nitruro de boro (con un tamafio de partiou~
ia en un 100% inferior a 325 mallas) en lugar de grafitoQ‘R aumentd en

1,5 mm y e en 0,6 mme

! Ejemplo 9

Se emplearon iguales condiciones y materiales que en el ejemplo 8
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% Ejemplo 10
: i Se emplearon igusles condicinnes y materimles gue en el ejemplo 1
on la excepcidn de le composicidn de relleno lubrificante. FPara esta ex

ron la excepcidn de emplearse un 40% de nitruro de boro en lugar de un

;O%o R aumentd en 1,6 mm y e en 0,6 mm.

|
trusion dicho lubrificante consistid en una mezcla de un 90% (por volumen]

&e vidrio del N? 4 de la Tabla I (con tamafio de particula en un 100% infes
;ior a 200 mallas) y un 104 (por volumen) de grafito (con tmafio de partic
la en un 100% inferior a 325 mallas), efectuindose la aglomeracidn con %I
licato sddico como aglutinante. R aumentd en 1,4 mm y e en Oy5 mme
Ejemplo 11 ‘

Se emplearon iguales condiciones y materiales que en sl ejemplo 1

s}
=

a excepoidn de la composicidn de la pasta lubrificantes Para esta extrusid
dicha pasta consistid en una mazcla deo un 95% (por volumen) del vidrio
del N? 3 de la tabla I (con tamafio de partfoula en un 1004 inferior a
200 mallas) y un 5% (por volumen) de disulfuro de moliddeno {con tamafio
en un 98% inferior a 200 mallas y en un 70% inferior a 325 mallas) efec=
tuindose la aglomeracidn con silicato sédico como aglutinante. R aumentd
en 1,7mm y e en 0,7 mm.

| Ejemplo 12

Un lingote de aleacidn de titanio (Ti~6Al~4V) fué embutido en foy

Ima de barra redonda de 12,5 mm (0,492 pulgada) de didmetro a través de um

troquel de caras planss provisto de entrada redondeada. La masa anular deL

lubrificante usada durante la extrusidén tenfa unas dimensiones de 60 mm 4

dlametro externo por 10 mm de didmetro interno por 8 mm de espesors El mar

|terial lubrificante usado para esa masa fué vidrio del n® 2 de la tabla Ie
Eara hacer esa masa se molid el vidrio (el andlisis de criba de Tyler fué

;e un 80% por peso entre 50 y 100 mallas con un 5% mas basto que 50 mallaL
? un 15% mis fino gque 100 mallas) y se aglomerd con silicato sddico( apro
%imadamente un 3%)o Antes de la extrusidn, se calenté el lingote

Fn un horno eléctrico a 910f C (16700 F) o El troquel y el blogue

|
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plantilla eran de acero para herremienta de trabajo en caliente, endureq#

do a 45=50 de la escala Rocwell C y no fueron precalentadose
las condiciones para esta extrusidén fueron como sigues

Didmetro del lingote 60 mm (2,36 pulgadas)

Grado de extrusions 24,5 s 1

Temperatura de extrusiéns 910°C (16509F)

Temperatura del recipientes 400eC (%529F)

Velocidad de émbolo t 125 mm/sege (300 pulgadas/min.) nominalese

Ea eficacia del lubrificante fud determinads midiendo el acabado de la suj

%erficie de las barras embutidas. Se efectuaron dieciseis lecturas de per

%ilémetro transversalmente a la direccidn de extrusidn en la parte fronta+

fe la barra embutida y otras dieciseis de tales lecturas en la parte postg

rioro El acabado superfichl obtenido variaba de 120 & 200 micropulgadas

e valor eficaz. |
Ejemplo 13

Se em:learon iguales condiciones y materiasles que en el ejemplo

i2, a excepcidén de la composicidén del almohadillado lubrificante. Para

esta extrusidén dicho almohadillado consistié en una mezcla de un 95% (por

)

folumen) de vidrio del n® 2 de la tabla I (con tamsfio de particula, en un

400% inferior a 200 mallas) y un 5% (por volumen) de grafito (con tamafio

()

e particula en un 100% inferior a 325 mallas) efectuindose la aglomera-

didn con silicato sbdioco como aglutinantee El acabado superficial obtenidd

<

rariaba de TO a 180 micropulgadas de valor eficaZe
Ejemplo 14

Se emplearon iguales condiciones y materiales que en el ejemplolZ
con excepcidn de emplearse vidrio N® 4 de la tabla I en lugar del Ne 2;

?1 acabado superficial obtenido variaba de 100 g 200 micropulgadas de vas
|

ilor eficaze
! Ejemplo 15

L Se emplearon iguales condiciones y materiales que en el ejemplo

14, excepto en la composicidn de la pasta lubrificantee Para esta extrum

aidn, dicha pasta consistid en una mezcla del 60% (por volumen) de vidrio)
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del n? 4 de la Tabla I (con tamafio de particula en un 100% inferior a

200 mallas) y un 40% (por volumen) de disulfuro de molibdeno (con tamafio
ide particula, en un 98%, inferior a 200 mallas y en un 70% inferior a
1325 mallas) efectuéindose la aglomeracién con silicato sédico como agluti-
}pante. El acabado superficial obtenido variaba de 65 a 170 micropulgadas
de valor eficaze

REIVINDICACTONES
1. Método de extrusidn de una pleza metdlica desde una odmara de
extrusidn provista de un trogquel en un extremo, caracterizado porque di-
cho troguel tiene una abertura a través de la cual se embute la pleza, y
in reborde que rodea la abertura del troquel, comprendiendo las sigulente
rperacionas: colocacidn de un almohadillado separado y previamente formem
do, de espesor sustancial, consistente especialmente en un material lﬁbri«
Picante sélido desmenuzado disperso en un ﬁéterial lubrificante de naturs
leza vitrea dotado de una amplia diversidad.de viscosidades e incombustie
ble a la temperatura de extrusidén y por congiguiente de una gran variedad
de puntos de fusidn, en contraste con un preciso punto de fusidn, que se
aplica sobre el reborde que rodea a la abertura del troquel, siendo die |
cha placa de una dimensidén tal que cubra la poreidn principal del cltado
ﬁreborde, presentando dicho material una variedad de temperaturas de view

cosidad que empileza con una temperatura inferior a la deléalor ¥ presidn

para permitir la fusidn de la capa de lubrificante durante toda la opera-
écién de extrusidnj calentamiento de la pieza a trabajar e introduccidn

;de la misma en la clmars de extrusidnj extrusidn de dicha piéza en grado
?tal que el material lubrificante vitreo de la superficie de la citada pl

ba adyacente a la pieza a trabajar se funda continuamente y bajo la pre-

?sién empleada fluya de maners continua a través de la ahertura del tro-

iquel, alrededor del articulo que se estéd troquelando, mientras que la su-

perficie opuesta de dicha placa permanece sustancialmente sblidae

|
i

|
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5; Método segin la reivindicacidn 2, caracterizado porque el material
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256960 .

2. Método segin la reivindicacidn 1, ocaracterizado porque el material
lubrificante s6lido desmenuzado comprende del 1 al 90% por volumen de
la pasta preformadae

3¢ Método segin la reivindicacidn 1, caracteriéado porgue por lo menos
un 504 de las partfculas lubrificantes sdlidas son inferiores a 200 ma=
1lase.

4o Método segin la reivindicacidén 2, caracterizado porque por lo menos

un 50% de las particulas lubrificantes sdlidas son inferiores a 200 ma~

llase

lubrificante s61ido desmenuzado consiste esenclalmente en un lubrifican-
te s6lido de tipo laminars

6o Método segin la reivindicacion 5 caracterizado porque el material
lubrificante sdlido desmenuzado comprende del 1 al 40ﬂ por volumen de

1z peste preformadas

To Método segiin la reivindicacidn 6 caracterizado porque el material 1w

brificante sélido desmenuzado consiste esencialmente en grafito.

8o MEtodo segin la reivindicacidén 1 caracterizado porque para reducir

la friccidn y mejorar el proceso de la extrusidn en caliente de metales,

comprende la lubrificacidn del metal objeto de la extrusidn con una mez-

: zado disperso en un material lubrificante vitreoe

9+ Método segin la reivindicacidn 8, caracterizado porque el material
lubrificante sélido desmenuzado comprende del 1 al 90% por volumen de
dicha mezclae

10, Método segiin la reivindicacidn 9 4 caracterizado porque el material

lubrificente vitreo presenta una amplia variedad de viscosidades y es
ﬁincombustible, a la temperatura de extrusidne
@119 Método segin la reivindicacidén 10, carcaterizado porque el material

' 1ubrificante sélido desmenuzado, consiste esencialmente en un lubrificapn

cla consistente esencialmente en un material lubrificante sélido desmenus
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combustible, a la temperatura de extrusidne

un 504 de las particulas lubrificantes sdlidas son inferiores son infe-

-15 -
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12, Método segin la reivindicacidén 11, caracterizado porque por lo merjos -

te 80lido de tipo laminar.

un 50% de las particulas lubrificantes sélidas son inferiores a 200 ma~
1lase

13, Método seglin la reivindicacidn 12, caracterizado porque el material
lubrificante vitreo estd desmenugzado y consiste en particulas de un ta-
matio comprendido entre 50 y 200 mallase

14, Método segiin la reivindicacidn 13, caracterizado porque el material
lubrificante sdlido desmenuzado es grafito y comprende del 1 al 90% por
volumen de dicha mezclae

150 Método segin las anteriores reivindicaciones caradterizado vorque

N 12

el mismo incluye una composicidn lubrificante para ls extrusidn en calie]
te de metales, que comprende una mezcla consistente esencialmente en un
material lubrificante s6lido desmenuzado disperso en un material vitreo
lubrificantes

160 Método segun la reivindicacidn 15, carcaterizado porque el material
lubrificante sdlidodesmenuzado comprende del 1 al 90% por volumen de di-
cha mezolae
17. Método segin la reivindicacidn 16, caracterizado porque el material

lubrificante vitreo tiene una amplia variedad de viscosidades, y es in=

18+ Método segiin la reivindicacién 17, caracterizado porque el material
Jubrificante s8lido desmenuzado consiste esencialmente en un lubrifican-
te sdlido de tipo laminare

19o Método segin la reivindicacidn 18, caracteriszado porgue por lo meno%

riores a 200 mgllase
20, Método seglin la reivindicacién 19, caracterizado porque el materiesl
lubrificante vitreo estd desmenuzado y las particulas presentan un tama=

fio comprendido entre 50 y 200 mallas,
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21, Método segin la reivindicacidén 20, caracterizado porgue la composi-

%cién lubrificante de dicha reivindicacidén tiene como material sdlido deg

menuzado el grafito y comprende del 1 al 90% por volumen de dicha mezclae
j22o Método seglin las anteriores reivindicaciones, caracterizado porque
Ala preparacion de un composicidn lubrificante para la extrusidn en ca=
%1iente de metales comprende la aglomeracidn de una mezcla finamente di-
vidida de un lubrificante sb6lido y un vidrioe

230 Método segun la reivindicacidn 22, caracterizado porque la mezcla
finamente dividida consiste esencialmente enun 1 & wn 90% por volumen
de lubrificante sdlido, estando formsdo el resto por vidrioe

24 Método segin las anteriores reivindicaciones, caracterizado porgue
para obtener una me jor distribucidn del vidrio al comienzo de la operacidn
de extrusidn y reducir la cantidad de particulas de vidrio no fundidas y
'abrasivas expulsadas a través de la abertura, se mezclan unas particulas
de un lubrificante sdlidoy en particular grafito, al vidrio, de manera
que actlien como lubrificante entre las particulas de vidrio no fundidas
en el movimiento de estas particulas de vidrio, unas contra otras, y evij
tar as{ el rayado de las superficies de la abertura y del porta~troquels
25o Método segin las anteriores reivindicaciones, caracterizado porque
con el fin de asegurar al vidrio un alto grado de viscosidad en prosencie
ide una temperatura elevada, se recubren al comienzo de la operacidn de ex
Etrusién las paredes del recipiente de uns mezcla de grasa y disulduro de
molibdeno, la cual se interpone entre las referidas paredes y las parti-
iculas de vidrio incompletamente fundidas que cubren la superficie del

lingoteoe

;260 Se reivindica por dltimo como objeto sobre el que ha de recaer la

Patente de Invencidn que se solicitag "METODO DE EXTRUSION DE UNA PIEZA

\METALICA DESDE UNA CAMARA DE EXTRUSION PROVISTA DE UN TROQUEL EN UN EXe

I
ITREMO" o

|
t




Todo conforme se reivindica en la presente Memoria gue oonsta

de diecisiete paginas mecanografiadas y dibujos adjuntose

Madrid 30 de Marmo 1960

ALFONSO UNGRIA
ey
L




¥yORA AeRodTY
oG 8T AQTOTITI T E Q08 QIMAYIN

L IVA VIV OSE

.2 8L
\

L o

N\

N

r~

i
0l
6t

i1 ENS

wn

|

votun vfolf AN BT w40 08 Teics ¢
zotun vlol LA0N SRUTeL a9 40 ofeTis no orufedouop




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



