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Sodicitante: REYNOLDS METALS COMPANY, entidad norteamericens,
residente en Third & Grace Streets, Richmond, Estado
de Virginia, EE.UU, de A.
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Este invencién se relaciona con un método y
un aparato .para el tratamiento por calor de solucién de
aleaoiones ‘de aluminio térmicemente tratables, mientras

tales aleaclones estén siendo troqueledas., Més especifica~
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método para troquelar y tratar témmica y simu;tﬁnéémente
una aleacién de aluminio & fin de obtener un temple T-4

sin necesidad de una’separada operacién de tratamiento

poy..calor de solucién para aplicarle aquel temple despuds

~de haberse aeparado la extruaién de 1la prensa donde la

misma se realiza.

» Duraunte mucho tiempo se ha seguido la préotica
de’ tratar térmicamante laa extrusiones de aleaciones de

aluminio tratables. -por calor mediante un procedimiento

" conocldo por tratamiento de calor de soluoidn, para

alcanzar el temple P-4, Tal tratamiento implica ol
o8lentamiento de la extrusién a una temperatura a la que

tiene lugar la solueidn y difusidn de los oconstitutivos

" aleables térmicamente tratables y que produce, con la

néxima aproximacién practicable, una solucién sélida
hombgénea, Luego se templa la aleacién (es decir, se
enfria répidamente) a fin de evitar que los constitutivos

' que se estén endureciendo precipiten sustancialmente .

de una solucidn sélida durante el perfodo de refrigera=
oién. Un enfriamiento lento, por otra parte, permitirfa
que estos constitutivos precipltasen en mayor medida, de

manera que la aleacidn se hallarfs en un estado parcial-

- mente. recocido, inadecuado para un tratamiento tdrmico

precipitador. El1 tratamlento por calor de precipitacién,

incluyendo el templado, es una necesaria operacidn

preliminar para el'suhsiguiente tratamiento t&rmico de

‘precipithci6n a un temple T~6, a fin de aumentar las

prOpiedades mecdnicas de la aleaoién.
" E1 temple T-4 se define como "solucién térmica-

mente tratada y naturalmente envejecida a una condicién
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sustancialmente estable"”. Tal enrejecimieﬁxo natural i

puede requerir wno o dos dfas, pero la extruéién’puede .
ser tratada con calor de precipitacién para un.temple | ﬁ‘*:f
iT“S en cualquier fase del envejeeimiento natural para un ijl
B
;temple T-4 estable. Para los fines de esta solioitud, , %j.‘
por consiguiente, el "temple T-4", se refiere a la E |
condicién de solueidn térmicamente tratada después del ;
templado, independientamente de un subsiguiente enve je-
',cimiento natural. - .
- Un método convencional de tratamiento térmiob

x | N
de molucién de aleaciones de aluminio térmicamente R SO

D AL

;‘,tratablea 50 lleva a oabo mediante operaoiones separadas
de 1as’de formaci6n, o8 deolr, después de que se ha
completado la operacién de extrusién. L@s extrusiones
son retiradas de la prensa, calentadas a la temperaturé
de tratamiento térmico de solucién en un bafio de sal
fundida o en un horno de aire y, después de ser calentadas
durante ;1 tiempo requerido a tal temperatura para que
tenga lugar la solucién de los constitutivos solubles,
se retiran y templan inmediatamente. Tales operaciones
separadas de tratamlento térmico requieren un costoso }iilh
equipo y aumentan los costos de explotacidn. Ias opera— ;:ﬂj
clones separadas de tratamlento térmico necesitan también L
uns adicional manipulacién de las extrusiones, lo ocual

aumenta 1la positilidad de estropearias, y ol tratamiento

e e A el

'termioo causa frecuentemente wn manchado superfioial
del metal, que s6lo puede eliminarse mediante otra

operacién, Adends, el recalentamiento & elevadas tem-
| peraturas favorece una adiocional recriatalizaci6p y

desarrollo granulares, que afecta adversamente a la
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Un segundo método convencional de tratamiento
' térmico de solucién de wna extrusién eonaiate en'troque-
- larla por completo a une temperatura de tratamiento 2
térmico de solucién aproximademente, cortar luego la -
56 extrusidn e lmmediatamente templarla en un depdsito de
agua situado Junto & la plataforma de deslizamiento°
8in embargo, el produoto de este método tiene la desven=
tdja de que su temple es fécil que difiera de un extremo
‘al otro, porque el extremo snterior de 1a‘extrusiﬁn '
10.‘ . tendrfa necesariamente tiempo de gnfriarse a una tempera- vf
| " tura inferjor a la del extremo posterior, en el momento ii
en que toda la longitud‘de la extrusién sea templada .
‘simultdnesmente. Enleonsecuenoia, por lo menos parte de &.f
" la extrueién puede resultar sin el deseado temple T-4 ?wi;;
15 ¥ por consigulente dejar de desarrollaf laldeaeada re-
| -siétencig inorementdada al someterse al tratamiento £
térmico de precipitacién. Ademds, la extrusién caliente j-’.
ge qomba=y retuerce excesivamente, mientras se tgmpla‘
en posicién horizontal en el depdsito de agua. Tal , ,;Fl&
20, combamiento y torsién es parcialmente coentrolada en el
método convencional primeramente mencionado, colgando

PDITITI T
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verticalmente las extrusiones durante_ el tratamiento

térmico de solucidn.

Un tercer método convencional de tratamiento
25, térmico de solucién de una extrusidn consiste en
conducirls a través de un reolpiente de agus construfdo ;
en la piataforma de dealizamiento, de manera que la Ef;
extrusiéi pueda templarse continuamente a medida que va | o
, sallendo de la prensa. Esto puede vencer la objecidn Ff?n‘
30, - de un temple desigual del segundo gétodo, éxceptb en el

ﬁl e
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extremo terminal relativamente largo de la extrusién,
que no ha alcanzado el agua al final del golpe de preusa.
' Sin embargo, esfe tercer método es sélo practicable para
‘5£orﬁas relativamente @éqﬁeﬁaa y siﬁples que pueden
3desplazarse f4cilmente a 1o largo de uma trayectoria
sinuosa, y el problema del combamiento y torsién gontinﬁa
siendo considerable. Esta dificultad aaroomplicg por el .
hecho de que el dngulo con que lé extrusién entra en el -
" agua ejerce una gran influencia sobre el efeoto de '
toreidn de un enfriamiento deaigual a través de la seccién
.transversal de aquélla al entrar en el agua En conse-
‘cuencia, este método es dificil de poner en prdctica y
tiene sélo una limiteda aplicacién.
Es, por consigulente, un objeto de eeta inven~-
a cién el prOporoionar un método y un aparato para troquelar §
. tratar/térmica y simulténeamente una aleacidn de a if‘
aluminio térmicamente tratable para producir wna extruaiéni'
 ‘_que tenga un temple equivalente al oblenido por opera-
ciones separadas de tratamiento térmico de soluoién,
mismo tienpo que se evita un sustancial combamiento y !
torsidén de la extrusién. " ?1f

Otro objeto de esta invencién es el de propore

cionar un método y una aparato destimados a troguelar ?;'-'

¥ tratar térmica y simultdneamente una aleéci6n de g

aluminio, que no sélo proporciona la extrusién con wn é:ﬁ

temple T-4, sino que sdemés aquélla presenta una super- £

ficie 1isa ¥ relativamente sin manohar.
' Otros objetos y ventajas de la invencién

resulterdn ewidentes medisnte la siguiente descripcién

Yy adjuntos dibujos, en los que:
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Ia figura 1 es una viste en seccién longlitu-
dinal y fragmentaria del aparato que materializa esta

invencién.
o Ia figura 2, es una vista fragmentaria y.

i ?‘g

3ampliada de uma pore16n de la figura 1.

Ia figura 3, es una vista fragmentaria y an~

pliada de otra pord&n de la figura 1.

Ia figura 3, es una vista en aseccién, tomada
sengiblemente sobre la 1fnea 4-4 de la figura 2.
Ia figura 5 es una vista en seccién tomada

sustancialmente sobre la 1fnea 5-5 de 1la figura 2.

. Ie figura 6 es una vista correspondiente a 1a

" figura 5, pero que ilustre una forma de aparato ligera-

mente modificada. ,
La figura 7 es wna vista en seccién tomada

sﬁstanc%almente sobre la linea 7-7 de la figura 3.

Le figura 8, es una vista en seccién tomada
sensiblemente sobre la 1fnea 8-8 de la figura 3¢
El procedimiento objeto de esta invencién ha

- sido practicado intensivamente con.excelentea resultados

en aleaciones de aluminio térmicamente 4ratables en_las

que la porcién principal de elementos aleables consiste.

en magnesio y silicio, que se hallan preeéntea en forma

el comouesto siliciure magnésico, ILas mde cominmente.
‘usadas de estas aleaciones son las 6061, 6062 y 6063.

Los porcentajes 1f{mites en la composicidn de estas .

aleacidnes son los siguientes:
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6061 6062 6063
Silieio ~0,40-0,08 0,40-0,8 0,20-0, 6
Hierro 0,7 méx. 0,7 méx. 0,35 méx,
, Gobre 10,15-0,40  0,15-0,40 0,10 mésx.
* Manganeso 0,15 méx. 0,15 nxe 0,10 méx.
. Magnesio 0,8-1,2 0,8-1,2 0,45-0,9
Cromo 0,15-0,35  0,04-0,14 0,10
~ Zine 0,25 méx, 0,25 méx. 0,10 méx,
Titanio " 0,15 mx. 0,15 mfx. 0,10 mdo.
Otros, cada tno 0,05 méx. 0,05 mfx. 0,05 méx.
Otros, to%al 0,15 undx, 0,15 méx. 0,15 méx.
'_Resto. Ale. Al.

Al.
Adngue el proceso serd descrito oon referencia

a estas aleaciones eepecificas; se comprenderd que es’

igualmente aplicable a otras aleacionee de aluminio

térmicamente tratables, tales como aquéllas en las que

" ‘el principa] elemento aleable es cobre (serie 2000),
- gine (serie 7000) y,‘en algunos oasos, el silicio (serie
'_;4000) con otros elementos (por ejemplo, 4032), |
El proceso de extrusién y tratamiente térﬁioo_‘
' j.de,soluci6n austancialmenté continuo de esta 1hvehci6n,

- ouando se aplica & la aleaoién de aluminio 6061, ha

producido extrusiones que, al envejecer, han responﬁido

a todas las exigencias mecdnicas y superficiales de 1&

RAre AN
PR

TR TIITEN
SINY WAty ot

I

2R

IO

. TAIRSTFRI TG T T
~‘.‘3,:~e:-_-‘fv O ot
AR '

aleacién de aluminio 6061-T6. Se han obtenido resultandes£"3‘

equivalentes con la aplicacién del prooeso a las.

Aaleaoiones de aluminio 6062 y 6063.

Las operaciones implicadas en el proceso
quedan esbozadas como sigue:

1. Calentamiento del tocho de.é}eaoién de
’
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aluminio a troquelar a la elegida temperatura de trata-
miento térmico de solucién y mantenimiento del mismo a
tal temperatura durante un tilempo sﬁfioiente para que
Pe’broduzca 1a‘solu916n‘de los constitutivos solubles,
ﬁarticularmente aquéllos que dan propiedades a la
aleacidn pera el tratamiento térmico (por ejemplo, el
silioiuro magnésico). Para las aleaciones de aluminio
6061 y 6062, esta temperatura es afriximadamente ds
960 a 9808F, preferiblemente, pero podrfa ser del orden
de 900 a 10509F aproximademente. Para aleaciones de
aluminio térmicamente tratables en general, estos
1£m1tes son aproximadamente de 800 y 10508F,

, 2. Termple del tocho con un refrigerante,
preferiblemente agua, & una temperatura préctica de
extrusién, Pera las aleaciones de aluminio 6061 y 6062
este temperatura es preferilblemente de 750 a 850%F y
para las aleaciones de aluminio térmioamente tratables,
la temperatura de extrusién es aproximadamente de 600
a 10002F, Esta operacién de temple no debe tener lugar,
sin embargo, nasta inmediatamente antes de la extrusién
~del tocho, por ser importante troquelar énte$ de quelloa

- comstitutivos solublés en préceao dehéndurecimienmo'
tengan tiempo de precipitar en la solucién para el
equilibrio de la solucién reducida a la temperatura de

extrusién del tocho templado. Si coincidiesen las

, elegidas temperaturas de tratamiento térmico y de
extrusidn, tal temple del $ocho seria inneceeario.'¢

3, Ia extrusién del tocho a través de un
trogquel que esté refrigerado por un £ldiido forszado,

preferiblemente aire, pero posiblemente agua. E1 £ldido

e RS
(XA
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~ con los efectos del tratamiento térmico y para una

' ,movimiento poco deapués de aalir del troquel, preferi-

ﬁ**..

empleado para enfriar el troquel se deja esoapar, de
acuerdo con la presente pféotioa preferida, 8in embargo,

puede hacerse incidir directamente sobre las superficies

.exteriores de la extrteidn immediatamente después de su

‘palida .del troqubl, 1o cual puede ser Util para el

control del grado de temple inicial de la exirusidn.

El enfriemiento del troquel reduce el ploado superficial

' sobre la extrusién, mejoréndose as{ su tersura super-

ficial, permitiendo igualmente mayores vélocidadee de

extrusidn para el control de la temperatura en relacidn

incrementada produoci6n.

4. ZEl paso de la extrusiénm, todavia caliente
y algo plédstica, inmediatemente despuds de su salida
del troquel, & través de una serie de miembros de guia,

preferiblemente en forma de anillos de cartono, que

' abrazan estrechamente y guian a la extrusién en moiimienp ‘f, -
 to0s a fin de evitar toda torsién o distorsién hasta gque X

se enfrie suficlentemente para petmanecer sustancial-
mente recta. Tal tendencia a la tersidn o arqueamiento

puede ser el resultado de la accién del particular

_'troquel ¥ puede ser causada por una desigual contracoién

térmica debida @ un espesor desigual de diferentes
partes. de 1la extrusifn o a un deeigual enfrismiento de
distintas porciones de 1a nisna, °a combinaciones de

- anbes factores, oa otras causas.r

'.y’

50 E1 rdpido temple de la extrusi6n en |5

blemente con pu;verizaciones de agua, a.uma temperatura

a la qué pueda tocarse, es decir, sustanclalmente a la

?
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*-siguiente previamente descrito, aproxlmadamente a la
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temperatura ambiente. Durante esta operacién de temple,

- se impide la deformacidn de la extrusidn por el primer

juego de anillos de guia ¥y por una segunda serie de
gﬁilloa de caribono abrazadores vy de gufa, situados
entro las pulverizaciones templadoras.

6. Faocultativamente, 81 las precedentes
opéracionea no proporclonan el deseado temple, el reca=
lentaniento de 1la extrusién en movimlento hasta la

temperatura de tratanlento téramico de solucién antea del

 ‘templado d% la misma. Tal recalentamiento puede efec~

‘tuarse mediante un horno de tipo de paso a través,

interpuesto entre las dos serles de anillos de‘carbono,
pero mis deseablemente mediante espiras de induccién

eldctrica que rodean al extremo posterior de la primera -

| serle de anillos.

i Ten pronto como la prensa ha completado su ;& .

aituaﬁo junto a aquél, de cualquier manera conveniente,

y se arrastra inmediatamente a través del aparato

velocidad de extrusién, a fin de templar el extremo
posterior de ésta de igual manera que la poroidn prece~

dente. ILa extrusién puede someterse luego &l convenoclo- 'tﬁv

- nal tratamiento térmico de precipitacién para darle el

temple T=6.

. En 1a préotica de 1a invencin, la finalidad
y efecﬁgririncipalesvcongisten enimantener a los '
conétitufivoa aleables térmicamente trataﬁleamen solu-
cién hasta el répido.temp1§ de la extﬁuaiéﬁ a meQida

que sale continuamente del troquel, al mismo tiempo que

2
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se limitan el combamiento y torsién de la extruaidn y se
gufa su movimiento a lo largo de una trayectoria recta.
El rdpido temple impide que los citados constitutivos
precipiten en grado apreciable, prepardndoloe as{ para
5o  un subsiguiente tratamiento de endurecimiento por '
| envejecimiento artificial a un temple T=6. Ia aplidaoidn
de la pulverizacién templadora uniformemente alrededor
dé toda la periferia de 1la extrusién ayuda a evitar el
combaumiento y la torsién. Puede emplearse una espeoial
10. ‘pulverizao}dn local, sin ambargo, para producir un
deseado movimiento local de la extrusién. Adnque el
énfriamiento del troquel es ﬁtil,.no siempre es esqnoial..};
Alnque las precedentes son las operaciones ;
materiales del proceso, se comprenderd que otros factores ‘
15. - afectan a las propledades f£isicas finales de la extrusién. -
Tales fadtores adicionales son la temperatura del cilin-
. dro de la preusa de extrusidn, la velocidad de extrusién,
. el volumen de fl¥ido refrigerante empleado en el troquel
| y el volumen de agﬁa empleada en la operacién de templado
20, | de la extrusién. Estos factores pueden ajustarse para
| obtener los deseados resultados, como comprenderén les

expertos en el arte.

El anterior proceso, cuando Se pone.en préctica - .

| @on aleacidn de alwninio térmicamente tratable, produce
25.: . extrusiones que no e28lo poseen propiedades caracterf{s-
ticas @el.temple P-4, sino que ademée, después del
tratamiento térmico para el temple T-6, tienen superiores
propiedadee mecdnicas que las de extrusiones de aleaoi&n
idéntica a laa que se aplica el temple T-6 mediante

© 30, copvencionglea operaciones de.tratamientg_térmico de

. . : \ .
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b Y e
% ot : . -

SR LI T ot
LN e e R e



2723148 Y
-solu¢i6n separadas .después de haberse formado la extru-_-
sién. Esta afimé.cﬁn ée' demuestra médiante 1la siguiente

- comparacién de ciertas propiedades _f:fsigas,"bgs.ad.'a en
_Qumerosas muestras, ‘de." extrusiones de aleaciones 6061~-T6
5 : formadas dev aguerdo con, ésta invencién y por convencio-

nales métodos de extrusién y tratamiento térmico de

solucién separados: .“;w :

, Resistencia tensll Hesistencia & la &% aIarE'a_mIenio
Fabricacién (2000 1pe) = flexidn (1000 1pc) en 2 pul
' Max., Min, Prome. o Min, Prome. Max, Min. Prome.

)
.

r
-
o
I
b

’
-
r

»

]

}

Convenoional 52,5 3¢,5 42,5 40,5 34,5 39,5 = 23,0 7,0 14,0

El de esta :
invencién 55,0 38,0 45,0 - 51,0 35,0 43,0 20,0 8,0 14,0

Ademds, el anterior proceso pr0por<‘=iona'
e;trusibﬁes ‘que presentan una superfioie 1lisa sustancial-
10, mente exenta de fnanohas, producidas en los procedimientos
convencionales, es decir, de tratamiento téxrmico de
solucién separado. Se ha comprobado también que hay

menos dafios debidos & manipulaciones durante la fabrica-

-

cién con extrusiones formadas y térmicamente tratadas

PR

15. . de acuerdo con esta-inveﬁcién. Igualmente se ha obser-
vado la posibilidad de obtener extrusiones mucho més
densas y gruesas de aleaciones de aluminio 6063 de un ?;'
temple T-6, -con las deseadas propiedades de solidez,

. mediente el procedimiento de esta invenocién, sobre wa ‘ ’
| .20. ‘ bése aegura» ¥y edonéﬁica. Eato repreaente;'un perfecoiona~-

' miento ';(Sbi'e.la préctica convenc'ional, que no pu;de }
garantizar una solidez en el caso de extrusibxies‘ »
anélogés que tengan e_speqqres éuperiorea a-media‘ pulga-
da.

" xd
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Con referencia ahora a los dibujos, se muestra

‘en ellos un aparato destinedo a lievar a cabo el

'anterior procedimientb.‘ Haciendo primeramente referenp
. wcla a las figuras 1 ¥ ‘2m se muestra una secclén del

' extremo del troquel de una prensa convencional 10 de

extrueién de aluminio, provista del cilindro - ordinario

- 12 dotado de un forro 14 que contiene el tocho 16 de

aleacién de aluminio a troquelar. E1 extremo del forrd
14 estd cerrado por el troquel habitual 18 y la pleza
de apoyc 20 del troquél,~ambos soatenidos en el soporte
ordinari; 22. Apoyando a la pieza 20, se encuentran el
bloque o soporte 24 de troquel ¥ la chapa brazo 26,
estando dsta ltims provista de wn anillo insertable

de carbono 28 dotado de uma configuraci6n interior

sustancialmente igual, pero ligeramente superior, a la
forma dé la seccidén transversal de la extrusién 30.
El troquel 18, 1a pleza de apoyo 20, el bloque 24 y la

placa brazo 26, estdn sostenidos en el brazo o porta-

herramientas ordinario 32 para su interposicién entre

el extremo del forro 14 y la placa 34 de la prensa. En
las figuras 1 y 2 de los dibujos, el troquel 18 se

muestra provisto de un erificio circular para formar

. una extrusién 30 en forma de una barra cilfndrica.

Dispuesto dentro de la placa 34, en alinea-
mlento con el troquel 18, hay um: recipiente cilfndrico
36 dentro del cual se halla apilada una serie de
anilloa 38 cada uno de ellos provisto de wae muesca
orientadora longitudinal y exterior, a la que se ajusta
una arista. longitudinal e interior 40 del reoipiente."
Ia oonfiguracién interior de cada anillo 38 o8 sustan-

’ .
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cialmente igual, pero iigeramente superior, a la forma .
de la seccidn: transversal de la extrusién 30, como meJor
pusde verse en 1a;figgra 5 En conaecuencia, los anillos
1‘55 carbono 38 rodean esgtrechamente e impiden la defor-
" macién v combamiento de la extrusién 30 que'pasala”
| .tfavés del recipiénte 36}. Se advertird que la abertura
a través de cada anillo 38 tiene una seccidn anterior
.42 que se abre ligeramente hacia el troguel 18 y se
ghusa hacia atrds hasta una seccidn 44 ouya oonfiguraé '
oién en ﬂgecién tranaversal es sustancialmente uniformeo
Tal abocardamiento elimlna toda posibilidad de un reborde
o escalén sujetador de la extrusién dirigido hacia el .
troquel 18 entre anillos adyacgntes 38. De aguf que
la extrusidén 30 pase suavemente de anillo 38 a anillo
38 sin obstruccidn mientras es guiada e impedida de

combarsé por aquéllos, al tiempo que se enfrfa despuds

de salir del troquel 18, E1 recipiente 36 es suficiente-

rl
,,b“

mente largo para que en el momento en que sale la
 extrusién 30 del miamo, ésta, o por lo menos sus capas
exteriores, se hayyan enfriado lo suficiente para que
1a misua se sostenga sustancialmente por s{ solo. ;a
figura 6 ilustra la forma de un anillo de carbono 38%
adaptado para guiar una extrusién 30' que presenta una
eecci&n transversal en forma de T. _

En la cara del troquel 18 époyada contra la
pleza de sustentacién 20, se forma una muésca 46 .que se
extieﬁd;'casi en un ofroulo completo alrededor de la
abertura central practicada a través del troquel. Una
poreién 46a de la muesca 46 se extiende junto a la
superficie del troquel que se apoya oontrgtla extrusidén
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‘al ser finalmente formada ésta. Una muesca radialmente'

" extendida 48 en la cara adyacente de la pleza de apoyo

20 conecta un extremo de la muesca 46 con una abertura

30 existente a través-del porta—troquel 22 a una cone

. ducci6n de suministro 52, y una anéloga muesca 47

radialmente extendida y la abertura 51 conectan el otro

extremo de la muasca 46 con una conduccién de descarga

- 53, de manera que pueda ponerse en circulacién un -
'> adecuado flﬁido refrigerante (preferiblemente aire,

20,

pero en algunos caaoa agua), a través de la muesca 46

. para ref{igerar el troquel 18 durante la operaoién_de

extrusién. E1 suministro de tal fliido refrigerante

puede controlarse mediante una vdlvula (no mostrada)

‘-vpara regular la refrigeracién del troquel 18. Como las

aberturas practicadas a través de ‘la pieza de apoyo 20,
el bloq?e 24 del troquel, la inseraién de carbono 28

¥y los énillos 38 del reciplente 36 son de seccién
transversal ligeramente superior a la de ia exfrusidh
30, el £flfido refrigerante pasa hacia‘el exterior a

través del recipiente entre las superficies interiores .

- de los anillos de carbono situados en aquél y la

superficie exterior de la extrusién, enfridndose asi

esta ltima,
Dispuesto sobre la plataforma de deslizamien-

‘to 0 desviacidén 54 (Pigura 1), de 1la prensa 10, alineado

y eatrgéhamenté,adyacente respecto al extremo de salida

del :eéipiente 36, se enguentr& un extremo de entrada

de un recipiente de templado 56. BEste reciplente 56

comprende un aloJamienmo met41ico y alargado 58 provisto
de una serie de anillos pulverizadores 60 longitudinal-

LTI ok ol Y LRI
. DA
. N

TV eI e

=T

2 e eyre d
PR . N aeer



_5’

10,

15.

20,

25

304

g
_ L oo -
mente espaciados que presentan orificios pulverizadores
62 deétinados a dirigir un f£1dido refrigéiante gobre la
extrusién 30 al pasar a través de dichos anillos 60,
:': ;Les anillos pulverizadores 60 estén provistoé, cada uno-
* de elios, de una entrada 64 que ee~eitiende haéfé,él'
exterior del recipien#é 56 y & 1a que puede asegurérse
wna manguera 66 paré el suministro de agua u otro
refrigerante iiquido'é'ioa anillos. E1 suministro de .
agua & los anillos pulverizadores 60 puede controlarse
mediante vélvulas (no mostradas) para regular la opera- :
cién de temple. Alojado en el reoipiente 56 y separando i
- cada par de adyaeentes anillos pulvarizadores 60, hay
S anillo de carbono 68, configurado también de modo
que se adapte estrechamente, pero con alguna toleranci;,
‘a la eonflguracidn transversal exterior de la extrusién
30, Ie;finalidad de estos anillos 68 es 1a de impedir
‘un indebido combamiento de la extrusién 30 al ser :
rdpidamente templada por 1a pulverizacién de agua proce- :
dente de los anillos pulverizadores 60. Cualquier agua .
a desalojar que ealga de uno u otro extremo, o de
ambos, del recipliente templador 56, puede recogerse por
cualquiér medio adecuado (no mostrado). - |
En el caso en que no se obtenga el deseado
temple por completo mediante el calentémiento del toocho
16 antes de la extrusién en el tratamiento térmico de
eoluciGn y la ulterior extrusién a través del troguel
| refrigbrado 18 y el reoipiente ‘templador 56 antes
deecritos, ‘entonces en algunos casos la extrusi6n puede

‘recalentarse a una deseada temperatura.de tratamiento

- térmico de solucién inmediatamente antes de entrar em
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el recipiente templador, de manera que tras ser templada

aquélle en dicho recipiente, se obtendrd el deseado

‘temple T-4. Este recalentamiento de 18 extrusidén 30
;puede efectuarse medimnte cualquier tipo adecuado de

? horno de peso a través, de encendido a gas u otro %ipo,
interpuesto inmediatamente entre los recipientes 36 y

- 56, vErgferiblémente, el recalentamiento, si fuere

necesario, se efectda mediante bobinas o devanados de

1nduooién eléctrioca 70 .que rodeen el extremo posterior

del recipiente de gufa 36 y se hallen conectados a una

" adecuada’fuente de energfa eléctrica. Por este medio,

puede efectuarse cualquiér recalentamiento deseado de

la extrusién 30,-sin necesidad de extender la longitud

total del aparato con la interposicién de un hornor

‘ de—paSO'a_travéé entre los dbs_recipienjes 36 y 56.
. 8in embérgo, ouéndo gea conveniente evi%ar el trafamien—
%o térmico de solucidn y el templado antes de la extrur
, 316n, el usc de un horno ae paso a través més largo en
' "lugar de las bqbinas 70 permitird el tratamiento térmico -
-de solucién despuds de la extrusién pero.inmediatamgnte

" antes del rdpido templado antes descrito & la tempera-

tura ambiente, & f£in de obtener el temple T-4 y la
capacidad para el subsigulente tratamientc de temple

T-6 para obtener las deseadas propiedades de endureci—

" miento por envejeoimiento.

Ia invenoidn queda cOmplementariamente
ilustrada en los sigulentes ejemplos* ]
 Ejemple 1

Se calienta progresivamente un tocho de

. aleacién 6061, de;B pulgadas de didmetro y 22 pulgadas

e ¢ '.
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de longitud, durente un perfodo de unos 5 minutos o
~ més, a una temperatura sproximada de 9809F, sumergién-
doée luego en un baffo de agua para templarlo a una
temperatura de 8109F aproximadamente, medida sobre su
"?exterior unos 45 segundos despuds de su retirada del
bano. Inmediatamente deapués se pone el tocho en la
prensa de extrusiGn que se encuentra a una hemperatura,
,en su cilindro, de unos SOOQF, ¥y se troquela a travée
_ de uwna ranura dé troguelado en forﬁa de L para ﬁroduoir
. una extrusién de una secoidn transVersal en forma de L.

que mida-z pulgadas en un ramal de dicha L y otras 2

pulgadas en el otro, teniendo cada uho de dichos ramales f’

un ‘espesor de o, 100 pulgadas.‘ Un recipiente que
contiene una serie -de blogues de carbono reanurados para
_?éeibi: la extrusién y 4 pies de longitud, va montado
en la gargaﬁtafde 1a prensa cerca del troguel, parsa

" recibir la extrusién a su salida, estando montado otro

i reéipienté de 4 pies de longitud en_fﬁndemAy oefcé'del
primero, para}recibir a lé‘éxtrugién7después que sale

| del primer recipiente. - El segunao recipiente tiene '

B bloques de carbono ranurados como el primero, pero tiene
digualmente uma serie de anillos pulverizadores de agua
interpuestos entre los bloques de'carﬁono, para templér
la extrusién rdpidemente a la temperatura smbiente.
Los anillos pulverizadores eotdn tambidn contorneados
en la forma de le extrusién a fin de efectuar un enfria-
mientq%gniforme dg la misma. El primer recipiente
podrfa,téner también tales anillos pulverizadores, pero
su principal funcién es la de 6bataeuliiar el arquea=-

miento y torsién de la extrusién tan pronto como sea
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posible después‘de que sale del troquel. Una vez que
la extrusién sale inicialmente del trogquel, éate es

interiormente refrigerado con aire., Después de comple-

tarse'él golpe de prensa, se corta al extremo junto al

R

troquel y se retira la extrusién a través del troquel

- ¥ los recipientes, con las pulverizaciones templadoras

en funcionamiento, para completar el temple del extremo

‘posterior de la eitrusién, de manera qué toda la lhngi-

tud de dsta tenga un temple T-4. Luego se estira la

" extrusién en la forme convenoional, ge oorta en su

tamafio y, en oualquiervmomento ulterior conveniente,

se envejece artificialmente durante 6 horas a 3502F

( u otro tiempo y temperatura adeocusdos pera el trata-

“miento térmico de precipttacién ). Ia extrusién se

encontrard entonces a un temple T-6 y tendrd por lo-.

menos yna resistencia tensil d§_38.000l1pc, una resis-—

. tencia a ig flexi6n de 35.000 1lpec y un alargamientb

del 10% en 2 pulgadas de longitud; lo cual responde a

wloa-requiéitos‘dg solidez y alargamiento:publica&oa

" por la Aluminum Association (Estados Unidos) para las

- extrusiones 6061-T6,

Ejemplb’g

Se repite el ejemplo 1, con un espesor de

'pared de 3/16 de pulgada en ambos ramales de- la extru-

'sién en forma de L, obteniéndose los mismos resultados.

E 10
13 *  Se repite el ejemylo 1, con wn espesor de
pared de 5/8 de pulgada en ambos ramales de una
extrusién en forma de L de 3 por 4 pulgadas, obtenidn=

dose los mlsmos resultados expuestos eh el ejemplo 1.
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Se replten los ejemplos 1, 2 y 3 con aleacién

6062, con iguales resultados, due responden a los

Lequisitos publicadqé por la Aluminum Assoclation para

las extrusioneé 6062-T6.
Ejemplo 5

Pueden someterse aleaciones 6063 al proce~ -

* dimiento de los ejemplos 1 y 2 a £in de obtener propie-

dades finales T=6 que respondan & ios reqﬁisitoe.

" publicados para la Aluminum Assooiation (por lo menos
130,000 Tpc de resistencia. tensil y 25.000 de resisten-

" “ola & la flexidn en ambos casos, y un & de alargamiento

en 2 pulgadaes en el caso del espesor de pared del

ejemplo 1, y un 10% de slargamiento.en 2 pulgadas en

el caso dei espesor de pared del ejemplo 2)e No exiatenl; e
. fequia;tos equiﬁalentes publicados'para el ejemplo 3) '
- que se refieran a un espesor de pared superior a media

puigadé, pefo no obstante el ejemplo 3 puede repetirse

con aleaoiﬂq 6063 para rééponder a las exigehcias

‘cltadas para el 6063 en el ejemplo 2, sobre una base de
‘producc16n.ﬁormal. Ademds, es factibie emplear
corrientes de aire a 1a{témperaturg ambiente, movidas -

por ventiladores,‘en ;ﬁgar segundo recipiente y sus

;pulverizaciones de egua, pera templar extrusiones de
" aleacién 6063 a un temple T=4, si el espesor de pared
. de 1la. extrusién no es superior a una pulgade aproxima-

damente. Para mayores espesores, se. requiere el

femplado,por agua. Tal templado por'aire,‘aﬁnque
‘répido en comparaci&n con el enfriamiento en aire en'
reposo (que no es adecuado para prodqéir el temple

"
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T-4), es menos rdpido que el templado por agua y de

aquf que el primer recipiente solo sea suficiente para

obstaculizar una excesiva deformacién y torsién. Tal

J!'Bustitucidn del temple por aire movido & ventilador,

adnque adecuada para la aleac16n 6063 como queda dicho
anteriormente, no lo serfia para las aleaciones 6061

y 6062 de los ejemplos 1 a 4, por ejemplo, ya que estas

" %ltimas aleaciones requieren la rdpida accién de un

temple por agua ¢ andlogo para alcanzar el temple T-4
deseado. ' |
Un répido templado a la temperatura ambiente

de la aleacién sometida a tratamiento térmico de

~ solucién es el proéedimiento normel, pero para los

fines de esta solicitud, "temperaturs sustancialmente

ambiente" se refiere a este respecto & cualquier

temperatura a la que se mantengan los constitutivos

térmicamente tratables en oondiciones adecuadas para un

subsiguiente endurecimiento por envejecimiento artifi-

. cial a un temple T=6
Aﬁnque ge han ilustrado ¥ desorito las presen-{
'tes versiones preferidas de la invencidn, ¥ los métodos

para ponerla en préctica, se comprenderé que la invenc16r'uf;
e

‘ puede presentar otras diversas versiones y maneras de

ponerla en préotica que entran en el émbito de las

- _slguientes reivindicaciones

N O T A

' bescrita suficientemente 1la naturaleza del

-

invento, as{ co@o la manera de realizarlo en la prdo-

tica;~debé hacerse constar que las disposiciones -

~anteriormente indicadas son susceptibles de modifica-
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clones de.detalle, en cuanto no alteren su prinicipio

- fundamental, siendo lo que constituye la esehcia del

referido invento y por 1o que se solicita Patente de
{gyencién por 20 afios. én Espafia "ETODO Y APARATO DE.

*PRODUCCION DE UNA EXTRUSION TERMICAMENTE TRATADA®,

caracterizéndose por lo. siguiente:

18,- Mﬁtodo de'produdcién de ﬁna'extrusién
térmicamente tratada, dotada de una predeterminada

forma en seccién transversal, & partir de una eleacidn

eluninios térmicamente tratable, que comprende las -

operaciondh de troquelar la aleacién con diche forms en

su seccidn transversal y templar continuamente la
extrusién saliente durante toda esa operacidn, conte-

niendo la aleacidén constitutivos térmicemente tratables

"que inmediatémente antes de ‘tal templado son mantenidos

practioamente por entero en soluclén, ¥ obstaculizar

?continuamente el combamiento de la poreién de la

- extrusidn que se esté templando.

28 .- Método de producelon de una extrusién

.térmicamente tratada, que tiene une predeterminada

forme en seccién transversal, a partir de una aleacién
de aluminio térmicamente tratable, quezcomprende las
oﬁeraciones de calentar un tocho troguelable de dicha
aleacién a la»teﬁperatura de trafamiento térmico de

’soluci6n’; el templado del tocho. calentado a la tempera-

>;tura de extrusién é inmediatamente despuds . troquelar

el tochOua traves de wn troquel para producir una

'extrusién que tenga dicha forma en secci6n transversal,

y templar continuamente la extrnsion & una temperatura

- gustancialmente ambiente a.medida que sale del tquuel,_J
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mientrag se pbstaculiza el combamiento de la poreidn
de la extrusién que se estd templando.

38,- Método de produccién de una extrusién

?jérmioamente tratadg‘de wna predeterminada forma en

seccién transversal, & partir de una aleacién de .
aluminio, que comprende las operaeioﬁes de @lentar

un tocho troquelable de_aleaéi6n‘de aluminio térmica-

‘mente tratable a una temperatura de tratemiento térmico

de soiucidn; mantener dicha temperatura de tratamiento
térmico de solucidén durante suficiente tiempo para
disolverflos‘constitutivos endureclibles solubles;
pasar el tocho a través de un troquel para formar una
extrusién que tenga sustancialmenfe dioha forma en
secoidn tranaveraal, manteniendo los constitutivos

endurecibles solubles de dicha aleacidn en estado

sé1ido ﬂespués de la citada extrusidén; y templar con-

tinuamente la extrusién mientras se obstaculiza el

. combamiento y torsién de la porcién de la misma que se

esté templando.
| 48, Método segdn las reivindioacionea 18 a
3%, en el que la extrusidén se desliza contra unas

restrictivas superficles de carbono antes y despuds

de ser enfriada por templado,

' 58,~ Método de produccidn de una extrusién

‘térmlcamente tratada, de una predeterminada forma en

~secci6n transversal, a partir de una aleacidn de

aluminio térmicamente tratable, que oomprende 1as

operacionas de calentar dicha a193016n a la temperatura

 de tratamiento térmico de soluci6n, troquelar 1a

aleaci6n con la citada forma en seccidn transversal;
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"Vtemplar rapida y‘continuamente la extrusién que sale,

-tenlendo 1a aleacién unos constitutivos térmicamente

. «80on sometidos y mantpnidoa sustancialmente de un modo

‘a 58, en el que la extruaién es gulada en una trayec-

toria reota a través de la operacién de templado.

,dicacioﬂgs 18 g 68, ‘que'incluye la adicional operécidn

) 24".-

J’l\\ b Bt
&0 {» o

tratables que inmediatamente antes de tal templado

éompleto en solucidn; y obstaculizar continuamente

el combamiento de la extrueién.

68,~ Método, segin las reivindicaciones 18 Lo

78,- Método segin cualquiera de las reivin-

. de recalentar la extrusi6n a la temperatura de trata-

'y de templar continuamente la extrusién recalentada,

 durante la operaoidn de extrusidn.

38, en el que la extrusién es enfriada mediante templa-

do con agua.

25,

. 30..

' superficles de carbono durante la operacién de enfria- P

eldctrica.

miento térmioo de solucién a medlda que sale del troquel
éustancia.hnantev a la temperatura amhiente, mientras
se obsjaculiza su combamiento y torsién.

88, Método segﬁn las reivindicaciones 28 6

38, en "ol que el troquel es 1nter10rmente enfriado -

R e he LTS
. L .

98, Método segin las reivindicaciones 28 § sf.fg

108,~ Método segin la reivindicaci6n 78, en

el que la extrusi&n es recalentada por 1nducc16n

118, - Método segﬁn las reivindicaciones 28

é 33 ‘en el que la extrusién se desliza contra unas

T

miento por templado, obstaculizéndose seguidamente

su oombamiento v torsién.

A AT I At v AR T L B R L S

oL, -



e+

. 5'-

10.

15.

20,

25,

.30.

-

iQVQ

123ﬁ3

128,~ Método segdn cualquiera de las anterio-
. res reivindicaciones, en el que la aleaoién tiene
agnesio y silicio como sus principales conatitutivos
. waleables, principalmente en forma de siliciuroe magnéq
© sieo. o '
. 138,- Apgrato para producir una extruéitﬁn |
térmicamente. tratada, de una predeterminada forma en
' seccién transversal, a partir de una aleacidn de
aluminio térmicamente tratable, que oomprende una.
prensa de extrusién provista de w troquel para pro-
ducir dicha forma; una serie de miembros de gufa de =
carbono montados & lo largoe de la trayectoria de la
“extrusién due sale del troquel, cuyos miembros
presentan unas aberturas & través de los mismos,
‘alineadas con el troquel y entre sf, conforméndose

estrechamente a la forma de la extrusidn, para obligar

8 ésta a desplazarse en lfnea recta e impedir que la
misma se combe al pasar a través de dichos miembros
de gufa de carbono; y medios que rodean a la extrusién
para pulverizar agua sobre su superfiole a medida que
‘pasa entre dichos miembros de guia.

148,- Aparato segin la reivindicacién 13e,
en el que diohos mlembros de guia de carbono y medios
pu;ierizadorés de agua estdn eﬁoerrados en un
recipients circundante para faoilltar el alineamiento
- de dichas aberturas con el troquel al opmiengo de
cada operaoién de extrusidn. '

| 153.- Aparato segin la reivindicacidn 138,
en el que va montada una serie adicional de anéIOgos

miembros de gufa entre el troguel y los miembros de

s e
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~extremos abiertos, una serie de anillos pulverizadores

~ que el perfil trensversal de la extrusién, a fin de

- do con iqs dibujos que se acompafien.

. ;~
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oA
v

275 ﬂ@

gufe primerasmente mencionados, con medios calentadores”

adyacentes a 1os'éitados medios adicionales de gufa
parae recalentar & la extrusidén saliente antes de

templarla mediante los citados medios de pulverizacidén

168,~ Aparato para templar continuamente

-una extrusién de aleasoién de aluminio al ser;trpquelada

‘en una forna final sustancislmente en su seccién

transversal, que comprende un recipiente alargado de

longitudinalmente espaciados, dispuestos en dicho
recipientb pars el paéd de la extrusién a fravés de
ellos, cuyos anillos tienen unos oroficioa pulveriza-
dores orientados hacia dentro a fin de dirigir unas . |
pulverizaciones de fldido refrigerante sobre la i
extrﬁsi6n en movimiento;mmedina'para4suminisxrérwun
fldido refrigerante a dichos anillos; y una serie de.
anillos de carbono apilados en dicho recipiente y que
separan 8 los‘oitados enillos pulverisadores, siendo
la configuracién interior de los referidos;ahillos de
carbono sustanoiaimehte igual, pepb_iigeramente mayor :

gular estrechamente a ésta Ultima é impedir su comba-

miento a su paso‘a‘través del referido recipiente.
178.~ Método y apéra%o de produccién de una, - |

extrusién térmicamente tratada, tal y como queda sus- L

tancialmente descrito en la presente Nemoria § ilustre-

Esta memoria consta de veintisiete hojae

 esoritas a miquinae por une sola cara.
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