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que se presenta para unir a la  solicitud

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N
en

E S P A N A
por veinte años

a nombre de COMPAGNIE DU FILARE DES METALA ET DES JOINTS 
CURTI ( CEFILAC ) S. A ., entidad francesa, establecida en 
30 Avenue de Messine, París, Francia, por:

"PROCEDIMIENTO DE EXTRUSION 3EE METAL Y ALEACIONES A ELEVADA 
TEMPERATURA"

El presente invento se refiere a un procedimiento de extru­
sión de lo s  metales y aleaciones a alta temperatura.

Desde hace muchos años, la  extnsión en caliente ha sido u ti­
lizada para transformar metales o aleaciones, disponiendo en­

tre el tocho y la  hilera un producto lubrificante vitreo sus­
ceptible de fundirse parcial o totalmente a la  temperatura de 
empleo, permaneciendo al mismo tiempo viscoso. Se ha propuesto 
igualmente rodear además el tocho, antes de su introducción en 
el contenedor, de una delgada capa del mismo producto v itreo. 
Finalmente, en él caso de la  extrusión de los  tubos, se ha en­
contrado ventaja en colocar una capa de vidrio entre él mandril
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y el Interior dél tocho. Sin embargo, hasta ahora se ha con­
siderado prácticamente satisfactorio u tiliza r una hilera plana 
o ligeramente cóncava, interponiendo entre la  hilera fr ia  y el 
tocho caliente una masa fr ia  del lubrificante v itreo; en estas 
condiciones, la  masa p ro té ja la  hilera y, bajo el efecto dél 
calor, alimente la  barra extruida con lubrificante vitreo fundi­
do a medida que la  barra pasa por la  hilera. Basta una pequeña can 

t i  dad de vidrio para realizar convenientemente esta operación 
de extrsión y la  casi totalidad dél lubrificante empleadA perma­
nece en la  hilera. Resultados industrialmente ventajosos son 
obtenidos así, pero en la  práctica son necesarias precauciones 
particulares. Por ejemplo, es preciso controlar muy de cerca la  

velocidad de extrusión que, cuando es demasiado grande, no per­
mite al lubrificante fundirse en cantidad suficiente para ase­
gurar una protección completa de la  hilera, y provoca así su 
desgaste anormalmente rápido por erosión y que, cuando es de­
masiado pequeña, hace fundir demasiado lubrificante que, en lu ­
gar de cubrir el metal de una película continua, se imprime en­
toces en el tocho y es extruido con ál, haciendo la  barra ex­

truida inutilizable por el hecho de los  efectos en forma de 
huecos, picaduras u otros, formados en su superficie.

Para evitar estos inconvenientes, la  solicitante ha tenido la  
idea, que constituye la  base del presente invento -  debido a 
los  trabajos del Sr. Jacques SEJOURNBT -  de cerrar antes del 

a ntes del comienzo de la  extrusión una sustancia protectora 
intermedia en un espacio que está dispuesto entre el tocho y los  

ú tiles y que es de forma tal que dicha sustancia expulsada bajo 
el efecto de la  presión ejercida durante la  extrusión , es for­
zada bajo la  forma de una película delgada situada entre el pro­
ducto extruido y la  hilera. Se ha comprobado que, en estas con­
diciones, el áxlto de la  operación no depende ya de la  velocidad
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282 05 6 igjnE
extrusión sino Tínicamente de la  elección de la  sustancia 
y de la  forma del alojamiento que le  es destinado.

El procedimiento de extrusión de metales y aleaciones 
especialmente a elevada temperatura, consiste, pues, funda­
mentalmente, conforme al presente invento, en encerrar an­
tes del comienzo de la  extrusión propiamente dicha, entre 
u t illa je  y todo, una sustancia protectora intermedia que 
proporciona a la  temperatura de trabajo una película líq u i­
da o viscosa no gasiücable a esta temperatura, entre el con­
tenedor, la  pared lateral del tocho, la  entrada de hilera y 
una parte por lo  menos de la  cara frontal anterior del tocho, 
estando en contacto esta parte de la  cara frontal del tocho 
y la  entrada de la  hilera por superficies troncocónicas o 
tóricas ouya sección recta tiene una curvatura continua, y 
luego en extruir de la  manera conocida.

El invento tiene por objeto, por otra parte, a titu lo 
de dispositivo nuevo de extrusión, el conjunto constituido 
por el contenedor, la  hilera y el tocho, en el cual es deja­
da una cierta holgura, entre el tocho y el contenedor, y el 
tocho esta achaflanado, por ejemplo en tronco de cono o en 
toro por su extremo anterior, y la  cara de la  hilera tiene 
forma de depresión o de cavidad unida tangencialmente al 
chaflán del tocho.

Si el tocho ha de ser extruido como tubo o barra hueca, 
el tocho recibe un agujero delantero; su agujero y/o el man­
dril correspondiente son lubrificados de la  manera usual.

Segdn una forma de realización preferida del invento, la  
holgura (diferencias de los diámetros) entre él tocho y él con­
tenedor está comprendida entre 3 y 8% del diámetro del tocho.
La parte anterior dél tocho tiene una forma sensiblemente 

tronco cónica o tórica, y la  entrada de hilera tiene igualmen­
te una forma tronco cónica o tórica correspondiente a la  del
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tocho, para asegurar con áste el contacto deseado. Esto se tra­
duce sensiblemente en una tangencia entre las superficies de 
la  hilera y del tocho en el punto de contacto.

A partir del valor, determinado experimentalmente, de la  
cantidad (fptima de sustancia protectora intermedia necesaria 
para asegurar convenientemente la  operación de extrusión, se 
f i ja  el volumen del espacio que aprisionará dicha sustancia. 
Para asegurar un flu jo sensiblemente constante de la  sustancia 
durante la  extrusión se determinan igualmente lo s  contornos o 
trazados longitudinales del tocho y de la  hilera. Estos con­
tornos o trazados son función, entre otros, de las caracte­
rísticas del metal o aleación, de las sustancias y de las di­
mensiones del tocho y de las de la  barra estirada.

Las sustancias utilizaM.es como protectores intermedios 

en él marco del invento están constituidas por cualesquiera 
sales que no tienen reacción con los  metales en presencia, y 
que son líquidas pero no gasificadas ni vaporizadas a la  tem­
peratura de trabajo, así como por los  vidrios y esmaltes que 
toman su fase viscosa a esta temperatura. Se citarán especial­
mente, a titu lo de ejemplos, el cloruro de bario, él sulfato de 
sosa, el borato de sosa, lo s  fosfatos y silica tos de sosa, el 
carbonato de l i t i o ,  él vidrio de vidriera ordinario, lo s  vidrios 
especiales, o mezclas de algunos o de todos estos elementod.

Se aplica a la  superficie exterior del tocho la  cantidad 
apropiada de la  sustancia protectora elegida en el momento de 
la  introducción del tocho en el contenedor, y dicha sustancia 
es retenida por la  línea de contacto entre la  hilera y el to­
cho.

Segdn otra característica del invento, se puede colocar, a 
la  manera conocida, entre él grano de empuje y la  parte trasera 
del tocho, una pastilla  o placa de la  misma sustancia durante

la  extrusión; ásta se funde y se añade en la  medida necesaria
-  4 -
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a la  contenida entre el tocho y el contenedor.

Los dibujos anejos, a los cuales se refiere la  descrip­
ción que sigue, representan esquemáticamente:

La figura 1, un montaje conocido (en curso de operación).
5 La figura 2, un montaje se^ún el invento y antes de la  ex­

trusión para la  extrusión en caliente de metales o aleacio­

nes.
Las figuras 3 y 4, el detalle de la  operación según aL in­

vento, al comienzo de la  extrusión y en curso de extrusión,
10 respectivamente.

Las figuras 5 a 7, variantes ventajosas de unión entre 
hilera y tocho conforme al invento.

Ha parecido preferible recordar aquí el modo operativo 
conocido para permitir la  comparación directa con el proce- 

15 dimiento según el invento. En la  figura 1, se encuentra, para
una extrsión lubricada con vidrio del tipo conocido, él conte­
nedor 1 de la  prensa de extrusión en el cual esta colocado él 
tocho caliente 2. La holgura entre el tocho y contenedor se 
eleva al 4% de sus diámetros. Sobre el tocho se aplica la  íuer- 

20 za por medio de un grano de empuje 3 y de un punzón 4 solida­

rio  del pistón principal de la  prensa. La hilera 5 está colo­
cada en un portahilera 6 y sostenida por una contrahilera 7 
apoyada a su vez sobre un bloque de metal no representado y 
solidario del durmiente de la  prensa. Entre la  hilera y el to - 

25 cho, se ve una masa de lubrificante vitreo 8 que, originalmen­

te  sólido, se funde superficialmente al contacto con él tocho 
caliente, se deforma y recubre la  superficie de la  barra 
extruida 9 con una delgada capa 10 de lubrificante. Además, 
un pequeño espesor del lubrificante 11 colocado entre el tocho 

30 2 y el contenedor 1 , disminuye su frotamiento durante el avan­
ce del tocho en el contenedor.
El dispositivo según el invento está representado en la  figura
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2; en este dispositivo, la  holgura 12 entre el contenedor 1 y el 
tocho 2 (diferencia entre los diámetros) es de 3 a 8% de sus diá­
metros. La cara anterior del tocho está achaflanada en superficie 
tórica  13. La cara de entrada de la  hilera 5 es una cubeta 14 
cuyos labios 15 son tangentes en 16 a la  superficie tórica 13. 
Antes de introducir el tocho en el contenedor 1, la  sustancia 
protectora intermedia 17 ha sido aplicada sobre su periferia; 
cuando el tocho ha sido introducido, la  sustancia 17 se aloja en 
la  holgura 12 y no rebasa en la  dirección de extrusión indicada 
por la  flecha la  línea de contacto 16. La extrusión se efectúa a 
la  manera conocida por medio del punzón 4 y del grano de empuje 
3. La temperatura de trabajo provoca la  fusión de la  sustancia 
intermedia 17; el esfuerzo de empuje ejercido sobre el fondo del 
tocho por el grano 3 comprime el tocho y el producto 17 rebasa él 
paralelo 16 bajo el arrastre de la  masa, que reviste de una delga­

da película durante áu paso por la  cubeta 14 y luego por la  hilera

5.
En las figuras 3 y 4 , en que se ha representado a mayor es­

cala un corte axial &e un ejemplo de realización de la  mitad infe­
rior  del dispositivo, la  curva AB es una sección simétrica de la
superficie de unión entre la  parte cilindrica 2 del tocho y su

1
cara delantera 2 , la  curva CDEF es una sección axial de la  su-

2
perficie  de la  hilera 5. Estas dos curvas son tangentes al punto 
F sobre el paralelo de contacto 16. El ángulo AFC define, con la  
holgura 12, el espacio en el cual la  sustancia protectora inter­
media 17 está aprisionada antes de la  extrusión .

Cuando el tocho 2 ha sido comprimido en el contenedor 1 con­
tra la  hilera 5, bajo el efecto del empuje del grano 3, la  sus­
tancia 17 aprisionada en el ángulo AFC, se distribuye entre el 
tocho 2 , el contenedor 1 y la  hilera 5 ; el punto de contacto P 
se desplaza hasta la  entrada BEF de la  hilera. Durante la  extru-
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sión, una película 18 de sustancia se desplaza entonces, im­
pulsada por la  presión ejercida y arrastrada por la  barra ex- 
truida 19, a lo  largo de la  parte oalibradora BF de la  h ile ­
ra 5, y  recubre la  barra extraída de una película uniforme 

5 20 +

EL procedimiento da extrusión según el invento pue­
de ser puesto en práctica con combinaciones diversas de cha­
flán  del tocho y de trazado de la  hilera. En las figuras 5 
a ?  se ha representado tres formas de realización del dispo­

to sitivo  considerado.
En la  figura 5, los labios 15 y la  cubeta 14 de la  

h ilera 5 tienen una sección axial ensanchada CB que es tan­
gente en P a la  esquina circular AB del tocho 2.

En la  figura 6, la  cubeta 14 es tronco cónica, unida 
15 por una curva DE a la  parte oalibradora BF; e l chaflán del 

tocho 2 es todavía un arco de círculo AB+
En la  figura. 7, la  cubeta 14, ensanchada, es sensi­

blemente tangente a la  superficie troncocónica AB del tocho 
2.

20 A títu lo  de ejemplo no lim itativo, se ha operado con
un contenedor de 122 mm de diámetro, un tocho de 300 mm+ de 
longitud y 115 mm+ de diámetro, y una hilera redonda según 
la  figura 7 con un diámetro (porción EF) de 20 mm+ y un en­
sanche cuya sección era un cuarto de círculo de 40 mm+ de 

25 radia* Se ha utilizado como sustancia intermedia 300 g+ de
cloruro de bario, por ejemplo, que han sido aplicados sobre 
la  periferia  del tocho antes de su introducción en el conte­
nedor; se ha ejoroido por el grano de empuje un esfuerzo de 

1*000 toneladas y se ha extruldo sin dificultad una barra 
30 envuelta en una película de 0, 1 mm. de grosor*
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La presente solicitud, que corresponde a la  presen­
tada en Francia el 2.0 de Marzo de 1962, bajo e l número 
891+697, se acoge s los beneficios del artículo 51 del v i­
gente Estatuto-Ley sobre Propiedad Industrial*

5

N O T A

Los puntos de invención, propia y nueva, que se 
presentan para que sean objeto de la  presente solicitud  
de Patente de Invención en España, por VEINTE años, son 
los siguienteat

T&* — Procedimiento de extrusión de metal y alea­
ciones a elevada temperatura, caracterizado porque se en— 
cierra antea del comienzo de extrusión propiamente dicho, 
entre instalación y tocho, una sustancia protectora inter­
media que proporciona a la  temperatura de trabajo una pe­
lícu la  liquida o viscosa no gasificable a esta temperatu­
ra!, entre el contenedor, la  pared lateral del tocho, una 

20 parte por lo  menos de la  cara frontal anterior del tocho
y la  entrada de hilera, estando en contacto esta parte de 
la  cara frontal del tocho y la  entrada de la  hilera por 
superficies tronoocómicas o tóricas cuya sección recta t ie ­
ne una curvatura continua, puesto que se axtruye de la  ma— 

23 ñera conocida.
2S* — Procedimiento según la  reivindicación t, ca­

racterizado porque se u tiliza  como sustancia protectora in­
termedia cualesquiera cuerpos,, ta les como, las sales compa­
tib les  con los metales con los que han de estar en presen- 

jo  ois, líquidos pero no gasificables ni vaporizables a la

8



282056

to

temperatura de empleo, o Incluso los  vidrios y esmaltes que 
se hacen viscosos a dicha temperatura.

3R. — Procedimiento según las reivindicaciones 1 6 2,
caracterizado porque como producto protector intermedio, se 
u tiliza  e l cloruro de bario, e l sulfato de sosa, e l borato 
de sosa, los fosfatos y silica tos  de sosa, e l carbonato de 
l i t i o ,  el vidria de vidriera, los vidrios especiales o mez­
clas da algunos o de todos estos elementos.

— Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado porque Be coloca entre e l grano de empuje y el 
fondo de tocho una pastilla  o placa de dicho producto protec­
tor  intermedio.

5*. — Procedimiento de extrusión de metal y aleacio­
nes a  elevada temperatura.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antecede, 
representado en los dibujos que se acompañan y para los fines 
que se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a máquina 
por una sola de sus caras.

Madrid,
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