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MEMORIA DESCRIPFIVA 2 82 058
que se presenta para unir z la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
en
ESPARA
- por veinte afios
a nombre de COMPAGNIE DU FILAGE DES METAUX ET DES JOINDS
CURTY ( CEFILAC ) 8, A., entidad francesa, establecida en
30 Avenue de Messine, Paris, Francia, pors:
"PROCEDIMIENTO DE EXTRUSION IE METAL Y ALEACIONES A ELEVAIA
TEMPERATURA"

El presente invento se refiere & un procedimiento de extru-

8idn de los metales y aleaciones a elta temperatura.
Desde hace muchos aflos, la extneidn en caliente ha sido uti~

lizada para transformar metales o aleaciones, disponiendo en-
tre el tocho y la hilera un producto lubrificante vftreo sus-
ceptible de fundirse parcial o totalmente & la temperatura de
empl e0, permaneciendo al mismo tiempo visco®o., Se ha propuesto
iguelmente rodear ademds el tocho, antes de su introduccidn en
el contenedor, de una delgads capa del mismo producto vitreo,
Pinalmente, en el caso de la extrusidn de los tubos, se ha en-

contrado ventaja en colocar una capa de vidrio entre el mandril
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y e interior del focho. Sin embargo, hasta ahora se ha con-
siderado prédcticamente satisfactorio‘ utilizar una hilerg plana
0 ligeramente cdncava, interponiendo entre la hilera fria y el
tocho caliente una masa fria del lubrificante vftreo; en estas
condiciones, la masa proteja la hilera y, bajo el efecto del

calor, alimente la barra extruida con lubrificante vftreo fundi-

do a medida que la barra pasa por 1la hilera, Basta una pequefia can -

tidad de vidrio para realizaer convenientemente este& operacidn
de extrsidn y la casi totalidad del lubrificante empleadd perms~
nece en la hilera, Resultados industrialmente ventajosos son
obtenidos asf, pero en la préctica son necesarias precauciones
particuldres. Por ejemplo, es preciso controlar muy de cerca la
velocidad de extrusidn que, cuando es demasiado grahde, no per-
mite al lubrificante fundirse en cantidad suficiente para ase-
gurar una proteccidn completa de la hilera, y provoca .asf su
desgaste anormalmente répido por erosién y que, cuando es de~
masiado pequefia, hace fundir demasiado lubrificante que, en lu-
gar de cubrir el metal de wna pelfcula continua, se imprime en-

toces en el tocho y es extruido con él, 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 tenidd la
idea, que constituye la base del presente invento ~ debido a
los trabajos del Sr. Jacques SEJOURNET - de cerrar antes del
a ntes del comienzo de la extrusidn una sustancia protectora

intermedis en un espacio que estf dispuesto entre el tocho y los

dtiles y que es de forma tel que diche sustancia expulsada bajo
el efecto de la presidn ejercida durante la extrusidén , es for-
zada bajo la forma de una pelfcula delgada situada entre el pro-
ducto extruido y la hilera. Se ha comprobado que, en estas con-

diciones, el &xitc de la operacidn no depende ya de la velocidad
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y de la forma del 2lojamiento que le es destinado.

Bl procedimiento de extrusidn de metales y aleaciones
especislmente a elevada temperatura, consiste, pues, funda-
mentalmente, conforme al presente invento, en encerrar an-
tes del comienzo de la extrusidn propiamente dicha, entre
utillaje y todo, una sustancia protectora intermedia que
proporciona & la temperatura de trabajo una pelfeula l1lfqui-
da o viscosa no gasificable 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 ahterior del tocho,

egtando en contacto esta parte de 1a cara frontal del tocho

¥ 12 entrada de la hilera por superficies troncoc&nicas 0

tdricas ouya seccidn recta tiene una curvatura contfnua, y
luego en extruir de la manera conocida.

Bl invento tiene por objeto, por otra parte, a tftulo
de dispositivo nuevo de extrusion, 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 depresidn o de cavidad unida tangencialmente al
chafldn del tocho,

51 el tocho ha de ser extruido como tubo o barra huece,
el tocho recibe un agujero delantero; su agujero y/o el man~
dril correspondiente son lubrificados de l1a manera usual,

Segin una forma de reslizacidn preferida del invento, la
holgura (diferencias de los diametros) entre el tocho y el con-
tenedor'esté comprendida entre 3 y 8% del diametro del tocho.
La parte anterior del tocho tiene una forma sensiblemente
troncocdnica o tdrica, y la entrada de hilera tiene igualmen-

te una forma troncocdnica o tdrica correspondiente a la del
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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 dptima de sustancia protectora intermedia necesaria
para asegurar convenientemente la operscidn de extrusidn, se
fija el volumen del espacio que aprisionard dicha sustencia.
Para asegurar un flujo sensiblemente constante de la sustancia
durante la extrusidn se determinan iguslmente los contornos o
trazados longitudinales del tocho y de la hilera. Estos con-
tornos o trazados son funcidn, entre otros, de las caracte-
risticas del metal o aleacidén, de las sustencias y de las di-
mensiones del tocho y de las de la barra estirada.

Las sustancias utilizabl es como protectores intermedios
en el marco del invento estén constitufdas por cualesqﬁiera
sales que no tienen reaccidn con los metal es en presencia, y
que son lfquidas pero no gasificadas ni vaporizadas a la tem-
peratura de trabajo, asf como por los vidrios y esmaltes gque
toman su fase viscosa a esta temperatura. Se citardn especial-
mente, a tftulo ée ejemplos, el cloruro de bario, el sulfato de
sosa, el borato de sose, los fosfatos y silicatos de sosa, el
carbonato de 1litio, el vidrio de vidriera ordinario, los vidrios
especiales, o mezclas de algunos o de todos estos el ementod,

Se aplica a la superficie exterior del tocho la cantidad
apropiadea de la sustancia protectora elegida en el momento de
la introduccidn del tocho en el contenedor, y dicha sustancia
es retenida por la 1fnea de contacto entre la hilera y el to-
cho.,

Segin otra caracterfstica del invento, se puede colocar, a
la manera conocida, entre el grano de empuje y 1a parte trasera
del tocho, una pastilla o place de la misma sustancia durente

la extrusidn; ésta se funde y se afiade 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 1la descrip-
cidn que sigue, representan esqueméticamente:

La figura 1, un montaje conocido (en curso de operacidnm).

La figura 2, un montaje segtfin el invento y antes de la ex-
trusidn para la extrusidn en caliente de metales o aleacio-
nes.

Lag figuras 3 y 4, el detalle de la operacidn segin e in-
vento, al comienzo de la extrusidn y en curso de extrusidn,
regpectivamente.

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

Ha parecido preferible recordar squf el modo eperativo
conocido para permitir la comparacidn directa con el proce-
dimiento segdn el invento. Em la figura 1, se encuentra, para
una extrsidn lubricada con vidrio del tipo conocido, el conte-
nedor 1 de la prensa de extrusidn en el cual esta colocado el
tocho caiiente 2., La holgure entre el tocho y contenedor se
eleva al 4% de sus diametros. Sobre el tocho se aplica la fuer-
za por medio de un grano de empuje 3 y de un punzdén 4 solida~
rio del piston principsl de la prensa, La hilera 5 estd colo-
cada en un portahilera 6 y sostenida por una contrahilera 7
apoyada & su vez sobre un blogue de metal no representado y
solidario del durmiente de la prensa., Entre la hilera y el to-
cho, se ve una masa de lubrificante vftreo 8 que, originalmen-
te sdlido, se funde superficialmente al contacto con el tocho
caliente, se deforma ¥y recubre la superficie de 1z barra
extruida 9 con una delgada capa 10 de lubrificante. Ademds,
un pequeﬁo espesor del lubrificante 11 colocado entre el tocho

2 y el contenedor 1, disminuye su frotamiento durante el avan-
ce del tocho en el contenedor.

El dispositivo segin el invento estd representado en la figura
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. 23 en este dispositivo, 1a holgura 12 entre el contenedor 1l y el

tocho 2 (diferencia entre los didmetros) es de 3 a 8% de sus did~
metros. La cara anterior del tocho estf{ achaflanada en superficie
tdrica 13, ILa cara de entrada de 1a hilera 5 es una cubeta 14
cuyos labios 15 son tangentes en 16 a 1la superficie tdrica 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 direccidn de extrusidn indicada

por la flecha la lfnea de contacto 16. La extrusidn se efectua a
la manera conocida por medio del punzdn 4 y del grano de empuje
3. La temperatura de trabajo provoca la fusidn de la sustancia
intermedia 173 el esfuerzo de empuje ejercido sobre el fondo del
tocho por el grano 3 comprime el tocho y el producto 17 rebasa el
paralelo 16 bajo el arrastre de la masa, que reviste de una del ga~
da pelfcula durante &u paso por la cubeta 14 y luego por la hilexfa
5.

Bn las figuras 3 y 4 , en que se ha representado a mayor es-
cala un corte axial ge un ejemplo de realizacidn de la mitad infe-
rior del dispositivo, 1la curva AB es una seccidn siméirica de la
superficie de unidn entre la parte cilfndrica 2 del tocho y su
cara delantera 2 , la curva CIEF es una seccidi axial de la su~
perficle de la hifera 5. Bstas dos curvas son tangentes al punto
P sobre el paralelo de contacto 16. El dngulo APC define, con la
holgura 12, el espacio en el cual la sustancia protectora inter-
media 17 estd aprisionada antes de la extrusidn .

Guando el tocho 2 ha sido comprimido en el contenedor 1 con-
tra la hilera 5, bajo el efecto del empuje del greno 3, la sus-
tancia 17 aprisionads en el #ngulo APC, se distribuye entre el
tocho 2 , el contenedor 1 y la hilera 5; el punto de contacto P
se desplaza hasta la entrada DEF de la hilera. Durante la extru-
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gidn, una pslfcule 18 de sustencias se desplaza entonces, im=
pulsada por la presidn ejercida y arrastrada por la barre ex-
truide 19, a lo largo de la parte ocalibradora BF de la hile-
ra 5, y recubre Ia barra extruida de unas pelfcula uniforme
20.

El procedimiento de extrusidn segin el inventa pﬁe-
de ser puesto en préctica con combinaciones diversas de cha-
f1én del tocho y de trazsdo de la hileras. En las figuras 5
a 7 se ha representado tres formas de reslizscién del dispo-

sitivo considerada.

En 1a figura 5, los labios 15 y la cubeta 14 de la
hilers 5 tienen una seccién axisl ensanchada CB que es tan~—
gente en P g la esquina circular AB del tocha 2.

BEn ls figura 6, la cubeta 14 es lironcocdénica, unida
por ung curvea DE & lg parte calibradores BFs el chaflen del
tocha 2 es todavia un arco de circulo 4B.

En la figure T, la cubeta 14, ensanchada, es sengi-
blemente tangente & la superficie troncocdnica AB del tocha
2.

A tftulo de ejempio no limitativeo, se he operado con
un contenedor de 122 mm de diémetro, un toche de 300 mm. de
longitud y 115 mm. de didmetro, y una hilera redonda segin
1s figurs 7 con un didmetro (poreidén EF) de 20 mm. y un en=
sanche cuya seccidn era un cuarto de ci{rculo de 40 mm. de
radio. Se ha utilizado como sustancia intermedia 300 g. de
clorure de baric, por ejemplo, que han sido aplicados sobre
la per;feria del tochao antes de su introduccidn en el conte—

nedory se ha ejercido por el granc de empuje un esfuerzo de

1,000 toneladss y se ha extruldo sin dificultad una barra

envuelta en una pelicula de 0, 1 mm. de grosor.
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La presente solicitud, que corresponde a la presen—
tade en Francia el 20 de Marzo de 1962, bajo el mimera
891.697, se acoge & los beneficios del articule 51 del vi~-
gente Estgtuto~liey sobre Propledad Industrisl.

NOTA

Las puntos de invencidn, propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de la presente solicitud
de Patente de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son
los siguientess

12, - Procedimiento de extrusién de metal y alea—~
clones & élevada‘ temperatursa, caracterizado porque se en—
clerra antes del comienzo de extrusién propiemente dicha,
entre instalacién y toche, una sustancia protectora inter—
media que proporciona & la temperature de trabajo uns pe-
1{cula 1iquida o viscosa no gasificable & esta temperatu—
re, entre el contenedor, la pared latersl del tocha, uns
parte por lo menos de la cars frontal anterior del tocha
¥ la entrada de hilera, estando en contacto esta parte de
le cara frontal del tocho y la entrades de la hilerg poxr
superficies troncoedmices o téricas cuya seccidén recta tie—
ne una curvatura continus, puesto que se extruye de la ma-—
nere conoclde.

28, - Procedimiente megin le reivindicacién 1, ca-
raeterizacio. porque se utiliza como sustencia protectora in-
termedie cualesquiera cuerpos, tales como las sales compa-
tibles con los metales con los que hen de estar en presen=—

cia, liguidos pero no gmeificables ni vaporizables a la
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32, = Procedimiento segin las reivindicaciones 1 6 2,
caracteriéado porque com¢ producto protector intermedio, se
utiliza el cloruro de bario, el sulfato de sasa, el borate
de sosa, los foafatos y silicatos de sosa, el carbonata de
litia, el vidrio de vidriers, los vidrios especiales 0 mez~
clas de algunos a de todos estos elementome

4%, - Procedimlentc segin las reivindicaciones t a 3,
caracﬁariﬁado porque se coloca entre el grano de empuje y el
fonda de tocha uns pastills o placa de dicho producta protec-
tor intermedia.

58, ~ Procedimiento de extrusién de metal y sleacio-
neg & elevada temperatura.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompafien y para los fines

que ae han especificado.

Eote Memoris consta de nueve hojas escritas & mégquins

16 FEB. 1963

por ung solae de sus cargs..

Medrid,

&00 -9 -
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