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MENMORIA DESCRIPTIVA
gue se presenta para unir s la solicitud
d e
PATENTE DE INVENCION
formulada el 3 de Febrero de 1.966, con el Nim. 322.563
en
ESPAKA
por VEINTE afios
a nombre de IOEWY G. m. b, H., PRESS~ UND WALZANLAGEN, entidad
slemgna, esteblecida en Graf-Adolf-Strasse 18, Disseldorf,
Repdvlica Federal Alemana, por: ’
"UN PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR ARTICUIOS METALICOS ALARGADOS,
POR EXTRUSION DE UN TOCHO CALIENTE CON LA AYUDA DE UN LUBRI-

CANTE,"

o s e S B S P S PRI S AT
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Este invento se refiere a un procedimiento pere produ-
cir ertifculos metdlicos alargedos, tales como barrass 6 tubos,
extruyendo primero en una prensa un lingote caliente en una
pieza en bruto que tenga una seccidn transversel similar, pe-
ro elgo meyor, que la del articulo acabedo, y sometiendo pos
teriormente esta pieza en bruto a una operacién de calibrado
en caliente en una méguina reductora 4 en un banco de estire~
do.

La préctice anterior era llevar a cabo estas dos opera

ciones independientemente une de otre en momentos diferentes.
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Esto ere necesario a causa de la produccidn liiitada de las
prensas de extrusién de disefio enterior, y de otras limitacio
nes., 9Sin embargo, las prensas de extrusidn modernas tienen
une produccién grandemente sumentede y pueden producipugp¢icu-
los de tolerancia uniforme. Ahore es posible, pof sonsiguien=
te, llevar a cebo las dos operaciones sucesivas, de maners que
las piezas en bruto pasen de una forme continua desde la pren-—
se al equipo de calibrado. Asi pueden obtenerse eooﬁb@iéa
sustanciales y, por ejemplo, es posible ehore utilizar ¢l pro-
cedimiento de dos, operaciones anteriormente descrito para la
produccidn en gran escalsg de tubo de acero sin junta de acero
gl carbono ordinario § de aleaciones de grado bajo, que pre-
viamente tenfsn que ser hechas exclusivamente por enrcllado.

Una plenta para llevar a cano el procedimiento de dos
operaciones anterior, incluye una prensa de extrusidén en ca-
liente y equipo de calibrado adecuado, tal como un banco de
estirado o una méquina reductora por ejemplo, una miguina re—
ductora por estiremiento en caso de que los articulos a produ-
cir sean tubos, ©Se dispone un horno de recalentamiento con-
tinuo entre la prensa y el equipo calibrador con el fin de
compensar cuslquier pérdide de calor de las piezas en bruto.
El horno estd provisto de rodillos u otros medios para trans
portar las piezas en bruto,.

Los metales como el acero, que son extruidos a trempe-

raturas de 1,000%2 C o superiores, reguieren la utilizacidén
de un lubricante para su extrusién en la prensa. Con este
fin, son muy utilizados Ilubricantes que con viscosos a la
temperstura de extrusidn. Parte del lubricente se adhiere a
las piezas en bruto extruidas como un revestimiento delgado.
Lg geparacidn de este revestimiento se efectia normelmente

sumergiendo el articulo extruido en un bafio de dcido fluor
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hidrico. Esto exigla grandes y costosas 1nsta1a01ones, daba
lugar & desprendimiento de humos nocivos y absorbia una gran
centidad de celor, Se he intentado por consiguiente evitar
la sepracidén del revestimiento de lubricaente residual en la
forma descrita, en el caso de una plente en la que los articu-
los extrufdos fueran desde la prense a un horno de recalenta-
miento y desde all{ el equipo de calibrado en caliente, con
la esperanza de que el revestimiento de lubricante no seria
perjudicial a la operacidén de calibrado y podria, de hecho,
ser de algune eyuds. Sin embargo, se observd entonces que las
piezas en bruto tubulares a las que se hizo entrar en la maqui
na reductora por estiramiento, con el revestimiento de lubri-
cente viscoso residual todabla adherido a ellas, mostraba fre
cuentemente serios defectos porgue las piezas en bruto esta-
ban sbolledas o picadas en algunos lugares después de que he-
bifen pasado a través de la méouin,. ZEstos defectos se hacfan
eivdentes solamente después de que habiaen sido decapados los
tubos terminados, y daban lugar al rechazd de una parte sus—
tancial de la produccidén de la méquina,

Se ha descubierto shora que estos defectos superficiales
pueden ser atribuidos al revestimiento del lubricante residual
que queda sobre las piegas en bruto mientras estan en el hor-
no de recalentamiento, Se observéd que este revestimiento se
gblanda cuando las piezas en bruto pasaen & través del horno,
vy se desprende de maners que forma depdsitos irregulares sobre
aquellas partes del horno que estdn directamente debajo de las
piezas enmbruto y en contacto con ellas, tales como los rodi-
1llos de transporte. Como cade pieza en bruto esté completemen~
te envulete por su revestimiento., la centidad de lubricante

acumulado sobre los rodillos de egta maners puede ser conside-—
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rable, El lubricante depositedo sobre los rcdillos por una
pieza en bruto es recogido a su vez por una piezga en bruto su~
cesive durente su peso a través del horno y forma gotas que
estén jalonadas sobre toda la longitud de la pieza en bruto
y pueden ser considerablemente més ffuertes que el revestimien
to lubricente residuel con el que el erticulo sale de la pren
sa. Cuando las piezas en bruto pasan z contimuacidn a través
del equipo de calibrado en caliente, en particular a Hravés

de los rodillos de una méquina reductors por estiramiento,
las gotas son comprimidas al interlor de la superficie de las
plezas en bruto, con el resultade de gue las manchas de lu~
bricante: son embebidas en las piezas en bruto de manewre gue
forman aboladuras en ellas., Cuando son decapadas posterior-
mente las puezas en bruto, el lubricante desaparece, pero que
dan las abolladuras.

Por consiguiente un objeto principel del presente in-
vento es mejorsr el procedimiento de dos operaciones anterior
mente descrito para la produccidén de articulos alargados me-
diente extrusidn en caliente y calibrado en caliente, de tal
manera que los articulos acebados, después de dejar el equi-
po de calibrado, estén libres de imperfecciones superficis~
les producidas por gotas de lubricante embebidas.

Un objeto adicional de presente invento es proporcionar
en una planta en que se lleva a cabo el presente procedimien-
to de dos operaciones enteriormente descrites, medios pars e-
vitar la formaeidn de gotas de lubricente viscoso residual
antes de que las piezas en brute entren en el equipo de cali-~
brado.

De gcuerdo con el invento, en un procedimiento pera pro-

ducir articulos metélicos alargedos por extrusidén de un socho

caliente con la ayuda de un lubricante que es viscoso a la
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temperatura de extrusidn en una pieza en bruto, recelentar
la pieza en brubo y someter la piezs en bruto a una operacidn
de calibrado en celiente, la superficie de la pieza en bruto
es sometida, antes de la operacidén de calibrado en caliente,
g accidén sbrasive, tal comg raseado o limpieza por frotamien—
+0. De esta formse es liberada la pieza en bruto de lubrican-
te residual que de otra forms podria heber producido les mo-
lestas imperfecciones superficiales mencionadas anteriormen
te.

Ls accién gbrasiva gse lleva a cebo preferiblemente des
puds de que las piezas en bruto han pasado a través del hor-
no de recelentemiento., ILas gotag de lubricante que han reco-
gido las piezas en bruto durante su paso a través del hormno
estardn entonces ablandadas por el calor y podréan ser elimi-
nadas con relative facilidaed, Ademés, las piezas en bruto se
mueven con relative lentitud en este fase en comparacidén con
la velocidad a la que salen de la prensa, y la accién ebrasi-
ve puede tener lugar mientras las piezas en bruto estan en
mercha. Asf{ no se retrase el avance de las piezas en bruto
a través de la planta.

Generalmente, se prefiere separar todo el lubricante
residual de las piezas en vruto, incluyendo el que queda del
revestimiento delgado de lubricante con el que las piezas en
bruto hen entrasdo en el horno. En algunsgcircunstanciaes, sin
embargo, pueden bastar con separar solamente las gotas de lu-~
bricante que han sido recogidas por las plezas en bruto du~
rente su paso a través del horno, mientras se permite que que
de el revestimiento delgado del lubricanie residual, Este
procedimiento serd adoptado cuando el revestimiento delgado

de lubricante no tenga efectos perjudiciales durente la ope-
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racién de calibrado en caliente que sigue al calentamiento,

En vez de llever a cabo la accidn abrasive sobre las
piezas en bruto despuds de que han pasado & través del horno
de recalentamiento, también puede llevarse a cebo esta accidn
entes de que las piezas en bruto entren en el horno, es deeir,
antes dé,qde se formen las gotas sobre las plezas en bruto.
En este caso, se gplica la accidn sbrasive sl reveatimiento
de lubricante residuel con el gue selen de lg prense las ple-
zas en bruto.

Los medios para llevar & cabo la accidén abrasive rue-
den comprender hojag que tengan bordes de trabajos gque estén
conformados de meneraque se adapten a la superficie de lés
piezas en bruto. Pueden disponerse cierto mimero delhojas
en uneg serie, definiendo en conjunto los bordes de trabsajo
de las hojas de una serie una sbertura que es similar a la
seccidn transversal de las piezas en bruto. En aguelles ca-
g0s en que se permite gue quede sobre las piezas en bruto
una pelicula delgada de lubricante residusl, las hojas. estén
dispuestas de modo que hey uns pequefia holguras entre sus bor-
des de trebajo ¥y las plezas en bruto.

Con el fin de aseguraer que les piezas en bruto son li-
beradas de gotes en torno a toda su circunferencia, pueden
disponerse dos 6 més series de hojas o cuchillas rescedores
en sucesidn a lo largo del recorrido de las piezas en bruto,
estando las hojas de une serie deaplgzadas angularmente en
torno el eje geométrico de las piezas en bruto con relacidn
2 leg de lo otra merie o las otras series.

Segin se ha expuesto enteriormente, le accidn sbrasi-
ve tiene lugar &l moverse las plezas en brute més alld de

les hojes. Por consiguiente las hojas pueden ser estaciona-

- B -




10

15

20

25

30

rias dursnte la accidn ebrasiva. Sin embargo, es posible tam
bién mover las hojas a 1lo largo de las piezas en bruto,bien
en lo misma direccidn del movimiento de las piezas en bruto

0 en la direccidén opuesta, 0 dejar estacloneriass las plezas
en bruto mientras son movidas las hojes.

Les hojas son preferiblemente retréctiles de la trayec-
toria de las piezas en bruto, efectuéndose el movimiento de
las primeras, por ejemplo, con la ayuda de pistones hidréuli-
cos o neuméticos,

Las hojas de una serie pueden estar montadas en un bag
tidor comin junto con cualguier medio de retraccidn, y vue-
den estar montadas en el bastidor de tal manera que sean reem—
plegades fécilmente. Como las hojas son susceptibles Ge lle-
gar g calentarse a case de su procimidad a las piezas en bru
to caelientes, pueden disponerse medios de enfriamiento para
las hojes. Esgtos medios de enfriamiento pueden incluir agua
& presidén elevada que se extiende a chorros sobre las hejas.
El ague de enfriasmiento que se desprende de las léminas tie-
ne el efecto adicional de eliminer por lavado el lubricante
residuel de las piezas descortezadas. También pueden rociarse
directamente chorros de agua & presidn slevada sobre las pie—
zas en bruto, bien desde lea misme fuente gue los chorros men-
cionados enteriormente o desde una fuente diferente, con el
fin de eliminar por lavedo el lubricente residual de las pig
zas en bruto.

El invento descrito ghora, a modo de ejemplo, con refe—
rencia a log dibujos que se acompafian, en los ques

La figura 1 muestra esqueméticamente uns plante pare
la produccidn de tubos en dos fases y, que esté adaptada para

llevar a cabo el procedimiento de acuerdo con el inventoe.
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La figurs 2 es una seccidn a través de un dispositivo
pare separa el lubricante excesivo, y que puede ser utiliza~
do en la plante de la figura 1.

La figure 3 es otra seccidn a través del dispositivo
de laz figura 2, mostrando su aplicacién a la plenta de la fi-
gure 1.

La planta mostrade en la figura 1 comprende une prensa
2 pars la extrusidén de plezas en brutoe tubuleres, une mesa
receptora 4 sobre la cual pasan las piezas en bruto después
de que salen de la prensa, un horno de fecalentamiento 6
continuo dentro del cual entran directemente las plezas en
bruto desde la mesa receptora 4, y una maquinas reductors por
estiramiento 8, Todas la diferencias en les unidedes = que
se ha hecho referencis pueden ser de cualquier disefio conoci~-
do y adecuado,.

La planta es accionada de tal menere que los lingotes.
calentados son alimentados sucesivamente a lg prensa 2 y ex-
trufdos en piezes en bruto tubulares con la syuda del lubri-
cante que es viscoso a le temperatura de extrusién. Cuando
las piezas en bruto salen de prensa 2, estén cubiertas sobre
toda su longitud de un revestimiento delgado de lubricante
residual., Les piezas en bruto se reciben sobre la mese Te-
ceptora 4 y son trnansportadss gl interior del horno de reca-
lentamiento 6, El horno es del tipo continuo y esté equipa-
do a este fin con rodillos que hacen avanzar las plezas en
bruto & través del horno, En vez de rodillos pueden dispo-
nerse otros medios de transporte. Las pérdidas de calor que
hayen sufrido las piezas en bruto después de que salen de la
prensa 2 son compensadas en el horno de recelentamiento, y

las piezag salen del horno a la temperatura correcta pars la
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elaboracidn de la méquing reductors por estiremiento 8,

Lag piezas en bruto extruidas son de un didmetro algo
meyor que el didmetro final, y son llevedas g su didmetro fi-
nal en una operacidén de celibrado llevads a cebo en la maqui-
ng reductora por estiramiento.

El revestimiento de lubricante que cubre las piezas
en bruto solidifica répidamente después de que las piszas en
bruto hen sszlido de la prenssa, pero vuelve g ablandarse de
nmevo en el horno, Ia envoltura de lubricante se desprende-
ré entonces de las pilezas en bruto en gotas, y formerén man-
chag irregulares sobre los rodilleos u otras partes del hor-
no que estén directamente debajo de las piezas en bruto 7y en
contacto con ellas. Como cade pieza en bruto estd envuelta
complebamente por su revestimiento, la cantidad de lubrican-
te acumuledo sobre los rodillos en el curso de una sucesidn
de operacioneg de extrusidén es congiderable, El lubricante
depositado es recogido por las piezas en brutd a su peso a
través del horno y forma gotas que estén jelonadas sobre la
longitud de las piezas en bruto, Las gotas estén distribui-
das al azar y algunas de ellas son consideradas més guesas
gue el revestimiento de lubricante residual con el que las
pieyas en bruto hen salido de la prensa. Estas gotas pueden
determinantemente deteriorar la superficie del articulo ter-
minado a causa de que pueden former mellas en ella cuando
las plezas en bruto pasen a través de la méguina reductora
por estiremiento.

Por consiguiente estd dispuesto un dispositivo 10 Jun-
to al extremo de salida del horno 6 segin se muestra en la
figure 1, cuye dispositivo tiene la finalided de separar las

gotas de lubricante de las piezas en bruto. Segin se muestra
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en la figura 2, el dispositivo comprende un blogue 12 que

tkene ranuras 14 dispuestas entre si en forme de cruz. En ca
de ranura estén dispuestas hojas o cuchillas raescadoras 16.
Ies hojas tienen un borde de trebajo 22 en forme de arco cdén
cavo con un didmetro ligeramente superior al de la piezas en
bruto T (figura 3)., ILas hojas 16 estén forzadas hacia =1 in
terior, es decir, hacia el eje geométrico de las piezes en
bruto T, por medio de pistones neumdticos 20 movibles en dos
e¢ilindros 18. asi, los bordes 22 separan el lubricante resi-
duel, incluyendo las gotas, de las piezas en bruto cueando las
ultimas pesan a través del dispositivo 10. En el caso &e que
no seg perjudicisl un revestimiento delgado de lubricarte

en la operacién de reduccidn por estiramiento, las hojas 16
pueden ester dispuestas de maners que no estén en contacto
directo con las piezas en bruto.

Segin se muestra en la figura 3, estan dispuestas bo-
quillas 24 en los lados de las hojas 16 que estén alejados
del vorde del horno 6. Desde estén boquillas son dirigidos
chorros de agua a presidén elevada sobre las hojas y chocan
también sobre lg superficie de las piezas en bruto. El agua
enfria las hqps que de otre manera llegerian a estar muy ce-

lientes, y separa también por lavedo fragmentos de lubri-
cante arrancados por les hojas. Ios chorros son tembién efi-
caces, & ceausa de su fuerza, pars dispersar el lubricante que
se adhiere como una pelicula a le superficie de las piezas

en bruto.

Pueden disponerse boquillaes adicionasles pere rocier a—~
gua & presidén elevada directsmente sobre las piezas en bruto
con la finalided de separar de ellas el lubricante residusal.

El invento es susceptible de diversas modificacionese
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Por ejemplo, el dispositivo 10 puede estar dispuesto en el
lado de entrada del horno, en cuyo caso separaréd todo el re-
vestimiento de lubricante residual de las piezas en bruto,
Ademés, las hojas pueden ser de disposicidn y disefio diferen
te a las mostredas y descritas aqui.

La presente solicitud que corresponde a la presenseda
en lg Repiblica Federal Alemana con fecha 4 de Febrerc ds
1,965, bajo el Nimero I 49.896 Ib/7b., se scoge a los venefi-
cios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propieded In-

dustrial.

N O T A

Los puntos de invencidn propia y nueve que se presen—
tan pare que sean objeto de esta solicitud de Patente de In-~
vencidén en Espafla, por VEINTE afios, son los siguientes:

12,~Un procedimiento para producir articulos metélicos
alargados por extrusidén de un tocho caliente con la gyuda de
un lubricente que es Vviscoso a la temperatura de extrusidn
en une pieza en bruto, recalentando la pieza en bruto y some
tiendo la pieza en bruto a una operacién de calibrado en ca~
liente, que comprende la operacidén de someter la superficie
de la pileza en bruto, antes de la operacidén de calibrado en
caliente, a una aceidn ebrasiva por la que la pieza en bruto
es liberada del lubricante residuale.

20,~ Un procedimiento segin la reivindicacién 1, en el
cugl la accién gbrasiva consiste en rascado o limpieza por

frotamiento de la piega en bruto.
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¢, Un procedimiento segin la reivindicacidn 1 en el
cual le accidn abrasiva es efectuada despuds de que las pie-
zas el bruto hen sido pssadas a través del horno de recalen-
tamiento.

5 49.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 1, en el
cuael la accidn abrasive es efectuada antes de que las piezas
en bruto han entrado en el homo de recalentamiento.

5¢.- Un procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes, en el cual se lanzan chorros de agua a
10 alta presién sobre las piezas en bruto con el objeto de eli-
miner por lavado el lubricente residual de las piezas en bru=-
$0.
2.~ Un procedimisnto para producir articulos metdli-
cos alargados, por extrusién de un tocho caliente con la ayu—-
15 da de un lubricante.
Tal y cono se ha descrito en la kiemoria que antecede,
representado en el dibujo gque se acompefia y cn los fines
gue se han especificado.
Este lMemoria consta de doce hojas escritas a miquina
20 pPor una sSola Carg.

Madrid, - 1450 96

P.A,

de Elzabura

AVS. - 12 -
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