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República Pederal Alemana? por?
"UN BISPOSIT1VO PARA PRODUCIR ARTICULOS METALICOS ALARGADOS"

Bate invento ae refiere a un dispositivo pora pro­
ducir artículos metálicos darcados? tales como barras 8 tu­
bos? oactryyendo primero en una prensa un lingote caliente en 
una pieza en bruto que tenga una eecciáa transversal similar?

3 pero algo mayor? que la del articulo acabado? y sometiendo
posteriormente esta pieza en bruto a una operación de calibrâ  
do on caliento en una máquina roduotera d en tm banco de ost^ 
rada?

La práctica anterior era llevar a cabo estas dos - 
10 operaciones independientemente una da otra en momentos dife-
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rentes*
Esto ora necesario a cansa de la producción llm3¡̂  — 

teda de las prensas de extrusión de diseño anterior, y de - 
otras limitacienoá* Sin embargo, las prensas de extrusión — —

$ modernas tienen ama producción grandemente aumentada y pueden 
producir artículos do tolerancia uniforme. Abora es posible, 
por consiguiente, llevar a cabo las dos operaciones sucesiva­
mente, do manera que las piezas en bruto pasen de una forma 
continua desde la prensa al equipo do calibrado. Así pueden - 
obtenerse economías sustanciales y, por ejemplo# es posible - 
ahora utilizar el procedimiento de dos operaciones anterior­
mente descrito para la producción en gran oséala de tubo de - 
acero sin junta de acero al carbono ordinario ó de aleaciones 
de grado bajo# que previamente tenían quo ser hechos oxcíuai- 

13 VBEnaate por enrollado*
Una planta para llevar a cabo el procedimiento da 

dos operaciones anterior, incluyo una prensa de extrusión en 
callento y eqpipo de calibrado- adecuado, tal como un banco de 
estirado ó una máquina reductora, por ejemplo, una máquina re 

20 doctora p^r estiramiento en ceso do que loe artículos a produ 
cir sean tubos* Se dispone un homo de recalentamiento conti­
nuo entre la prensa y el equipo calibrador con el fin de com­
pensar cualquier pórdidn do calor de las piezas en bruto. El 
homo está provisto de rodillos d otros medios para transpor- 

23 tur las piezas en bruto#
Loa metales como el acero, que son extraídos a tem­

peraturas do 1,0003c ó superiores, requieren la utilización 
de un lubricante para su extrusión en la prensa* Con este fin, 
son muy utilizados lubricantes que con viscosos a la tempera­
tura de extrusión. Parte del lubricante se adhiero a las pie-
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ama cu bruto <HCtruídas cwae un revestimiento' delgado. Lo c& 
paraeión do esto revestimiento se efectuaba Moroalmonte sumar 
giendo el articule extraído en w  baiío do ácido fluorhídrico< 
Bsto exigís grandes y costosas instalaoionos , daba lugar a dqg, 

3 prendimiento do butaca nocióos y absorbía orna gran cantidad de 
calor. 3# ha intentado por consiguiente evitar la separación 
del revestimiento de lubricante residual en la forma antes - 
descrita, en el caso de una planta en la que les articules - 
extraídos fueron desde la prensa a un herae de recaíontami en 

ri!p te y desde allí al equipo de calibrado en caliente, con la e& 
poraaza de que el revestimiento de lubricante no seria perju­
dicial a la operación de calibrado y podría, de hecho, ser de 
alguna ayuda# Sia embargo, se observó entonces que las piezas 
en bruto tubulares a las que se biso entrar en la máquina rs- 

_. ,f5 doctora por estiramiento, con el revestimiento de lubricanten f
viscoso residual todavía adherido a ellas, mostraban frecuen­
temente series defectos porque las piezas en bruto estaban - 
abolladas Ó picadas en algunos lugares despeó* de que habían 
pasado a través de la máquina# Betos defectos se hacían evideg, 

28 tes solamente después de que habían nido decapados les tabes 
terminados, y daban lugar al rechazo de una parte sustancial 
de la producción de la máquina#

Se ha descubierto ahora que estos defectos superfi­
ciales pueden ser atribuidos al revestimiento del lubricante 

2$ residual que queda sobre las piezas en bruto mientras están - 
en el homo de recalentamiento# Se observó que esto revesti­
miento se ablanda cuando las piezas en bruto pasan a través 
del ¿orne, y se desprende de manera que forma depósitos irrg, 
gylares sobro aquellas partes del nomo que están diroctamen- 

30 te debajo de las piezas en brete y en contacto con ellas, ta-
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lea como les rodillos de transporte* Ccaao cada piesa os b3^ 
to ost¿ Címplatamento envuelta per es revestimiento, la cag, 
tidad do Imbricante actmKtlaáo cobre lee rodillos de esta Kg, - 
ñera pueda ser considerable. El lubricante depositado sobro 

5 los rodillos por una pieza en bruto os recogido a su ven por 
usa pieza en bruto sucesiva durante su paso a través del heg 
no y forgía gotas que están jalonadas sobre toda la longitud 
de la pieza en broto y pueden ser considerablemente máa gmxo 
sas que el ravostiüiiento de ln!)rieante residual con el quo ** 
ol articulo salo de la prensa* Cuando les piezas cu bruto <— 
pasan a o<mtinuación a través del equipo do calibrado en oa 
lisata# en particular a través de los rodillos do unamáq^ 
na radnetom por estiramiento# las gotas son comprimidas al 
interior de la superficie de las piezas en bruto, con el re—  
soltado de que las maaagtas de lubricante son embebidas en las 
piezas en bruto de manera que forman abolladuras en ellas* 
Cuando son decapadas posteriormente las piezas en bruto, el - 
lubricante desaparece, pero quedan las abolladuras*

Por consiguiente un objete principal, del presente 
20 invento es mejorar el procedimiento de dos operaciones tmte- 

ríoraanta descrito para la producción de artículos metálicos 
alargados mediante extrusión en caliente y calibrado en ca­
liento, do tal manera qua los artículos acabados, después de 
dejar ol equipo de calibrado., estén libres de imperfeccienes 

25 superficiales producidas por gotas de lubricante embebidas* 
Un^bbjetc adicional del presente invento es propoar 

ciomar coi una planta en que se lleva a cabo el procedimiento 
de dos operaciones anteriormente descrito, medios para evitar 
la formación de gotas do lubricante viscoso residual antes de 

30 que las piezas en bruto entren en el equipo da calibrado*
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De acuerdo o<Ma al invento# en un procodimionto pa­
ra producir artículos metálicos alargados per extrusión da 
un techo caliente con le ayudo de na lubricante que es visq^ 
ao a la temperatura de extrusión en ana pieza, en bruto# rocĝ

3 lentar la pieza en bruto y someter la pieza en bruto a una -
operación de calibrado en caliento# la auperfioio de la pie­
za en bruto es sometida# antes de la operación de calibrado 
en caliente, a acción abrasiva# tal cono macado & lidiosa 
per frotamiento^ Do esta forma es liberada la pieza en bruto 

19¡-- do lubricante residual que de otra forma podría haber produ­
cido las molestas imperfecciones superficiales mencionadas a& 
tari armante*.

la acción abrasiva ve lleva a cabo preferiblectento 
deapu&a dó que las piezas on bruto han pasado a travós del 
heme de reealontamiento* Las gotas de lubricante que han re­
cogido las piezas en bruto durante su paso a trovó* del homo 
estarán entonces blandas por el odor y podrán ser eliminadas 
con relativa facilidad* Además, las piezas en bruto se mueven 
con relativa lentitud en esta fase en comparación con la velo 

20 cldad a la que salen de la prensa# y la acción abrasiva puede
tener lugar mientras las piezas en bruto están en marcha* Así# 
no se retrasa el avance do las piezas en bruto a travós de la 
planta*

Generalmente# se prefiere separar todo el lubrican— 
23 te residual de las pieza* en bruto, incluyéndoos! que queda - 

del revestimiento delgado de lubricante con el que las piezas 
en bruto han entrado en si homo* Bu algunos casos# sin embar­
go, puedo bastar con separar solamente las gotas do lubrican­
te que han sido recogidas por las piezas en íaruto durante su 

30 paso a travós del homo, mientras so permite que quedo el re-
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veatlaiento delgado ¿o lubricante residual. Este proeedimleg, 
te será adoptado cuando el revestid cato delgado de lubrican 
te se tenga afectes porjudicialoo doraste la operación de 
litamdo es críente que signe al oaldntamiento.

$ En vea da llevar a cabe la acción abrasiva sobre -
lee piezas aa bruto dospeóa de que bon pasado a través del — 
heme de are calentamiento, también puede llevarse a cabe esta 
acción antes de que las piezas en bruto entren en el heme, 
es decir, antes de que se famosa las gotas sobre las piezas .

*' $&.' en brete* En este caso, se aplica la acción abrasiva al reves 
\ ̂  tímionto de lubricante residual con el que salen de la prensa 

las plazas en bruta.
bes medios para llevar a cabo la acción abrasiva - 

^  pueden- comp ender hojas o cuchí lias que tengan bordea de trĝ
- baje que estén conformados de manera, que- se adapten a la su­

perficie do las piezas en bruto. Pueden disponerse cierto nR 
mero de hojas en una serie, definiendo en conjunto los bordes 
de trabajo de las hojas de una serie una abertura que es siad̂  
lar a la sección transversal de las piezas en bruto. En aque— 

23 líos cas oso en que se permite que quede sobre les piezas en — 
bruto una película delgada de lubricante residual, las hojas 
están dispuestas de modo que hay una paquean holgura entre sus 
bordea do trabajo y las- piezas en bruta*

Con el fin do asegurar que las piezas en bruto, son 
85 liberadas de gotas en temo a toda su circunferencia, pueden 

disponerse dos ó ssóa series de hojas o cuchillas rascadores - 
en sucesión a le largo del recorrido de las piezas en bruto, 
estando las Rojas do una serio desplazadas angularmente en — 
tomo al ojo geométrico do las piezas en bruto con relación 

39 a las do la otra serie ó las otras series #-
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Sogda so ha expuesto anteriormente, 'la acciáa absog. 
slva ti ana lagar al moverse las piezas en bruto más allá de 
las hojas. Par consiguiente las hojas pueden ser estacionarias 
durante la acción abusiva* Sin embargo, es posible tambl^a 

5 mover las hojas a. la largo do las pionas en bruto, Moa mu la 
miaña dirección del movimiento do loa piezas oa bruto d en la 
direcolán opuesta, á do jar estacionarlas las plazas oa broto 
mientras son movidas las hojas*

las hojas son preferiblemento retrdetiles de la tz& 
10 yootovia do las plazas en bruto, efeetuándose ol movimiento - 

da las primeras, por ejMaplo, coa ayuda do platones hidráuli­
cos d neumáticos*

las hojas do ana serlo puedan ootar montadas en tea 
bastidor comt&* junto coa cualquier medio do rotraccián, y puê  
don estar montadas su oí bastidor do tal manera que sean resgg, 

j " plazablea fácilmente. Como las hojas son susceptibles do lle­
gar a calentarse a cansa da su proximidad a las ploras .en brg, 
te calientes, pueden disponerse sodios do enfriamiento para - 
las hojas* Retes medios do enfriamiento pueden incluir agua a 

30 prosiáa elevada que se extiende a chorros sobre las hojas* El 
agua de enfriamiento que se desprende de las láminas tiene el 
efecto adicional de eliminar por lavado el lubricante residual 
de las piezas descortezadas. Taábiáa pueden rociarse directa­
mente chorree da agua a presidia elevada sobre las piezas en - 

33 bruto, bien desdo la misma fuente qué les chorres mencionados 
anteriormente 6 desde una fuente diferente, con el fin de eli­
minar por lavado el lubricante residual de Ies piezas en bru­
to. '

El invento será descrito qhera, a modo do ejemplo,
30 con referencia a los dibujas que se acompasan, en los quet
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la Figura t mastra osquosàticamente tma piànga 
para la producci&ì de tabes sa dos fases y, quo está adap­
tada para llevar a cabe el procediatiento de acuerda con el 
invento.

$ la Figura & es una sección a través de un disposi
ttve para separar el lubricante excesivo, y que puede ser - 
utilizado en la planta da la Figura 1.

la figtg& 3 es otra saccién a través del dispositi- 
. ... vo de la Figgya, ̂  mostrando su. ̂ lioacién a la planta de la 

Figura i
la planta mostrada en la Figura. 1 CMpreade una prqg, 

sa 3 páfa la occtrusiés do piceas en bruto tubulares, una mesa 
receptora 4 sobro la cual pasan las piezas en bruto después 
de que salea de la prensa, un homo de recalen tassiento 6 cogt.

13 tinao dentro del cual entran directamente las piezas en bruto 
desde la mesa receptora 4, y una máquina reduetora por estixg. 
adente 8. Tedias las diferentes unidades a que se ha hecho re— 
foronda pueden ser do cualquier diseño conocido y adecuado.

la planta, es accionada do tal manera que los lingo- 
20 tea calentados sen alimentados aucosivamente a la prensa 2 y 

ostreidos en piceas en bruto tubulares con la ayuda del luhs^ 
canto que os viscoso a la temperatura de extrusión* Cuando las 
plagas en bruto salen do la prensa 2, catán cubiertas sobro to 
da su longitud de un reves ti:Ki cuto delgado de lubricante resl- 

25 dual, loo piezas en bruto se reciben sobro la mesa receptora
4 y son transportadas al interior del homo de recalantqmiento 
8. El homo ds del tipo continuo y está equipado a este fin con 
rodillos que hacen avanzar las piezas en bruto a trgvás del - 
homo. En vez do rodillos pueden disponerse otros medios de - 

30 transporte, las pérdidas de calor que hgyan sufrido las piezas
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en bruto despaja do que salan da la, prensa & son compensadas 
en el homo de roealeataalento, y loa piezas salen del homo 
a la temperatura, correcta pura la elaboración en la asnina 
roductora por estiramiento 8*

y las platas en bruto extraídas son de tus diámetro
algo mayor que al diámetro final# y son llevada* a en di&ac* 
tro fi!í.al en ana operación de calibrado llevada a oabo la 
máquina rednotora por ostirMientO*

181 rovestimícnto de lubricante- que cubre la* piezas 
10' - on bruto solidifica rápidamente deapuás de que las pieza* en 

bruto han salido de la prensa# poro vuelve a ablandarse de - 
nuevo en al homo* La envoltura de lubricante se desprenderá 
entonces do las piezas en bruto en gretas# y formarán manabas 
irrogularo* sobre los rodillos d otras partes del homo que — 

13 están directamente debajo do las pionas en bruto y en contac­
to ct'-n ellas* Como cada pieza en bruto está envuelta completa 
mente por au revestimiento# la cantidad de lubricante acumula 
do sobro los rodillos en el curso de una sucesión de operado, 
nos do oxtrual&t os consideradlo* 81 lubricante depositado os 

20 recogido por las piezas en bruto a su paso a trgvás del homo 
y forma gotas que están Jalonadas cobre la longitud de las pig, 
zas en bruto* Las gotas están distribuidas al azar y algunas 
de ellas son considerablemente más gruesa* que ol revestíales, 
te de lubricante residual con el que las piezas en bruto han 

23 salido de la prensa* Botas gotas pueden, deteriorar la super­
ficie del articulo terminado a causa de que puedan formar mg, 
lias en olla cuando las plozaw en bruto pasan a traváa de la 
maquina reduotora por estiramiento*

Por consiguiente está dispuesto un dispositivo ÍO 
Junto al extremo de salida del homo 6 segda se muestra m  la30



Figura. 1? cayo dispositivo tiene la. finalidad do separar 
las gotas da lubricante do las piezas en bruto.# Seg&B so 
BKtestra. en la Figura 2, el dispositivo comprende un bloque 
12 que tiene cuatro ranuras 14 dispuestas entro si en forsat 

3 de cruz* En cada ranura están dispuestas bojes o cuchillas
rascaderas 16* Las hojas tienen un bordo do treíhajo 22 en foĝ  
3sa do orce cóncavo con un diámetro ligeramente superior al 
de la pieza en bruto T (Figura 3)* las hojas 16 catán farsa- 
das hacia el interior, es decir, bacín el ojo gO'Ométricc da 

10 las piezas en bruto T, por medio do pistones neusaáticos 20 
isoviblos en cilindros 18# Así, los bordea 23 separan el !u- 

- bricEunto residual, incluyendo las gotas, de las plecas en -
bruto cuando las áltlmas pasan a través del dispositivo 10,
En el oaso de que no sea perjudicial un revestimiento delga 

1$ do de lubricante en la operación do reducción por estirmaian 
te, las hojas 16 pueden catar dispuestas do manera que no ea 
tán en e<mtacto directo con las piezas en bruto*

Seg&n so amostra on la Figura 3* están dispuestas 
boquillas 24 en los lados do las hojas 16 que estén alejados 

20 del homo 6* Donde catas boquillas son dirigidos chorros de
agua a presión elevada sobre las hojas y chocan taobiéh sobro 
la superficie de las piezas en bruto. El agua sufría las hojas 
que do otra manera llegarían a estar muy calientes, y separa 
también por lavado fragacntca do lubricante arrancado por las 

23 hojas* Loe chorros son taaib&áh eficaces, a causa do su fuerza, 
para dispersar oí lubricante que se adhiere como unaypelíeala 
delgada a la superficie do las piezas en bruto*

Pueden disponerse boquillas adicionales para rociar 
agua a presión elevada directamente sobre las piorna en bruto 

30 con la finalidad de separar- de ellas el lubricante residual*
4
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El Invento es susceptible de diversas modlficaeio 
nea* Pos ejemplo* el dispositivo 10 posdo estar dispuesto 

el lado do entrado del horno* en suyo seso separará todo 
el revestimiento de lubricante residual do las piezas en - 
bruto* Además* las hojas pueden sor do disposición y diacRo 
diferente a las mostradas y descritas aquí*

La presente solicitud que corresponde a la presen­
tara en La Rspdblica federal Alemán*! non fecha 4 de febrero 
do 1963, bajo el n* 1 49+826 lh/7b* se acoge a los beneficies 

16 del artículo 31 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus­
trial +

N O T A

Los puntos do invención propia y nueva que se pre­
sentan pora que sean objeto de esta solicitud de Patente de 
Invención* en Espada* por VEINTE años* son los siguiontosv 

13 1 +— Un dlapos&tivoípnra producir articules motál̂ L
coa alargados por extrusión de u:í toídse caliente con ayuda 
do un Lubricante que es viscoso a la temperatura de extrusión, 
en el cual los medios para llover a o abo la acción abrasiva 
comprenden hojas o cuchillas que tienen bordes activos que - 

NO están formados de manera que so adaptan a la superficie de 
las piezas en bruto*

2*— Ua dispositivo segón le reivindicación 1* en el 
cual está prevista en un juego un advero da hojas definiendo 
conjuntamente los bordes actives de dichas hojas una abertura 

25 que es similar a la sección transversal de las piezas en bru­
to.
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3 *** Un dispositivo segán la reivindicación 1* en 
el eaal dea o más series de hojas rascaderas están dispae^ 
teg cm snocsión a le largo del recorrido de las niegas en — 
bruto^ estando las hojas de en juego angulaissente desplasa—

5 óaa alrededor del eje de las plegas en bruto can relación a 
las de otro Juego o lee otros Juegos#

4#— Un dispositivo 3&gáa la reivindicación 1, 2 á 
3# al cual las hojas son retráctiles desde el calino de — 
las plegas en trato*

10 - $.*<- Un dispositivo segán la reivindicación. 4, en el
cual la retracción de las hojas se afeetda con ayuda de pisto 
nos hidráulicos o aamaátiees *

ó#** 136a dispositivo segdn la reivindicación 1, en el 
cual las hojas de tm juego están montadas en un soporte cosaSa 

15 de manera que pueden ser fácilmente reemplagablos.
7+- Uh dispositivo seg^t la reivindieaci&í 1, en el 

cual están dispaos toe medios de enfriamiento para las hojas*
8*- Un dispositivo sogun la reivindicación 7, en el 

cual dichos medios de enfriamiento incluyen agua a alta presión 
20 que oo largada sobre las hojas en forma de chorros*.

5-*- Uh dispositivo para producir artículos metáli­
cos alargados*

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antoca-
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<Ie, roijro sentado en el dibujo que au acampada, y ecu los
fimos qué so hau especificado.

hu presento Motoria consta de troco hojas escri­
tas a máquina por ̂ a  seia cata# .

1 SEP.!9^
Madrid.,.

F+A+
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