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“MEMORTA DESCRIPTIVA PARA SOLICITAR PATENTE DE

TNVENCION EN ESPANA POR: "UN SISTEMA DE EXTRUSION

HIDROSTATICA DE ALTA PRESION" A NOMBRE DE

STANDARD ELECTRICA, S.A. CON DOMICILIO FN MADRID,

CALLE DE RAMIREZ DE PRADO N2 5

Fl sistems se refiere a wn sistema de extrusidn hidrostd=
tica de alta presion con un mecanismo de alimentacicna

En un proceso de extrusidn hidrostética, la pleza que
tiene que extruirse que puede ser cilindrica o en forma de bobina e

5 carmte estd totalméﬁte rodeada por un fluido de forma que se elimina
virtualmente la friccidn pieza-recipiente y la presion para.extruir
un cilindro muy largo no sera muy diferente de la requerida para ex=—
4ruir uno corto. De esta forms se pueden exiruir plezsas extréordina—
riamente largas siendo la tUnica limitacidn de este sistema el tamafio

10 de la camara de alﬁa.presién para encerrar totalmente la pleza.

4 la vista del hecho de que el proceso hidrostatico per—
mite extruir piezas muy largas, un proceso continuo de extrusion en
el que el cilindvo o hilo se lleve continuamente a una parte de la
camara de extrusidn de alta presidn mientras se exbruye simulténoa—

15 mente desde otro, es requerido para que este proceso pueds hacerse
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practicable y adaptable para uso industrial.

El invento proporciona un mecanismo de alimentacidn para
un sistema de extrusion hidrostatica de alta presidn en el que la
camara de alta presion estd cerrada por medio de una wnidad de cierre
a través de la cual pasa la pieza que tiene que extruirse, pero que
solo se puede mover libremente cuando la presicn exterior a dicha
cémara de alta presidn en las proximidades de dicha unidad de cierre
es por lo menos igual a la presidn dentro de dicha camara ds presidn,
habiéndose previsto unos primeros medios para eontrolar dicha presien
en el exterior de dicha cdamara de alta presidn, y segundos medios pa-
ra mover dicha pieza en el interior de dicha cémara de presidn.

De acuerdo con una caracteristica del invento, se facilita
un mecanismo de alimentacidn como se detalla en €l parrafo preceden—
te, en el que dichos primeros medlos estan formadospor una camara
intermedia proporcionada y encerrada por dichos segundos medios,
teniondo dicha camara intermedia medios con los que la presion en su
interior pusda mantenerse & un nivel por lo menos igual a la presion
en el interior de dicha camara de alta presidn o a la presidn st~
mosférica.

De acuerdo con otra caracteristica del invento se suml-:
nistra un mecanismo de alimentacion como se detalla en los parrafos
precedentes en el que dichos segundos medios estan constituidés por
una segunda unidad de cierre situada en un miembro de retencidn y a
través del cual pasa el cucrpo que tiene gue ser extruido pero que
solo se puede mover libremente con relacidn a dicha segunda unidad
de cicrre cuando la presion en dicha camara intermedia es la atmds—
féricé, pudiendo dicha segunda unidad de cierre y su miembro de re-
tencion moverse libremente axialmente con relacidn a dicho troguel
del extruidor y dicha unidad de cierre.

De acuerdo con otra caracterfistica del invento se da un
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S
mecanismo de alimentacidn como se detalla en los parrafos preceden—

tes en el que dichas unidades de cierre son unidades de cierre de

forma conica formadas por un ntmero de sectores, en las que dichos
sectores ticnen una capa de material de cierre de gran compresibili-
dad interpuesto entre las caras de dichos sectores.

De acuerdo con otra caracteristica del invento se pro—
porciona un mecanismo de alimentacidn como el gque se detalla en los
parrafos precedentes en el que dichas unidades de eierre estan equi~
padas con miembros de retoncicn.

Las prececdentes y otras caracteristicas de asuerdo con
el invento se pondrén de manifiesto en la siguiente descripcion con
relacidn a log dibujos que se acompalian en los ques

La figura 1 representa un mecanismo de alimentacidn para
un sistema de extrusion hidrdstaticas

La figura 2 representa una widad de cierre de forma co-—
nica utilizada en el mecanismo de élimentacién representado en el di-
bujo de acuerdo con la figura 1.

Con Telacidn & la figura 1, so ha representado un mecanis-—
mo de alimentacidn para un sistema de extrusidn hidrostatica y eom~
pronde unidades dobles de cierre 1y 2a la camara hidrostatica de
alta presion 3 que esta equipada en el cuerpo principal 8, por ejem—
plo de aleacidn de acero o de carburo cementado de albta resistonciae
Los cierres 1 y 2, por ejemplo, de aleacidn de acero de alta resis-
toncia o carburo cementado, consisten en un nimero de sectores 4,
t{picamente 3 a 6, que ticnen superficies postoriores horadadas oomo
se represcnta on el dibujo de acuerdo con la figura 2. La longitud L
del sector 4, ol angulo del cono, y el diametro del agujero central
5 en los cierres 1 y 2 estan determinados por el diametro de la ple—
za que btiene que extruirse y la presidn de extrusion contra la que

las piezas de cierre 1y 2 deben mantencer la pieza en operacion.
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Para prevenir la pérdida del fluido de alta prosion pa- LLLNA
sados los sectores 4, se interpone una capa 35 de material de cierré
de alta compresibilidad, por ejemplo goma de neopreno, en las superfi-
cies entre cada uno de los sectores 4, como se ha representado on el
dibujo segin la figurs 2..Alternativamente, puede usarse un diafragms
de goma que separa totalmente el fluido de alta presidn de unas uni-
dades de cierre, pero que al mismo tiempo permite libertad de movi-
mientos de los miembros de funcionamiento. Las capas 35 tambidn ayu-
dan a desprender los sectores 4 de la pieza cuando se separan las
unidades de cierrc.

La cdmara de alta presidn 3 estd cerrada por un extre-
mo por el troquel de extrusidn 6 montado en la placa 9 y retenido por
ua clavija 10 que tiene un agujero central 11, cuyo diametro es li-

geramente mayor que el producto extruido 12. El cierre de aceite 32

' proporciona cl cierre necesario para la camara de alta presion 3. El

extremo opuesto de lg camara de alta presicn 3 estd cerrado por medio
de la unidad de cierre 2 gue se mete cn un agujero en forma de cono
13 en su miembro de alojamiento 14. El micmbro de alo jamiento 14,

por ejemplo de alcacion de acero de alta resistencia 0 de carburo
cementado se mete on el agujero 16 y la cdmara de alta presidn 3 en
ol cuerpo principal 8.

La parte del miembro de alojamiento 14 que se meto on la
camara de alta presidn 3 en el cuerpo principal 8.es reducide cn dig-
metro y tiene un scccidn roscada 34. La seccion reducida facilita el
montaje de un conjunto corrado de accite 18 que da el cierre nocesa-
rio para la camara de alta presién 3 y la seceidn roscada 34 propor-
ciona los medios para montar un anillo de retoncidn 3 que retiene tan=—
to la unidad de cierre 2 como el conjunto de cierre de aceite 18..

El miembro de alojamicnto 14 estd tambidn provisto de un

agujero 19 central de fondo plano que se mecaniza de forma que pence-
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tre y es concéntrico con el agujero de forms conica 13 estando de-
terminada su.profundidad por la iongitud del agujoro en forma de co- |
do 13. Otro agujero 20 estd dispuesto en el miembro de alojamiento 14
que es paralelo al agujero central 19 a una profundidad tal gue lls-
ga al otro agujerc 21 que es un agujero cieso que se abre en su in-
té;ior en wl punto de proximidad inmediata del fondo del agujero 19.
El agujero 20 esta provisto de una seccidn roscada 22 que ent?a en

el miembro de alojamiento 14, en el que esta montada una tuberfa de
acoplamiento 23 para facilitar la inyeccidn de aceite en el agujero
central 19.

El agujero central 19 del miembro de alojamiento 14 s¢ ha-
ce a une terminacion de alta superficie para facilitar un buen desli-
zamiento del piston 24, por e¢jemplo de acero de alta resistencia. El
piston 24 tiene un agujero central 25 a través del cual pasa la pleza
que itiene gue extruirse y que se avellana por un extremo pars formar
una apertura de forma conica 26 en ia que se monta la unidad de ciexre
1. El extremo avellanado del pistdn 24 se mecaniza tambidn pare redu-
cir su diadmetro ura longitud aproximadamente equivalente a la profun~
didad de la apertura em forma de cono 26.

La seccidn reducida que fucilita el montaje de un conjunto
de oierre de aceite 27 tiene una seccion roscada 36 para proporcionar
los medios parz montar un anillo de retencidn T« El anillo de reten~
cion 7 retiene la unidad de cierre 1 ¥ el conjunto de cierre de acei-
te 27 en funcionamiento.

El funcionamiento, la pieza se pasa a través del pistdn
24 y de las unidadgs de cierre 1 y 2 a la cémara de alta presidn 3
Bl piston 24 que aloja la unidad de cierre 1 define una camera inter-
media de alta presicn 28 entre las unidades de cierre 1 y 2. Ei ciclo
de funcionamiento de la unidad es como sigue: Con el pistén 24 sacado,

de forma que la cdmara intermedia 28 estd a su mdximo volumen, la pre~
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sion de aceite dentro de la cdmara intermedia 28 se aumenta mediang‘ﬂf"‘

te un sistema de suministro externo de aceite (ﬁostrado en el dibu~
jo)s en las tuberfas de conexidn 29 y 30, en la tuberfa de acopla—
miento 23 y en los agujeros 20 y 21, a la presidn de extrusidn., Eg-
to fijard automdticamente el cierre 1 alrededor de la pieza y soltg-—
rd la unidad de cierre 2,_aumentando por lo tanto la presidn en la
cémara de alta presidn 3 a la presidn de extrusidn. El piston 24 que
retiene fijamente la pieza por medio de la unidad de cierre 1 se mue-
ve hacia delante para llevar a cabo la extrusion, manteniendose la
presion en la cdmara intermedia 28 a la presion de extrusidn por me-
dio de la vdlvula do relieve 31 durante el proceso de extrusion.

A continuacion se disminuye la presion de aceite en la
camara intermedia 28, soltdndose por lo tanto automaticamente la uni-
dud de cierre 1 y fijando la unidad de cierre 2 alrededor de la pie-
za para retenerla en su posicidn parcialmente extrui&a; El pistdn 24
pubde ahora ser llevado & su posi%igg de arranque, la presion de
aceite en la camara intermedia 2§(§EE'aumentada de nuevo a la presidn
de extrusidn invirtiendo por lo tanto el funcionamiento de las uni~
dades de cierre 1 y 2 de forma que la unidad de cierre 1 se fija ¥y
retiene la pieza en relacidn al pistdn 24 mien%raé que la unidad de
éierre 2 lo suelta. Entonces se hace el proceso de extrusidn como se
ha descrito previamente. Las operaciones subsecuentes para obtener
un sistema continuo pueden hacerse sencillamente regulando la presidn
dentro de la camara intermedia 28 y ajustando la posicidn del pistdn
24.

El sistema descrito con relacidn a la figura les tipico
de extrusidn de varilla: con extrusidn de hilo puede chtenerse un
sistema continuo de oxtrusidn manteniendo un bucle corto de hile den-
tro de una cimara de alta presidn 3 para acomodar la alimentacidn

discontinua,
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En este tipo de sistema de extrusidn no se necesitan las |

unidades dobles de cierre 1 y 2 colocadas axialmente con relacidn a
la camara de alta presion 3 y el troquel 6.

El cilindro de hilo que tendria que extruirse se lleva-
ria a través de la unidad de cierre 2 a la camara de alta presidn 3
mediante el piston 24 y la unidad de cierre 1, cuasndo la presion
dentro de la camera intermedia 28 fuera la presidn de extrusidn,
tal que la longitud de los tubos dentro de la cdmara de alta presidn
3 fuers considerablemente mayor que la distancia del troquel a la
unidad de cierre 2; consecuentemente, se necesite que la varills sea
flexible. Mientras se saca ¢l piston 24, es decir cuando se ha dis~
minufdo la presion en la camara intermedia 28, se aplica una fuerza
restrictiva a la varilla mediante la unidad de cierre 2 para evitar
gue se extrusione hacia detrds a través de la unidad de cierre 2.
Con la presion hidrostdatica adecusdas dentro de la camara de alta
presion 3, el tubo bobinado se extruye hasta que solo queds la lon-
gitud recta de tubo desde el cierre al troquel. Al Ffinal del ciclo
de extrusion, la presion denbtro de la cdmara intermedia 28 aumenta—
ria de nuevo a la presidn de extrusidn, el pistdn se moveria hacia
delante para dar una mayor seccidn de bucle de varilla dentro de la
camara de alta presidn 3, y el proceso de extrusidn repetido des—
pués de que la presion dentro de la camare intermedia 28 hubiera
bajado. Este proceso podria repetirse continusmente para obtenor la
extrusidn continua del producto rTequerido.

Se sobreentiende que la descripcidn precedente de ejem-
plos especificos de este invento ha sido hecha a titulo de ejemplo
solamente y no tiene que considerarse como una limitacidn de su gl-
cance.

Epte invento corresponée. . a las solicitudes de paten—

tes formulade. en Inglaterra los dias 30 de Noviembre de 1965 ¥ 7 de
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Abril de 1966, sefialados con los nimeros 50.743/65 y 15562/66, res-iNG
pectivamente y se acoge, por lo tanto a los beneficios que concedenl
los convenios internacionales vigentes.
i B e 01

Los puntos de invencion propia y nueva que se proponen
bara que sean objeto de esta patente de veinte afios son los siguiens-
tes:

lew Un sistema de extrusidn hidrostatica de alta presidn
que utiliza un mecanismo de alimentacidn en el que la cdmara de alta
presion estd cerrada por medio de un elemento de cierre a través del
cual la varilla que tiene cue extruirse pase y se¢ puede mover libre-—
mente unicamente cuando la presidn en el exterior de dicha camara de
alta presidn en las proximidades de dicha unidad de cierre es por lo
menos igual a la presidn dentro de dicha camara de presidn, primeros
medios previstos para controlar dicha presidn en el exterior de dicha
camara de presion, segundos medios previstos para mover dicha variw-
lla a dicha camera de alta presidn.

2.~ Un sistema como el del punto 1 en el que dichos pri-
meros medios estan constitufdos por una cdmara intermedia que cstd
formada y encerrada por dichos segundos medios, teniendo dicha cd~
mara intermedia medios con log que la presidn en su interior puede
mantencrse a un nivel por lo menos igual a la presidn en el interior
de dicha cdmera de alta presidn o a la presidn atmosférica.

Jo= Un sistema como el de cualquiera de los puntos pre-
cedentos en el que dichos segundos medios estan constituidos por una
segunda unidad de cierre situada en un miombro de retsncidn y a tra=—
vés del cual pasa el elemento que tienc que extruirse pero gue solo
se puede mover libremente con relacion a dicha segunda unidad de
cierre cuando la presidn dentro de dicha camara intermedia es la at-

mosférica, pudiendo moverse libremente dicha segunda unidad de cierre
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¥ su miembro de retencion axialmente con relacidn a dicho troguel

del extruidor y dicha unidad de cierrc.

4+~ Un sistema como el de cualquiera de los puntos pre-
cedentes en el que dichas unidades de cierre tienen forma conica,
formadas por un nimero de sectores, en que dichos sectores tienon wna
capa de material de alta compresibilidad interpuesta en las superficies
entre cada uno de dichos sectores.

5¢= Un sistema como el de cualquiera de los puntos prece—
dentes 1 a 3 en el que se interpone un diafragms eldstico entre dicha
unidad de cierre y dicha camara de alta presion.

6.~ Un sistema como el del punto 5 en el que se interpo-
ne un diafragma elastico entre dicha segunda unidad de cierre y di-
cha cdmara intermediae.

T.— Un sistema como el de cualquiera de los puntos prece~
dentes en el que dichas unidades de clorre estdn eculpadas cor miem—
bros de retencidn.

8e= Un sistema como el del punto 4 en el que cada wna de
dichas unidades de cierre esta constituida por 3,4,5 6 6 sectores.

9¢= Un sistema como el de cualquiera de los puntos pre=
cedentes en el que la longitud y angulo del cono de dichas unidades
de cierre estan determinados por el didmetro de la varilla que ticne
que extruirse.

10.- Un sistema como el de cualguicra de los puntos pre—
cedeontes en qﬁe el material usado para dichas unidades de cierre csta
constituido por metal.

1le= Un sistema como el del punto 10 en el cue dicho me—
tal es aloacion de acero fuerte o carburo cementado.

12,~ Un sistema como el del punto 4 en el que dichas ca-
pas de material de cierre de alta compresibilidad son de goma de neo-

Preno.
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13~ Un sistema como el de los puntos 5 6 6 en el que

el material usado para dicho diafragma eldstico es goma.e

14~ Un sistema como el de cualquiera de los puntos 3 a
13 en el que el material para dicho miembro de retencidn es metals

iE.— Un sistema como el del punto 14 en el que dicho metal
8s aleacion de acero de alta durcza.

16+~ Un sistema de extrusidn hidrostdtica de alta presicn
con un mecanismo de alimentacidén sustancialmente como se describe con
referencia a los dibujos que se acompafian.

17.- Un sistema de extrusion hidrostatica de alta presidn
qgue utiliza un mecanismo de alimentacion como el ds cualquiera de los
puntos precedentes.

18.~ Un sistema de extrusidn hidrostdtica de alta presidn,
tal y como se describe en-la memoria gue antecede, representado en los
dibujos que se acompafian y a los fines : ,pecificados.

BEsta memoria consta de diez hojas escritas por una sola

29 KOV, 1966

Madrid,

'EUGEN!IO BARROSO
“«_Secreterio General
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