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1 ' El presente invento se refiere al trabajo en ca-
liente del metal y mas partlculdrmente al uso de presidén -
para formar por compresidn el metal en caliente, por ejem~

plo, el proceso de exfrusién bara,dar forme al metal,

5 En la extrusién de las aleaciones de hierro se
acostumbra encerrar unarbalanquilla caliente en un recipien|
te éiendo comprimido el metal a travéds de una matriz dis-
puesta en una extremidad del recipiente para formar un pro-|
ducto terminado o semi-terminado. Cuando el proceso de ex-
10 , trusidn se utiliza en la formacién de tubos, la palanquilla
caliente es suministrada a la.prensa con un agujero situa-
do en‘el centro o una abertura que la atraviesa, El agujgro
puede ser realizado taladrando o de forme par?cida antes -
de la extfusién, pero es rea}izado.preferentementetpor per—
15 1 foracién de la palanquilla,médiante presidn mientras estd

en el recipiente.

Hasta ¢hora, la extrusién o el procedlmlento de

"W

talaarar incluye una etapa de limpieza y de enfriamiento qu
precede inmediatamente la introduccién de la palanquilla -
20 o caliente no agujereada en el recipiente. Anteriormeﬁte, se
realizaba el enfriamiento mediante la utilizacién de una -
pulverizacién.de agua para ponerla en coniacto con la super
ficie interior de la perforacién del depdésito. Tal procedi-
miento, era razonablemente adecuado para el trabajo del me-
25 tal a -razén de reducido tonelaje, pero el aumento de tone-~
laje del metal trabéjado-en una unidad de tieﬁpo conduce 2
gificultades en el enfriamiento adecuado del recipiente sin
que se someta el metal del recipiente a un choque térmlco -
y sin que se produzoan las consmvulentes grietas en la su-

30 perficie de las paredes metdlicas, lo que a su vez conduce
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a ung vida 4til del recipiente mds corta.
Segdn el presente‘inVento{~suministro un disposi-
tivo mejorado de enfriamiento que incluye el uso de unos =
pasadizos para el flujo de fluido de enfriamiento, realiza-
dos en.las.paredes anuléres del recipiente. Loé pasadizos
gon construidos y dispuestos para un flujo de flufdo que -
es controlzdo a través de ellos, t&l como pusde ser necesa-
rio paré'el eqﬁriamiento aproPiédo del recipiente., He en-
contrado también que es deseable disponer los pasadizos poe-
ra el flujo de fluido de forma que el camino del flujo‘de
flufdo a través del recipiente sea relativamente corto pa-
ra evita; la creacidén de bolsas de vapor en los pasadizoé
‘que pueden conducir a una reduccidn o bloqueo .del camino -
del flujo de fluid&. Los pasadizos del flujo de flufdo de
enfriamiento sbn controlados dentro de la paréd anular del
recipiente, en 1o que al flujo que los atraviesa se refie-

re, para mantener una gama conveniente de temperaturas de

trabajo del metal del recipiente, para evitar unas tempera
turas excesivas del metal del recipiente y en consecuencis,

para alargar la vida @til del metal del recipiente.

Las varias caracteristicas de novedad que caracte
. rizan mi invento son puntualizadas con particularidad en -~
las reivindicaciones anexas y que forman una parte de cste
deseripeién, Pera un mejor'entendimiento del invento, de -
sus ventajas de funcionamiento y de los objetos especificos
que se consiguen mediante su uso, se ha de hacer referencia
a log dibujos adjuntos y a la materia descriptiva, en los
* cuales he ilustrado y deserito un gbdo de realizacién pre-

ferido del invento,

En los dibujos
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.. La figura 1 es una seccién tomada a lo largo del
cje de un recipiente de una prensa de extrusién construido

y dispuesto segin el presente invento; ¥y

La figura 2 es uha vists a’escala reducida tomads

segin la linea 2-2 de la figura 1 con la sombras hecha con

lineas suprimida para mostirar la confisuracién de los pa-~

sadizos del flujo de fluido de enfriamiento dentro del re—

cipiente.

El presente invento es ilustrado en la forma de
un recipiente para la extrusidén de tubos. Queda entendido
que el récipiente puede también ser utilizadﬁ.para la per-
foracién de palanquillas, y que e17repipienté puede ser -
dispuesto con el-eje de su taladro horizontal como estd ~

mostrado, o vertical.

Como esta mostrado en 10s dibusos el recipiente

lO es realizado con un blogue de metal que puede tener una

- forma exterior circular o cuadrada, pero que comprenderé -

. un taladro central dentro del_reeipienfe.

Como estd.mostrado, la superficie interior meca-

n;zada 11 del recipiente s cénlca para alojar,a un porta-

forro 12 que tlene un espesor unlforme con forma cénica de

una extremldad a la otra de forma que s adapte a la super-

ficie mecanizadas 11 del recmpmente 10.

"Un forrq mévil 13 estd situado‘dentro del porta-
forro'lalcuyo forro tiene una superficie extérior 14 céni-
ca para adaptarse a la superficie interior 15 .del porta-fo-
rro 12 y-con el diémetro'interior de la pefforacién 16 sus-

tancialmente unlforme ‘en toda su longltud. Bl porta-forro

Y el forro estdn dispuestos en el recipiente, El porta-fo-

rro estd éujeto en posicién por un dispositivo de fijacién

ceid]on
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por contraccidn, dentro del cuerpo del recipiente y:po; una
placa de sujecién 124 y una placa frontal 128 sujetas al -~
cuerpo del reciplente 10. El forro 13 es también retenido

€n su p051cién por un dispositivo de figacién por contrace-
cién con la ayuda del porta matriz 17 que esta mantenido ~
por un soporte de matriz'l8 que forma parte del portédor -
de matriz 20. Ia matriz 21 y su anilla de apoyo 22 estén -
sujetos dentro de la extremidad del recipiente de forma que

" el ensamblaje sea mantenido en la posicién relativa mostra-

da en la fivura 1 dqurante la operaclén de extrusidn,

Una palanquilla perforada 23 es insertada en el
agujero 16 del forro m6v11.13 conjuntamente con un disco -
de vidrio lubricante (no mostrado) dispuesto -entre la ex-

tremidad interior de la palanquilla perforada 23 y la ma-

" triz 21. En la operacién normal de extrusién la superficie

exterior 24 dé la palanquilla, asi como su agujero interior

) 25 estén revestldos con un material lubrlcante como el vi-

.drio, de forma que permita la extrusibn de un tubo acabado

26 & través de la matriz 21 de la prensa de extrusién.

Ia palanquilla es deformada por la presién impues

ta en su extremidad por medio de un pistén 27 que tiene una

cabeza mévil 28 en contacfo directo con la palanquilla 23.

.. Como estd mostrado, el pistén 27 y su cabeza mé-

Vil 28 estén provistos de una ‘abertura central ‘30 realiza-

da en'éllos péra el alojamiento de un mandril 31 insertado
en el orificio central 25 de la palanquilla y en la matriz

antes de que la presién sea aplicada a la palanquilla. Ba.

+jo el efecto de la presidn ejercitada por medio de la cabe-

ze mévil 28 por la prensa de extrusién, el metal de la pa-

-lanquilla 23 es estrujado a través de la matriz 21 para -

eos//ees
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opersciones es muy necesario mantener el recipiente 10, con

'al.eje del orificio del fo:;o 16. Como se ve en la figura

"$0 33 en el pasaje de entrada del flujo de flufdo 35 y ter-

formar ‘el tubo 26. .

En el funcionamiento mormel de una prensa de ex—-
trusién la terminacién de la operacién de extrusién de la
palanquilla deja un desperdicio de metal adyacente a "la ma-
triz 21 que debe ser extraido antes de que la prenss sea -
dispuesta para el préximolciclo de extrusién que se haya -
de realizar. La extracién del desperdiclo la llmpleza del
OrlfiCIO del porta—forro 13y la preparaclén de la prensa
para un nuevo ciclo de extrusién son coordinados de forma
que las péianquillas sud;sivae puedan ser estrujadas @ un ’

r{tmo superior a 100 extrusiones por hora. En tal ciclo de

su porta-forro 12 y'su forro 13 & .una temperatura preferida
de forma que el dafio producido por e} celor al metal de di-
chas piezas sea reducido al minimo, y que al mismo tiempo

la temperatura del metal no sea demasiado baja y no éjerci—
te una influencia &esfavorable §obre'1a%extfusi6h de la pa-

lanquille caliente.. -

o Segin el presente invento, el recipiente 10 estd
provisfotde pasadizos dispuestos sobre una. circunferencia,
N espaeiadds axiélmente, 0 &e surcos 32 formados sobre la
superflcle 1nterior 15 del rec1p1ente 10. Los surcos 32 es-
tan situados en unos planos espaciados axialmente, parale-

los los unos con los.otros ¥y practlcamente perpendiculares

2 cada uno de los surcos 32 estd provisto de un conducto de

pntrgda 33 6 34 generalmente radial, termindndose el eon&q%

mindndose el conducto 34 en el pasaje de entrada 36 para -

la admisién del fluido de enfriamlento a 1los pasadizos res-

' | 0'0//.‘--‘
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pectivos., ;os pasadizos estdn también provistoslde conduc~
tos rédialés de salida 37 y 38 para conducir a los pasajes
de salida 40 y 4l;respectivamente. Los pasajes de ehtrada

¥y de salida para cada uno de los pasadizés 32 estdn situa-
dos a espacios relativamente préximos y cada surcd o pasa-
dizo 32 se extiende sobr% in dngulo de 320 grados apfoxi—

madamente alrededor de la superficie interior 11 del reci-

piente. .

Cada wno de 1os pasajes de entrada y de salida
35, 36, 3Ty 38 -estdn dlspuestos de una manera sustancigl-
mente paralela al eje del agujero 16 del forro en la pared
anular del recipiente, Ia admisién de fluido de enfriemien
to & los pasajes de entrada 35 y .36 puede realizarse por -
medio.de'ug conducto radial de entrada 42 que recibe el -~

" 1liquido de enfriamiento de una bomba externa 43 como se -

miestra en la figura 1, mientras cada uno de los pasajes -

-de salida 37 y 38 pueden ser provistos de una manera corred

pondiente con un conducto de salida (no mostrado) dispuestd

radialmente respecto al eje del forro 13 del recipiente.

Como estd mostrado en las figuras 1y 2, los pa-

sadizos alternos 32 estdn provistos’de un conducto de co-

‘municacién con un pasaje comun de entrada y un pssaje co-

min de salida. De esta manera, el fiu{do que procede del
orificio de entrada .35 atraviesa el conducto de entrada 33
entra en el surco 32 y fluye en el sentido "de 1as agujas
de‘un reloj alrededbr de la parfe externa del porta-forro
13, a través del conducto 37 y dentro del pasaje de salida
40. E1 surco adyacente estd provisto de un recorrido de -

flufdo similar, con circulacién del flufdo en el sentido -

. opuesto; es'decir, desde el orificio de entrada de fluido

den
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36, a través del conducto de entrada 34 hasta el surco 32
y después en sentido opuesto al de las agujas de un reloj
hasta ellconduotolée salida 38 y desde 4ste hasta-el PASG -
je de salida 41. ‘Con esta,disposidién;Ael efecto:db enfrig|
miento debido al flujo de flufdo en los pasajes alternos = |
cubre el espacio situado’entre los pasajes de entrada y de

salida para los pasa@izos adyacentes.

En el modo de realizacién mostrado, la distancia
que separa los planos adyacentes en los cuales estén situa-

dos los surcos 0 los pasadlzos 32 disminuye al ir desde la

extremidad abierta del recipiente 10 hasta la extremidad -

" donde estd situada la matriz., ILa distancia entre surcos -

puede disminuir hacia la extremidad en la cual eété situada

la matriz como esté mostrado, puede ser igual a lo largo -

" de la longitud del recipieﬁte, 0 al contrario la distancia

de separacién puede disminuir del lado de la extremidad -
abierta del reclplente. Cuando se utlliza un re01piente -
para perforar una palanquilla, la dlstancla axial entre pa~
sajes serd normelmente 1a misma., Sin embargo, esta distan-
cia de separacién dependé;é en gran parte dei disefio del -
recipiente -y de los elementos y podrd variar para compensar
lla p031b111dad de formaclén de calor en la pared del reci-
plente durante el ciclo de trabajo en callente. Como estd
mostrado en la flgura 1 un termopar 44 estd empotrado en la

.- pared del porta—forro 12 entrq la superficie interior del

forro del recipiente 16 y los pasadizos 32. Como esté mos-

trado el termOpar es ‘insertado en una abertura 45 que se -

-extiende hasta una posicidn situada en la mitad de la lon-

gitud del porta-forro 12, E1 reclpiente 10 estd mecanizado

L

con fresa radlalmente para que ‘se pueda alojar un cable ar-

..».//.'.',_
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.1a bomba entre el estado del flujo que corresponda é la tem

‘la bomba pueden ser regulados bien automdticamente o bien -

nado 46 que sale a través de una cara del recipiente 10. -
Preferentemente el surdo del recipiente en el cual el cable
armado es introducido esté'protegido por una placa metdlica

47 sujeta & la extremidad terminal del recipiente 10.

Normalmente, no, es necesario un flujd continuo de
liquido de enfriamiento a través de los pasajes 32 del re-
cipiente 10. El flujo de flufdo de enfriamiento tal como es
suministrado por la bomba 43 esté ﬁor consiguiehte regulado
conforme é la indicacién de temperatura determinada por me-

dio del termopar 44, pudiendo variar el funcionamiento de

peratura permisible méxima del metal y el estado de flujd
nulo que se produce cuando la bomba es parada’en las tempe-
raturas bajas del metal. Estos estados de funcionamiento de

menialmente utilizéndose las indicaciones de temperatura -

del termopar 44 mediante unos medios miy conocidos,

Ta construccién ¥ la disposicién mostradas han -
permltido un aumento. apreciable de la vida del recipiente -
del~porta—for:o y del forrq incluso cuando le prensa de ex-
trusién se ha utilizado para un ritmo elevado de extrusién
de palanquillas. El funcionamiento ha revelado que bajo el
misno ritmo‘ae funcionamiento, la vida Qel fecipiente y de
sus partes asociadas serién‘re&ucidas a menos de 1la mitad -

sin el enfriamiento controlado que se muestra.

Aunque en conformidad con las prescripciones de -
los reglamentos, he ilustfado.y descrito aqui la mejor for-
ma y el mejor modo de realizacifén d@l invento conocidos por
mi actualmente, los éipert@s en el arte:comprenderdn que se

pueden hacer cambios én la forma del aparato descrito sin -

‘o--//On.




[

“ b

10

15 -

20

25

30

NUMERO 334.413. © . .

‘alejarse del: eg piritu‘aél invento cubierto por-mis reivin~

- dicaclones y que. clertas caracteristlcas de ml 1nvento -

pueden ser utlhizadas - veces, con ventaaa sin que se -

. utilice ‘también las demés caracteristlcas._'

¢

En resumen, la Patente de Invenclén que se uOll-

01ta, recaera sobre las smcuientes g

.ARE.IV~IN'D'ICACIONES

1)e- .

combinaclﬁn que eomprende una pared anular que defl—

'.ne un, recipiente que tlene una perfora016n central unos - )

" medios para redu01r la’ abertura en una extremldad de dlcha

‘perforacién central, unos medios para 1ntroauclr una pleza

de metal caliente en 1a extremidad opuesta de dlcha perfo-

‘pacién- oentral unos medios pwrd anllcar una fuorza sobre;

Un apdrato para el trabajo del metal callente la

P
veaber

'.dlcha ‘pieza a traves de la extremiddd opuesta de. dicha per|- i

'foracién central y unos medios para ‘regular la _temperatu-|-
- ra de dicho reciplente que 1noluyen unos mcleS para for-
fjmar ‘unos pasadizos del flujo de fluldo dentro de la pared

"de dicho reclpiente, slendo dlchos pasadlzos dlspuestos en

..unos planos separados sustanclalmente perpendiculdres al

i'eje de la perforacién de dlcho re01p1ente y espaciados uni

;. de estos pasadizos ¥y de medlos para controlar el fluao de -

érformemente de dicha perforaclén, unos medlos para hacer pa

sar un flu;o de fluido separadamente a traves de cada uno

:lfluido a través de dichos pasadlzos.'~

fziz).-_.

.

Uh aparato segun la relvindlcaclén 1 .en la cual
lehOS medios. para hacer pasar un flujo de fluido -

.separadamente a través de dichos pasadizos incluyen unos

_ medios para crear unos pasages de entrada y de salida den-

tro de la pared de dlChO reclplentc que comunican con cada

RTTV/ I
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‘dlda que se aproximen a la extremldad reducida de dlcha -

: ‘5).- - Un aparato segun 'la reivindicacién l en- 1a cual
' 6). . Un aparato segin la reivindicacién 1 en la cual

~interior que definen el orif101o de trabajo de dicho reci-

'piente,

' 8) - © Un aparato segin la reivindicacién 7 en la cual

_.il_ i

uno de dichos pasadlzos.
3).- _  Un aparato segun la re;vmndlcac1on 1 en la cual
la distan01a de separac1on entre dichos pasadlzos

dlsmlnuye ax1almente a lo 1argo de dicha perforaclon a me-

perforacién, ,
4).-  Un aparato seglin la'reivindicacién'l en la cual’
dmchos pasadlzos tlenen sustanc;almente la nisma

superflcie de. secclon transversal de fluao.

cada uno de dlchos pasadlzos estan conectados con
un pasaae de entrada ¥y un pasaae de sallda en lados opues—

tos de dicho reclplente.

' dichos.medigs3dé-cbntrol del flujo de fluido in
cluyen+un termopar situado entre la superficie de dicha -

perforaciéﬁ’dél recipiente y dichos pasadizos de flujo de

7).~ Un aparato segﬁﬁ la réivindicacién‘i'én la'cuél-

dlcho reclplente 1nc1uye un porta-~forro y un forr

los pééadi{os del flujo.de fluido estdn sitnados
en la superficie intermedia entre el porta-forro y el re-
cipiente. .A | '
9) - Se reivindica por'ﬁltimd como objeto sobre el que
. ha de recaer la Patente de Invencidn que se soli-

c1ta° i APARATO PARA EL TRABAJO DEL METAL GLIENTE"
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) Todo conforme queda deserito y reivindicado-en la |
presente Memoria descriptiva que consta de .doce'pég’in'as me-
" canografiadas y dibujos adjuntos. '
g, Madrid, 10 de Diciembre 1.966

* BERNARDO UNGRTIA - .
DD,
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