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"PROCUDIMIUNTO Y DISPOSITIVO PARA ZXTRUSIONAR 0

TREFILAR PRODUCTOS METALICOS".

Sotlbcitands: COMPTOIR LYON ALEMAND LOUYOT & Cie, cntided fran-—

cesa, residente en 13, rue de Montomorency, 75

Paris 3dme, Francia,

El presente invento se refiere a los pro-
cedimientos de exlrusién y de trefilado de produc~
tos metdlicos, especialmente de metales preciosos y
sus aleaciones, y a los dispositivos para la apli-

o¢ . cacidn de estos procedimientos perfeccionados,

Mod. 113
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Se reficre mds particularme te.a los perfeceio-
namientos en los procedimientos cldsicos de extrusidn segin
los cuales un cilindro de metal o de aleaccidn, denominado
paquete para laminar, previamente calentado, en la mayoria
de los casos, es forzado a través de un orificio llamado
hilera, con ayuda de una yreéién generalmonte hidréulica
establecida por un conjunto él gue se conoce por el nombhre
de pronsa paers hacer alambre;ilimiténdose necesariamente
la seccidn de dicho orificio a un valor tal que la presidn
de que se dispone es superior a la presidén necesaria para
el deslizamiento del metal o aleacidn a través de la hile-
ra y la razdn de la seceidn del paquete de laminar con rese
pecto & la seccién de la hilera, denominade razén de exiru-
sidn, estd limitada por le naturaleza del metal o aleacidn
susceptible de convertirse en alambre.

Se refierec ipualmente a los perfeccionamicntos
en los procedimientos cldsicos de trefilado, segun los cua-
les un alambre de metal o aleacidn pasa a través de hileras
sucesivas de didmelros decrecientes, de tal suerte que el
didmetro de dicho alambre disminuye en el curso de estas
pasadas, previéndose eventualmente medios de caldeo del re~-
ferido alambre antes de las hileras o bien éntre ellas.

Tiene por objeto, sobre todo, hacer que tales
procedimientos, mediantes un eumento artificial de la razén
de extrusidn o de trefilado, re3pondén mejor que haste aho-
re & las exigeneias de la prdctica, especialmente ofrecien-
do las principales ventajas siguientes:

a. Mejora de la calidad del producto convertide
en alambre, por surresifn de” las operaciones repetidas de

recocido y de limpieza de superficie que modifican superfi
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- bs Aumente del valor del producto convertido en
alambre, inversamente proporcional a su scecidén, sin dis-
minucién del tonelaje horario producido por la premsa co-
rrespondiente,

c. Bstablecimiento en el material convertide
en alambre de una cstructura que mejora muy notablemente
las caracteristicas del trefilado en frio,

d, Posibilidad de realizar cn una prensa de
hacer alambre clésica productos terminados de dimensiones
reducidas én materiales no susceptibles de ser trabajados
en frio.

e, Posibilidad de extrusién en una sola pasada
de un mismo material segdn didmeiros variables.

f. Posiﬁilidad de alcanzar muy grandes veloci-
dades de arrollamiento.

g. Bliminacién de las hileras de trefilado y de
la lubrificacidn que su presencia imponia.

he. Posibilidad de trefilado de materiales que
no permiten el trabajo en frio.

i Posibilidad de obicner prolongaciones de
mds de 400% por pasada de trefilado,

je Desgaste de utillaje prdcticamente nulo,
debido al aumento de la seceidn de la hilera de eXtrusidn.

. Consiste principalmente en someter un alambre
metdlico, especialmente 2 su salida de la hilera, a un
estiramiento controlado producido por medios apropiades,
de modo cue el didmetro final del alambre sea inferior
e su didmetro inicial, previéndose eventualmente medios

de canldeo en el curso de la operacidn, asi como medios
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eventuales de enfriamiento por liquidoé o gases especial-
mente por bafios, o por insuflaciones, para interrumpir a
voluntad dicho esfiramiento.

Consiste, ademds de esta caracteristica princi-
pal, en ciertas otras caracterfsticas de procedimiento
que se utilizan con preferencia al mismo tiempo, especial-
mente:

Dicho esiiramiento controlado se produce por
traccidn sobre el alambre entie la hilera y una bobinado-
ra, pudiendo efectuarse dicha traccién hacia abajo por el
peso del hilo, eventualmente aumentado por el de una polea
cargada, o hacia arriba por un juego de dos poleas y un
contrapeso.

Dicho estiramiento controlado se produce por
difrerencies de velocidad entre la salida de la hilera o
un cabrestente, y una bobinadora, un retirador de oruga,

o un cabrestante, previéndose eventualmente medios para
medir estar diferentes welocidades y los diferentes didme-
tros del alambre.

Dicho estiramiento controlado se produce por di-
ferentes velocidades entre cabrestantes sucesivos animados
de velocidades de rotacidn crecientes y una bobinadora fi-
nal, previendose eventualmente medios de caldeo cntre di-
chos cabrestantes.,

Consiste también en un dispositivo para la apli-
eacidn del procedimiento, qué comprende una prensa de ha-
cer alambre de tipo cldsicd provista de un recalcador cu-

ya velocidad puede mantenerse constante, de una hilera

convenientemente lubrificada -y un aparejo equipado con

un motor con varisdor, un embrague con o sin deslizamien-
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to conbtrolable, un freno mecdnico ﬁiﬂngﬁgkblnadora re~
tractable, caracterizado porque Se prevén medios para
medir en cada instante el didmeiro del alambre obtenido,
la velocidad del recalcador y la de la bobinadora, y o-
tros pars mantener la velocidad de la bobinadora supe=
rior & leo de salida de la hilera, con eventual subordi-
nacién de la diferencia de estes velocidades al didme-—
tro instantaneo de dicho alambre, previéndose eventual-
mente uno o varios cabrestantes intermedios entre la

salida de la hilera y la bobinadora,

Consiste, por dltimo, en ciertas otras dispo-
siciones gue se utilizan con preferencis al mismo tieme
po que el dispositivo anterior, especialmente;

Los medios de medida de las velocidades del
recalcador y de la bobinadors son dinamos tagquimétricas

con receptores.

Los medios de medida de las velocidades del
recalcador y de la bobinadora son taquimetros electréni-
cos,

El medio de medide del didmetro del alambre
es un micrdmetro electrénico colocado sobre dicho alam-
bre a ia entrada de la bobinadora.

De todos modos, se comprenderd mejor con ayu=
da del complemento de deseripeién que sigue y de los
planos anexos, cuyos complemento y planos, bien entendi-
do, solo sc facilitan a titulo indicativo y de ningin mo-
do limitativo.

En los planos anexos, las figuras 1 y 2 son
esquemas en planta y en alzado de una disposicién que

permite al peso del alambre ejercer el estiramiento con-
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La figura 3 es un esquema de una disposicidn
con contrapeso.

Las figuras 4 y 5 son esquemas dé dos disposi-
ciones con cabrestante intermedio.

La figura 6 es un esquema de.una disposicién
sin cabrestante intermedio con detencidén de estiramicento
por insuflacién de gas.

Le, figura 7 es un esquema de una dispesicidn
con bafios lfquides, retirador de oruga y tambor giratorio.

La figura 8 es un esquema de una disposicién
de trefilado.

Como puede verse en las figuras 1 y 2, la uti-
lizacidén de la gravedad como fuente constante de traccidn
es un método que se adapta al empleo del procedimiento se-
gin el invento.

Une prensa de hacer alambre 1 provista de una
hilera 2 deja c¢scapar un alambre 3 que es recogido por una
bohinadora 4 animada de una velocidad de rotacién. La bo-
binadora 4 no ha sido dispuesta enfrente de la hilera 2
sino desviada cn un angulo <X con respecto a la direccidn
de esta dltime. Su eje se halla colocado a la distancia D
de la hilera. Esta disposicidn, que deja actuar el peso
del alambre 3 entre la hilera 2 y la bobinadora 4, es po=
co corriente, puesto que en la extrusién tal y como se
practicaba hasta ahora era costumbre dejar serpentear el
alanbre en una gran meses situada delante de la prensa co-
rrespondiente. Se ha comprobado ahora que bajo la accidn
de la traccidn cjercida por el -peso del hilo 3, éste se

estira disminuyendo de didmetro, lo que exige que la velo-
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cidad de salida del alambre de la hilera.

Se han realizado cxperiencias a partir de paque-
tes para laminar de aleacidn de 120 mm de didmetro y de
420 mm de longitud forzadas a travds de una hilera de 3mm
Fl dispositivo de arrollamiento estaba constituido por una
bobina accionada a velocidad variable por intermedio de
un moto-reductor provisto de un cmbrague de deslizamiento
variable y regulable en marcha, En ¢l curso de csta extru
sién, la distancia D,era de 10 m y el dngulo <X 202 aproxi-
madamente., Bl alawbre obtenido no tenfa una didmetro de
3 mm sino de 2,7 mm y habia experimentado, gracias a la
gravedad, un estiramicnto del orden de un 23 ¢.

Haciendo variar la distancia D y el dnguloe< ,
puede aumenterse o reducirse la traccidn ejercida sobre el
alambre; pero dos disposiciones simples permiten aumentar
esta tracecidn incluso s8i D y o permanecen constantes.

La primere, no representada, puede ecstar simple-
mente constitufda por une poles due gire sobre un eje sus.
pendida a la manera de un teleférico sobre el alambre en
curso de extrusién. Un peso apropiado puede suspenderse
de esta poleca.

La segunda que constituye el objcto de la fi-
gurs 3, puede estar constituide por una polea 5 que tira
del alambre 3 hacia arriba gracias a un contrapeso 6 por
intermedio de una segunde polea 7.La prensa de hacer alam
bre 1, la hilera 2 y la bobinadora 4 son semajanbtes a}los
de los casos anteriores.Bste dispositive,derivado del pre
cedente, es de un funcionamiento més prdctico. E1l operador

encargado de controlar el deslizamiento del embrague de la
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bobinadora 4 debe mentener la polea ¥ entre las posiciones
5a y 5b, lo cual se revela como relativamente simple.

Una traccidén constante puede igualmente obte=
nerse con ayuda de un cabrestante, tal y como se repre-~
sente en la figura 4. E1 alambre 3 sale de la prensa res-
peetiva 1 por la hilera 2; se enrolla tres o cuatro veces
alrededor del cabrestante 8 sobre el cual se aplica -con
eyuda de un dispositivo eldetrico (por ejemplo por co-
rrientes de Fouceult), mecdnico (friccidn), clectromecd-
nico o hidrfulico- un par 9 constante que transmite una
traccidén constante sobre el alambre 3. Este es enrollado
desde ia salida del cabrestante 8 en une bobinadora 4
del tipo corriente.

Se ha representado en la figura 5 una variante
de la disposicidn anterior, que es sin embargo de un
funcionamiento mds delicado: & su salida de la prensa 1
por la hilera 2, el alambre 3, no es estirado por el ca-
brestaente, sino que es la bobinadora 4 la que realiza es-
ta traccidén. El cabrestante 10, con ayuda de los mismos
dispositivos que los descritos md€s arriba, cjerce en este
caso un par resistente, on el curso dé su puesta en rota-
cidén por la bobinadora 4, que se traduce por una té;ccién
constante de sentido opuesto a la del montaje anterior.

Lo supresidn de lodo cabrestante, que da la
disposicidn particularmente simple representada cn la fi-
gura 6, parece ser sin embargo la solucién que da los me-
jores resultados, El hilo 3 sale de larprensa 1l por la
hilera 2 2 una velocidad V,; es recogido por le hobina~
dora 4 a una velocidad V, supérior a V,. 5i se designa

por dl el didmetro de la hilera d, el didmetro del alam-
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bre obtenido en la bobinadora 4, el principio mismo de

la extrusién semin el invento puecde expresarse por la

igueldad:

Bastard, sicndo d; evidentemente conocido, conmg
cer V, gracias a la velocidad de desplazamicnto del recal-
cador, medida por un taquimetro, medir V, por una dinamo
taquimétrica asociada a la bobinadora 4, y examinar cons-
tantemente el didmetro d, del alambre obtenido por mierd-
metro electrdénico colocado sobre el alambre a la entrada
de la hobinadors 4.

Para consceguir un buen funcionamicnto de este
método, la prensa de hocer alambre 1 debe sin embargo res-
ponder a ciertas exigencias: la utilizada ers hidrdulica
y comprendfa dos circuitos distintos (lento-rdpido) que
dieron una gama de velocidad que iba de 500 mm on menos de
un segundo a 500 mm en mds de @iez minutos. Bl funciona~
miento de la vdlvula de laminado era extremadamente suave
y perfectamente controlable con un tiempo de respuesta
realmente instantdneo.

El aparejo, es decir, el conjunto de les insta-
laciones que siguen a la hilera, tenfa las caracter{sti-
cas siguientes:

un motor de corriente alterna de 15 CV;

un variador de razén 1 a 6 regulado desde la

prensa.

un embrague que podfa funcionar con o sin desli-
zemiento controlable accionado por el operador del apare-
jo.

una dinamo taquimétrica;
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un freno mecdnico;
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un tambor de arrollamiento retractable de 600
mm de didmetro animado de una velocidad veriable de 100
a 600 m ﬁor minuto.

El desarrollo de la operacién que constituye
el objeto del esquema de la figura 6 puede ser el si-
guicnte: cuando el alambre 3 sale de ia prensa 2, e5 co-
locado en la bobinadora 4. Bl operador del tablero de
mando acelera suavemente hasta la velocidad conveniente,
interpretando las indicaciones del taquimetro del recal-
cabor. Simultéreai:ente, el operador colocado en el apa-
rejo embraga suavemente, En menos de seis u ocho segundos,
se hace entrar en accidn el micrémetro electrénico colo-
cado sobre el alanmbre y, a partir de este instente, el
didmetro se mantendrd constante gracias a é1. Puesto que
este micrémetro es el dnico insirumento de la instalacién
que indica en continuo una variacidén eventual de la sec-
c¢ién de la hilera durante la extrusién, es decir, el
aumento de la seccién por desgaste o la disminucidn de
la seccién por deformacién del acero.

Estas variaciones eventuales son corregidas
accionando le vélvula de laminado o modificando la velo-
cidad de arrollamiento. La velocidad de arrollamiento 4
es prdcticamente constente y la del recalcador se mantie-
ne constaﬁte accionando la poalanca de mendo de la vdlvu-

la de laminado. La presién del alambre enrollado puede

ser de + 0,05 mm para un didmetro de 1,40 mm por ejemplo,
Cuando ha terminado la extrusidén, se cuida de frenar rd-
pidamente la bobinadora 4, ld'gue permite cTectuar el

esbirado. Bsto perimitird ensartar las tres primeras hilew
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método de extrusidn exige, bien entendido, un trabajo real

de equipo entre los dos operadores colocados, uno en el
tablero de mando de la prensa, y el otro cn el del apare-
jo, pero proporciona, con un poco &e enlrenamicnto, muy
buenos resultados.

Puede pieverse, bien entendide, la automatiza-
cién de esta operacidn: bien sea mantenicndo constante
ia velocidad de iraslacién del recalcador, mientras que la
velocidad de la hobinadora 4 se subordina a la medida del
didmetro de alambre obtenide, o bien subordinando la tras-
lacidn del recalcador y la velocidad de la bobinadora &
la medida de este didmetro.

A continuacidn se facilitan diversos ejemplos
de extrusién efectuada segin el esquema de la figura 6,
giendo el gras proyectado aire.

Ejemplo l.- Extrusién de una aleaccidn de 150%o
de plata, 50%o de fésforo y 800%0 de cobre, particularmen-

te utilizada como soldadura para el cobres

Didmetro de la hiera Velocidad de la Didmetros
bobinadora obtenidos
mm m/mn
8 @ % ¢ 460 B EB P OANSSe e 125 4,3/4,5
7.'..0..0.'.0'.‘... 115 3’55/3’75
6’5 S PO QOB OSOIOEORID 125 3’25/3,40
6 R R R EEE N N ) 130 2’40/2,60

Bl trefilado en frfo de tal aleacién es impo-
sible 8i no se ha efectuado su extrusién segin el proce-

dimiento del invento.

Bjemplo 2.- Extrusién de una alcacidén de 480%o

de plata, 150%0 de cobre, 2700 de cine y 10070 de cadmio,
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ubilizade como soliadurd de alta roxxsvencia pars las pio-

zes de acero:

Didmetro de la hilera Velocidad de la Didmetro
bobinadora
mm : m/mn
3’50 G e0vessDeetsseRneNS 415 1,40/1,50

El trefilado en frio de tal aleacidn es imposi-
ble si su extrusidn no se ha efectuado segin el procedimien-
to del invento.

Ejemplo 3.~ Extrusién de une alcacién de 450%0
de plata, 150%0 de cobre, 160%0 de cinc y 240%o de cadmio,
utilizada como soldadura de piezas de acero, de cobre, o

de aleaciones cuprosas:

Didmetros de la hilera Velocidad de la Didmetro
bobinadora obtenido

mm m/mn
4,50 LK B BN BN BE BN BN BN RN BN B BN ONE B BE BN BN BN NN ) 370 1’8/1’9

Conviene hacer observar que la extrusién segin
el procedimicnto del invento puede efectuarse a través de
hileras de varios orificios. Puede ser igualmente utiliza-
ble para barras o perfiles, siendo reemplazada en este caso
la bobinadora por un banco de estirar cldsico, sin hilera,
pero provisto de un taquimetro o de un retirador de oruga,,
Segin se representa en la figura 7, el hilo 3 que sale de
la prensa 1 por la hilera 2 es estirado por un retirador de
oruga 11 a la salida del cual puede depositarse en un fus-
te 12, animado de un movimiento de rotacidn, o cortado en
verillas rectas con ayuda de una ecizalla volante cldsica
no represcntada, Ul estiramiento controlade del alambre 3
puede interrumporse en un punto deseado mediante su paso
por un recipiente de deido 13, éue puede ser seguido por

un recipiente de agua de enjuague 14; la presencia de un
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tantdnea del esliramiento del alambre 3, y este medio,

bien entendido, puede emplearse en una cualquiera de las
disposiciones anteriores.

5. Por dltimo, el procedimicnto segén el invento
proporciona resultedos particularmente interesantes para
un trefilado sin hilera de materiales que, sin ella; no
serfan trefilables o exigirian un gran ndimero de hileras
sucesivas. Como puede observarse en la figure 8, una dis-

10. posicién de trefilado comprende una serie de cabrestantes
15, 16 y 17, por cjemplo, en nimero apropiado, animados
de velocidades de rotacidén crecientes respectivas Vi59
v16’ V17. Entre estos cabrestantes, pueden disponerse fuen-
tes de suministre de calor 18 y 19, y el alambre 3 que

15. sale del ¥ltimo cabrestante puede arrollarse en una bobi-
ne horizontal 20, o vertiecal 21,.animada de una veloci-
dad Y20 é V,;» igual o superior e la velocidad V)., é
bien cacr en un fuste giratorio, o ser estirade por un
retirador de oruge y cortado o lo largo en varillas rec-

20. tas (dispositivos no representados). Se comprende fdcil-
mente gue entre dos cabrestantes cualquiera el alambre
sufre una traccidn y por tanto un estiramicnto tanto mds
importante cuando mayor es la diferencia de las velocida-
des de estos dos cabrestentes recIprocamente, si se ejer-

25, " ce cierta traccién sobre el alambre 3 a su salida de uno
de los cabrestantes, el cabrestante siguiente girard e
una velocidad superior a la del anterior. De esie modo
pueden trefilsrse aleaciones que no permitén el trabajo
en frio, obtener alargamicntos de 400% y mas por pasada,

Jo. y por dltimo operar a velocidades muy clevadas; se elimi-
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nan asf las hileras de lrefilado y Los vratamientos térmie
cos que el estirado en frio de los productos imponfa, El
desgaste del utillaje representado en la figura 8 es prdc=-
ticamente nulo,

El procedimiento que constituye el objeto del
presente invento y sus diferentes formas de realizacién
permiten obtener a voluniad un alambre segin un didmetro
deseado y con grandes velocidades de arrollamicnto o de
corte. Si se piensa gque existe muy a menudo, para ciertos
materiales, una velocidad critica de extrusidn independienw-
te de su razdn respeciiva, el presente invento, que permi=-
te velocidades de extrusidn razonables, con hileras de
fuertes secciones conservando con todo grandes velocidades
de arrollamiento, cobra entonces tanto mds interds, puesto
que permite realizar un tonelaje horario mucho mds elevado
de un producto de didmetro mucho mds pequefio, es decir,
mds caro,

Debe guedar bien entendido que el invento no
s¢ limita de ninglin modo a los>ejemplos de realizacién ni
a las formas de aplicacién descritas y representadas; abar-
ca por el contrario todas las variantes.

NOTA

Descrita suficicntemente la naturaleza del in-
venlo, asi como la manere de realizarlo en la prfctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental y siendo lo
que constituye la esencia del referido invento y por lo
que se solicita Putente de Introduccidn por 10 afios en

Bspafia sobre: Procedimienio y dispositivo para extrusionar
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o trefilar productos meté&;osactcsﬂsn-ZsSpé 6
siguientes

l.~ Procedimiento pafe extrusionar o trefilar
productos metdlicos, caracterizados porque se somete un
hilo metdlico, especialmente a su salida de la hilera, a
un estiramiento controlado, producido por todos los mediom
apropiados, de forma que el didmetro final de dicho hile
sea inferior & su didmetro inicial, previéndose eventual-
mente medios de caldeo en el curso de la operacidn, asi
como medios eventuales de confriamiento por liquidos o ga-
ses, especialmente por bafios o insuflacidén para: interrum-
pir a voluntad dicho estiramiento,

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque se produce dicho estiramicnto contro-
lado por traccién sobre el hile metdlico entre la hilera
y una bobinadora, efectudndose dicha traccién hacia abajo
por el peso del hilo, eventualmente aumentado por el de
una fole& cargada, o hacia arriba por un juego de dos po-
leas y de un contrapeso,

3.- Procedimiento segdn la rcivindicaciénm 1,
caracterizado porque se produce dicho estiramiento contro-
lado por diferencias de velocidades entre la salida del
la hilera o un cabrestante, y una bobinadora, un retirador
de oruga, o cabrestante, previéndose eventuelmente medios
para medir estas diferentes velocidades y los diferentes
didmetros del hilo.

4.~ Procedimiento segin la rdvindicacién 3,
caracterizado porque se produce el estiramiento controla-
do por diferencias de velocidad entire cabrestantes suce-

sivos animados de velocidades de rotacidn crecientes y una
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bobinadorae final, previéndose cventualmente medios de cal-
deo entre dichos cabrestantes.

5.- Dispositivo para la aplicacién del procedi-
miento segdn la veivindicacién 1 a 4, del tipo que com~
prende una prensa de hacer alambre de tipo cldsico pro-
vista de un recalcador cuyamnvelocidad puede mantenerse
constante, una hilera conveni@ntemente'lubrificada, apare-
jo equipado con un motor con variador, un embrague o sin
deslizamiento controldble, un freno mecdnico y una bobina-
dora retractable, caracterizado porque se prevén medios
pars medir en cada instante el didmetro del hilo obtenido,
la velocidad del recalcador y la de la bobinadorsa, y otros,
pare mantener la velocidad de 1;.bobinadora superior a la
de salida de la hilera, con subordinacién eventual de la
diferencie de estas velocidades al didmetro instantdneo
de dicho hilo, previéndese eventualmente como minimo un
cabrestante cntre la salida de la hilera y la bobinadora.

6.~ Dispositivo segin la reivindicacién 5, ca-
racterizado porque los medios de medide de las velocida-
des del recalcador y de la bobinadora son dineamos taquimé-
tricas con receptores,

7.~ Dispositive segin la reivindicacién 5, ca-
racterizado porque los medios de medide de las velocidades
del recalcador y de la bobinadora son taquimetros electrd-
nicos.

8,~ Dispositivo segin la reivindicacién 5, ca-
racterizado porque el medio de medida del didmeiro del
hilo es un micrémetro electrdnico que se coloce sobre di-
cho hilo a la entrada de la bobinadora.

9.~ Procedimiento y dispositivo para exirusionar
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o trefilar productos metdlicos, tal y como quedan sustan-

cialmente descritos en la rresente Memoria e ilustrado en

los adjuntes dibujos.
Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas

una sola cAra,

a méquina
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