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La prea;;rﬁe‘iwmiom’tiem por gbjeto un
procedimiento para el hilado 60;1 onmndaaora, as{
COmO una :l.netalaoion para la roalizao:l.on del proce-

dimiento.
5e - Yo o3 conoocldo el realizar los perfilados
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por h:l.lado; dicho de otro modo impulsanio a través
des una hilera el material de un paquete contenido
en un recipiente cil{ndrico denominado "eonbensder®.
El hilado es directo cuanio el material del pgq,q.gté

'ae'de'splaza en la hilera en sentido del movimiexto

del dis00 prenser en el combenedor; es indirecto

'ouanio el material ‘del lingote se desplaza en‘is: hi-

lera, en sentido contrario.

" El desplazamiento del disuo prensor se de-
ti.em antes que toda la meteria del ‘paquete haya pa-
sado por la hilera: por lo _tanpqt queda en el ngcnte-
nedor un residuo de materis denominado "_ouJ,qtéA"y, - Eg-
te Tesiduo debe ser suficlentemente importamte para
que las irregularidedes que se comprueban en el des-

. plazamiento de la materia del paquete y que se tra-
- ducen por una susencis de maberia en clertos lugares

¥ nds ‘partioularmente en el ceniro de la parte del
paquete adyacente al disco premsor, no repercutan so
bre el produgto hilado. El citado residuo conprend.o;
de este modo, s0bre su superficie posterior y en laa
imediaciones de la region central de su -saco:l.én; un
*hueco de hilado® que oblige a preverle suficiente~
mente grande paré que el producto hilado no resulte
afectado.. _

Resulta vep.ta;quo pq&er emplear paquetes
procedentes de fundicidn, sanque su superficie ex-
terior, denominada costra, sea & memdo oxidads b4
sujeta a ﬂets;ﬂ.oros.. Bete 1mom_raniaute seA remed:.g
no utilizando, para conei:_!.tu.tr el producto hilado, -
la parte exterior del paquete; denominada emroltura;
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permanscienio esta ultima en el contensdor.
‘El paquete, impulsado por el disoco pren-
sor, es fnertemente aplicado contra le cara inte-

‘Tior del comtenedor: de lo gue resulta unfrotauien-
- %o imporiante y a veces adherenciss y arranquesa.de

metal. BEsto puede remediarse lubricanio el coxte-
nedor, ya sea con ayuda de silicatos, tales ocﬁo vi-
drios, o 1_:19;} con ayude de.producios & base de gra-
#1to. EL paguete o le paved imterlor del comtenmedor
pusden inclusc estar revestidos de une reducida capa
de motal que asegura un excelente dealizamiezrfg,,%al
como cobre.

~ Bn el oaso de mtales my ondablen -8n. Of~
lianto, Y nas partiocularmente de mctales, tales oomo
el berllio, el titanic y el»cirgo:'rl.o, 8¢ encierra a
memdo el paquete en uma exvoltura de cpbi'e que se
pusde empotrar en vacfo, y se hila el compuesto aef
obtenido. EL producto h:!.lado;' estd entonces provisto
de un revestimionto de oobre ds espesor constante.’

~ Eota envoltura de cobre oumple igualmente lamisién

de servir de lubricante.

Ia téonica anterior pone ex practica cuatro
procedimientos generales, de 1o§_onales los dos prie
meros ntilizan el hiledo directo, en tanmto que los

.otros dos uf;ilizan el hilado ixverso,

El hilado diré;'ké en contenedor lnlirioado;
utiliza un';pqciueﬁc Juego entre eJ. comtenedor y ol dig
¢o premsor, ¥ una hilera coxtoa, igaslmerte lubrice-
da. m'tge procedimiento, mny general, se aplica a todos
los metales y aleaciones deformables en calienta; com-
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preniidos los metalés frigiles. .

Les vemtajes de este »pz'déedj.miento;, rosule
tan del hecho do que la formascidn de la materis hi-
lada es reducida y localizeda en uma regién proxima
a la hilera, do aquf que se obtenga ume reducida-po
toncia de hilado-; ‘ung influencia moderada de lé longl
tad del pequete, un reatduo que no comprents hisoo de
hilado y que pusde, por gomsigutente, ser my Feluci-
do; aef como una estructura homogénea del metal gue-
comstituye el producte hiledo, Ademfs, el utillaje
es simple y poco oneros'o;_ sierdo el ritmo de h:!iado

- alevado en yirtud de la susencisa de anvolturafé_h“el.

contenedor. o : . ‘__~
- Ios imom’entenbea del prucedimi.em'o pro=~
Vienen del hecho de que la costra del paquete 88 onw

- cueumtra en la superficic del producte hilados de lo

que resulta la necesidad de emplear paquetes recti-
ficados en el torno. A pesar de eJ.lo__,_- la superfiocie

- del producto hilado, es a memdo defectuosa como con

secusncla del conbacto de la superiicie exterior del
paquete con le pared interior del conbenador, y de
1ls contaminaciln por sl lubricante. Por Wltimo, la
union extre ol contenedor y la hilera, presenta un
dngulo vivo que es diffeil de mamtenmer en buen esta-

- 40, ¥ que pucde ser la causa de deterioros de super—

ficle y de penmetracicuss suboutdnsas.
’ EL hilado directo con enfundadora en combe-
nedor no lubricado, utiliza un jusgo de enfundadora

del orden de 1 2 2 mm, entre el disco premsor y el

contensdor, una hilera plana'o sensiblemente cénlca;
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en el interior del oonbonedozf se deje nna funia o en
voltura de 12 materia a hilar: es esencial que ésta

- 88 const:;tuya por la costra del paguete. Eate proce-
-@lmiento, menos: general gue el anterior, se aplica

ventsjosanente a los materiales y aleaciones qua, a
la temperatura de hilado, presentan una reaisté;nia

2 la de:tormaoion suﬂcientemente raauoida y un aoeﬁ

clente de Irotamiento suﬁci.entementa inportante oon
ol metal que constituye el contenedor: este on .o.'L ca~
80 parzs muockos motales no ferrosce corrlentes y aus
aleacioness -
Bste procadimiento pemite el empleo do

'paqnetes brutos de- f:mdicion, preaentanﬂ.o Jos fpro-

duotos hilados exeolemntes superficles, ya que su cos
tra se ;oma de metel virgen y no de la costra del
poquete, siendo por tltimo loe utiilajea empleados
muy simples y poco ONeToS0B.

Los incomverdentes del procedimiento resul
tan del hecho de que la deformacidn se extienle o la
totalidad del paquete; la potencie del hilado depen-
de bastente de la longitud del paquete y e8 en espe-
ocisl suporior 2 le que nooesj.ta el hilado directo en
contenedor lunbricado. Ademfs, el grado de afino que
resulta del hilado difiere zsensiblemente con la zona
comaiderada: se pugde distinguir una zopa “muerta” '
débilmente afirada, uva zona “hiperefinada” en la que
el[gmdo de 2fino o3 muy elevado, y una “"zoma cextral
poco afinada, De ello resulia que en una misma seccidn
recte del productc hilado;. lz estruciura es may hete-
rogenoa. En el casc de las aleaciones ligerss, la zoma
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Vpro:d.ma al ‘borda exterior del produ.o‘bo hilado, puade
oonducir, deapues de un tratam:l.ento térmico, a una

corona de gramos gmesos de oaracteriaticas aninora-
das, Existo, ademaa, en ambos casos, forma.cion de" un

. "'«i;

hn.eco de hilado, que obliga a oonsorvar un resto im-

parl;am:o en. e:L oonhenedor. Por ul‘bimo, ocum cgn ‘

~clertos metales, que toda 1a ooatra ael paquete -

Be emuentra en la funda ° envol’auraz tiem 111831‘ exn

tomes una pemtracion de esta coatra en e:L 8eno de

Lot e

1a materia ea curso de hilado, de aqul gue provengsn

'dafectos a;zbcutaneos en el producto hilado. I{a.r~ mce-

sidad de extraer la funda, retrasa el ritmo de h..la-
do, En oclertos casos, esta se adh:l.ere al contenador,
resultando dif:[q:;.l su extraccién ¥ pezjmamqiando_qn__
el contenedor pedazos de esta funda, gue comstituyen
pancilla que perturba gravemente la superficie v la
zoma suboutdnea de Los prodizotqs hilados posteriorw

_nen’ae. Uonv'iend nencionar por iltimo, los esfuerzos »
de frotamiento, laminado y a:kaacamiento entre el dis-
co prensor y la funda © envoltura.

En los dos prineros procedimientoa que aoa-
ban de ser deseritos y que_ s8¢ ref:l.eren al hilado di-
recto, 1a hilera se instala en la reg.!.on central del
tondo del contensdor. En los dos ultimos procedimien
o8, que se desoribiran mis tarde, el hilado es mu
reotos en este caso, el dilco premsor qQue estd hora-‘
dado en su regidn cenﬁral, porta la hilera por la qup
f.‘l.uye la materia hilada en una diraco:l.on oontraria a

la de movimiento del disco. Este Gltimo toma 6l mm—-

bre de bloque-hilera.
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_ El hilado indirecto en oontémdor Inbri-
oado, pons en préctica un comtensdor. lubricado en
ol que se desplaza; con un reducido Jusgo, el blogus-
hilera 1mpulsado por un oalcador; este bloque-hilera,
Iubricado, es eonioo o semi«con:l.co, eatando la’ parte
plana en este ultimo caso, en contao‘&o‘-con el oon:bo—
nedor. Eate procedimiento; mry gepéra)., 88 apl':!:c;a.al
todos los metales deformables en oaliezite,, ¥y ea .par-
ticularmente interesante en el oaao-_;:le los matgiea
fréglles que soportan sclamente reducides deformacig

nese La lubricacion uo interviens aqui nds . que- :para,

evitar el que la costra del paguete se pegue aobre
la superficie interior del combensdor. ‘

Les ventajas del prooedinientn son las del
hilado directo en contenedor Iubrioado, pero la do-
formacion es incluso mis reduoide, de aqul que se
comsiga una potencia de hilsdo todavia inferior.

Por el contraric, el procedimiento presen-
ta el imconveniente de una capacidad de hilado limi-
tada por el didmetro del orificic.del calecador; los
utillajes son mAs onercsos que en los 08S08 anterio-
reB y eston sometidos a esfuerzos mis importantes;
los bloques-hilera completamente conicos son tanto
mis frégiles ouanto Que el cono es mds acentuado;
sienlo su dngulo vivo répidamente deteriorado por
los ohoques durante las manmipulacioness los .bioquea-
hilera aemi—cém.cos., Bon mis robustos:,. pero son el
origen de penetraciones contaminantes, tanto més pro
fundas cuanto que la superficie de Ia parte planz es
mas importamie. Por dltimo, la costra del paquete se
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excuentra en la auperfioie dol produeto hilado, lo
que obliga a rect:!.ﬁ.car los paquetes en ol tornn.
A pesar de ea‘l:o,f 1a superficie del producto es &

.memdo defaectucsa, oomo consecuencin del contac'bo

- de la superficle exterior del paquete con la super-

ficle inkerior del conbensdor y de la conkamimcion

por el lubricante, - i

) Bl hiledo indirecto en contensdor nonl.ubri
cado ’ »ntilua un contensdor en el que se desplaza, ’
con un Juego de 1 & 2 mn. un blogue-hilera que J;orta
una. hilera plana ° ligeramsnte ccni.oa. En al imkeﬁm'

del contensdor se deza una funia ¢ envolturas . ea'ka.
-debe conetituirse por la costra del paguete.

Las ven'kajaa del procedimiento resultan

4 del heoho de q,v.a la deformacion del paquete Be 1ooa-
. 1iza en'una ragl.on préxina a la hilera, de aq,u:( que
. 8@ obtenga una reducida potem:l.a de hilado, indepen

diente de la longitud del paguete, ya que este pur~
manoce irmovil durante el hilados El ;'es:l.duo que que
da en el oontanedor;. desprovisto de hueco de _h:Lladp;_
puede ser poco importante. EL paquete puede emplear-
se bruto de fundic;l.b'n; presentanio el producto hila-
do, 8in emhargo; una excelente Buperﬂ.cié ¥y una es~

. truotura homogenea.

Por el uonkrarj.o, al 1ga,al que on el caso
ankazior, le capacidad de hilgdoVestailmitada por -

el didmetro del orificic del oaloador, siendo los

utillajes onerosos .y estando sometides a esfuerzos
importantes, Ademds, se encuentran todos los incon-
venientes que proceden de la presencia de la envol-



tura o funda que ye han sido daacr:_ltoé t'a proposito
del hiledo directo, en contenedor no lubricade.
’ Este iltimo procedimiento es el Que; en
1a téonica amterior, permite obtensr los productos
5, hilados més perfectoss results, puss, que es ok *qlic
sirve de referencia en la orftica del proaedimic;ﬁto
‘segin la imvenmoidn.. :
_ Bl objeto de- 19. invencidn es un proeedi—
niento para el hi.lado con enmndadora, en el que un

10. paquete a hilar, slojado en un coxtensdor lubrioado, .
es impulsedo por un disco prensor de tal mcdo qua su
regién central sea forzals & través de uma hilers,
cometituyenio su reglén periférica uma funia o en~

‘ voliura no emplesda, procedimiento gue evita todo

13, ,pfohlm de adherencia de la funda sobre ls cera in-
terior del conmtensdor y de eyeccion de la misma.

Una instalacién para la realizecion de es-
te procedimiento forma ignalmente parte de la inven-
, e300,

20. , EL procedimiento geg&n la :anamic'm; se oa
racteriza porque se reservae, entre el fondo del con~
tensdor y la porcidn extrema adyacente de su pared
izrt:ar:}.or', un Juego de enfhnﬁado:a; de tal modo qus
ouando el disco prensor actda sobre el paqueto; la

25. . zom periférica de este Wltimo es impulseda a traves
de este juego de enfuniedora de modo a comstituir la
funde o envoltura, forminioae esta 2ltima de este
modo; fuerae del coxbensdor, _

Is instdlecion segio 1a imvenoidn, compren

30 & en combinaoié'n,. un conbtensdor cerrado en uns de sus
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poroionse extreuas, por un fonlo que resérfa'. a lo
largo de la poreidn extroma de la pered interier
del combenedor, un juege de enfundadora, un disoo |

L LK T

prensor suscepiible de desplazarse en el inte:‘ior

w’

e V‘?

del conteredor con un roducido juege y una h:!.laz‘a.

, En la imte:i.acion para el hilado d:!.reeto,
la h:llera 8o dispone an la regi.on central del ”\oxﬂo
del combenedors En la imstelacién para el hilado-in-
diresto, la hilers se momta en la Tegldn centzal del
disco p:;ensor,— constituyendo as{. un blogue. _‘1“' A

. Ia imvencion asi definida se explioa”’ “a
contimaeion con syuda de las figuras, que en- ni.n-
gin modo limijan el alcamoe de la invemionq a

. . des figarss 1 y 2, son orogquls gque pem:b- _
ten comprender el principio del procedimiento para
ol hilado con enfundadora; la figure 1, representa
una irstalacifn para el hilado directo, en tamte que
la figura 2 represenmta una instalacidon para el hilaw-
do 1n11:ceeto. _ .

“ Ie figura 3 s 62 UR eroq_uia que’ representa
wn utilla;}e simpl. ifioado segun ia 1invencidn.

Tas Piguras 4 ¥ 5, representan dos Qjem:ploé

‘do- realizacidn iniustriales de utillajes, segin la

invenciln, sienio empleado el primero con uza prenss
de potenmcia media y ol segunio con una prexsa de poe
temie elevada, -

Todss estas figaras son secciones, repre-’

sentanio las mismas referenviss los mismos e}.ementoa.
Segin les’ figuras 1y2 la :Lmtalacion para
el hilado con enfuniadors, comprenie un contensdor

wepm®
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oi1{nirioo 1 oerrado on una de sus poroiozes axtre-
was por an fonlo 2, Eutre el conlenador y el fonde
g6 reservs, en toda la poriferia de 1s poroidr exe

trema de la pared imterier del contensdor, un Juege

uniforme 3« En el inferior del oontonsdor, se desplg
za un disco prensor 4 qon ura redncida tn‘lmﬁ.ﬁ."
g modo de un piston sobre su c1limiro.
¥l espacic nonpromdo arire el :L’ozﬂo 2 ;r
¢l deco prensor 4, catd ocupada PO un paquate 9.
HL disco prensor se desplazs, durants ls opsracidn
de hilado, on el seatido imicado por las :tlochn- 6.
Para el hilado. t?iracto, 89 inatala wa: 131.
lera 5, segin la figura 1, on 1a regién centrel del
fondo 2 que comstituye entonces una oabess porta-

~ hillera. Durante el desplazamionto dsl-disco premsor

4, on el sontido de la flecha 6, la msteria del pa—
quete 9 os impulsadn ds meve on ol mismo sentido,
por una parte 2 través do 1s hilera 5, a fin de fore

mar sl produstoc hilado 91, y, por otra, a trovas del

Jusgo do enfunisdora 3, donla Se forun uma funda o
emwoltura 92 que, al igial qus ol produsto hilade 91,
o8 lmpulsada de mievoe &l oxterior dal contensdor.
Para el hilado ixverso, lu hilern % se ins-
tala segin la figura 2, on la regida centrsl dal disw
oo premsor 4, cometituyenio asf un vlogue-hilera. Du-
raube ol desplasamianto do este dltino en el eentido
de las flechas &, bajo ol eupnlo de ua esloador 41,
la materin del paqueie 9 ea impulsada, por una parte
¥ en seatido contraric ol ds las flaches 6, & través
de 1la hilera 5, a fin de former sl producto hilado 91,
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¥ por otra; ¥ en el sentido .de las flechasb, a travéa
del juego de enfundadora 3 donie Se forma la funda o
envoltura 92, .

Ia hilera 5 es preferentemente plana £ 860~
siblemente cdénica, El contenador 1 es lubricado,’ ¥a.
que el buen funcionamiento de la instalacion axigq
un deslizamiento tan faoil como sea posible de la DB~
teria del paquete sobre la pared del con‘banedor; el
empuje del diaco prensor y el deslizamienko de la ma-
teria d91 paquete comtituyen, a la inversa de lq qv;.e
¥iens lugar en el caso de las instalaciones anter:l:o—
:ea; factores gque favorecen la enfundadora. la funaa.
0 exvoliura se forma en el exterior del_ con‘keneiﬁéa;;'g '
los inconvenientes debidos a la adheremcia del paque-
te sobre la pared interior del comtenedor y a la nece
sided de expulser la funda.; gueaan as{ totslmente eli
minados, La deformacidn de la materia del paquete 88
reducida y localizade en una region adyacente de la
hilera; de lo iue resulta_que la potencis exigida por
la operacién de hilado; es reducida; que la influen-
cia de la longitud del paquele es moderada; d_ua el
resto que permancce en el combtensdor no comprezie. hue
¢o de hilado y que la estructura del producto hilado
8 homogénea. Las penstraciomes de materiales extra=~
fios son igualmente eliminadas: la costra del paquete
8¢ encuentra completamente en la funda. La costra del
producto hilado se forma unicamente de materia virgen;
1o cual resulta excelenbe. .

El procedimiento descrito es muy general'y
coxviens & todos los metales y aleaciones hilables,
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incluso a los que, a su temperatura de hilado, pre~
sentan una gran resistencia a la deformacin, ligada
& un reducido o & un elevado coeficiente de frotamien
to con el metal del contensdor, tel como a t{tulo de
e;}omploi ol oobre al cromo, ol cobre al teluro, pnr
una parte, ¥ el cupro-berilio, el circonio, el tita-
nio, por.otra, o

De este modo, se enouentran todas las ven~
tajas de los pmcodimienkoa_gégﬁn la técm.caAanﬁo'i'ior;
8in por ello sufrir los inconveriemntes; los uti]li;':)es
son simples y pOCO Onerosos, s:l.endo su deSgaste mde—
rado, La estructure es homogema ¥y no se oonpmeba,
en el caso de las aleaoiones a base de eluminic, 1a
presencia de una corona de grancs gruesos despuss del
tratemiento térmico. EL ritmo de hiledo es al igusl
que en los pmcMeMw anteriores, répido y no com
prexde la snfuniadora. ILa lubricacin del contensdor
no plantea problema : alguno, ya que el lubricante se
encuentra en la funda y no sobre el producto hilados
De este modo; resulta posible 8 menudo reemplazar los

- silicatos por el grafito menos abrasivo: éste es el

caso que ocurre en el hllado de los aceros no oxidaliee,
B principio de'un utiJ,la;}e de hilsdo direc~
%o practicements empleado, se represemta en la figura
3: esta ﬂtima' difiere solamente de la figura 1 en el
hecho de gue- el contensdor 1 comprenﬂe; en la poreion
extrema que imoluye. el_fqmo; una perforacién de gran

. didmetro, en lm que 8¢ emcaja el fondo 2. Bste Ultimo

porta la hilera 5, prolobgada por una perforacidn 21
de didmetro superior al de la hilera, que permite el
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el fonlo 2, -

paso del producto hilado 91, La funia 92, cortada en
la ramura constitufda por el juego de enfundsdora 3
es recibida sn un alojamiento amular 23 previsto en
N 'A fin de esclarsecer me] §r los resultados
obtienidos, una instalacién de hilado se constituge

por un combensdor sobre el que puede montarse, ya

. Sea un porte-hilera cldsico A sin juego de an_f&."dda"-

dora, o blen un porta~hilera,segin la invencion, 8
que compremde un juego de hilado y un espacio vadfo

susoeptitle de recibir la funda segin la figara 3. .

Las dos hileras son 1dénticas, Este contensdor:puade
reclibir cualesquiera de dos disocos prsnsores; x“gzg'g}_de
los cuales A, clésico, puede desplazarse reservanio
un juego que permite la formecion de una funda aghe-
rexte a la pared interior_“sagén-la ‘téonica gnkgriox_';.

en tanto que el otro B se desplaza con un juego muy.

. reducido, segin la invencién. Se emplea, como pague—

te, un apilamiento de barras.oxidades superficialmen-
$e. Eote Oxido se emouentra en los productos hilados
¥ pemife seguir el deslizamiento de la materis por
examen microgrifico. La experiencia se realiza suce~
sivamente con cobre de alta conductibilidad y con
una aleacidu de cobre que contlene el 1 % de orcmo.
Los productos hilados son examinados maoro
gréfioamente segin cortes efectuados a 1o largo; Se-
@in el eje de la barra hileda, ocompremiiendo estos
cortes la totalided del producto hi.lado;, compreniido

- ol residuo que permensce en el contensdor y la funig.

En 6l hilado directo no lubriocado segin la.
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téomdoa anterior, utilizando la imstalaoién A, se re-
conoce la fluidez que ss comprusba en los productos

industriales conocidos: las trazas de Oxido se esire-

‘chan en la porcidn extrema hilada en primer lugar,

pera separarse cada vez més a contimscion, Iguelmen

te estan muy ajustadas en la uni.on de la pieza h:lla-

da y el residuo que queda en el contenslor. El desl:l.-
zam:l.ento es irrsguler y la eatruotum e8 hetorogema.

_ En el hilado directo 1ubrioado, segin la
:!.nvencion, utmzando la instalmoion B, se conpmaba;
por el aonbraric, que las trazas de dxido estan. glj,_s-
pueg‘_t:agwde_um forma regular, .sin e_atrqqhamie:rb; :Sn
la unién de la pieze y el residuo que queda ex;"-ei“
contencdor. El deslizemlento es regular y la pieza
es homogénea, Fo se Tevels ninmme penetraciin de la
costra de paguete en la pieza hilada: esta cosira es;
por el conbrario; muy visible en la parte extorior de
la funda.

A contimaoion se desoriben dos ejemplos
iniustriales de aplicacion del procedimiento, segin
la invencidn. _

El primer ejemplo utiliza una prensa de 6
neganawtons. El utillaje comprenie un oontensdor ci~
1{nirico de secoion cirenlar de un didmetro de 132 mm.

Se hila en esta prensa, con un contenedor -
no lubricado y con enfundadora segin la téonica anmte-
rior, una aleacién a base de cobre gue comtiexs el
10 % de oinc, y el 2 % de plomo, al diametro de 42 mm,
A la temperatura de 85080 , esta aleacidn es diffoil-
mente'hilable; ya gque la potencia espoc{fica de la
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" trae consigo desechos importan‘kes.

prensa, que es de 4-.400 barea, es bastante reua.cj.da.

Se compmeban ademas, numerosas penetraoiones de la.

’ cos‘tra del paq,uete en el producto hj.lado, lo qua

raoLe

.ag“

Esta :I.nstalacion, transfomada sagun 1a

ﬁgara 4-, utilize en la aotualidad al procedimiom‘o

PO

segan la 1nvemion. _ , o .
Un coxtensdor oilindrioo 1 se oierra on.uDa
de sua poroiones extremas por un fondo 2. Bate ult:lmo
comprena.e an porta—hilera 21 proviato de una perfora-
cidn axial 211 que sirve de alo;jamiento & una hiléra
5 mantezﬂ.da por una ocufia 51, es{ como un ala c:u{n-
dr:i.ca 212 cuya poroion exirema 2121 a8 1nserta en una
incision correapondienke 11 pravista en ol contensdor.
Un alo;jamienbo amilar 23 se obtiens de esta forma. En
tra el contensdor 1 y ol porta~hilera 21, s8¢ resem

‘uan ;]uego uniforme 3 que presanta la forma de una ra~

' mara cil{ndrica que desemboca, por una parte, en el

conbenedor 1 ¥, por otra, en el alojamiento amular 23.

"EL fondo es snstaxrl:ado por una cabeze de prensa 22.

En el oo:rl;enedor 1 puede desplazarse un dig

'co premor 4 :Eomanio piston. La parbe 12 dal ooxrte—-

redor situada entre este disop y el fondo 2, eatd ooy
pada por el paquete 9 (represemtado en la figura 3).
Ei disco prensor es atacado pox uns i:rensa con inter-
posicidn de un calcador 41, ' '

Cuando la premsa actida sobre el disco pren=
sor por mediacion del tapon 41, en el senbido -de la .

' flecha 6, la me:beria del paguete se desplaza en el

mismo sentido, por una parte, y en lo que respecta a
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la zoma central del paquete, a travé§ de la hilera 5,
a fin de conmstituir el producto hilado, por otra, y,

por ltimo, en lo que Tespe¢ta a la zoma poriférica

-del paquete, a través de la ramra 3. Existe una se

paracion absoluta entre la materia sama del centro
del paquete gque constituye el producto hilado y J.a
costra gue se encuentra completemente en la ftmaé que
ocupa el espacio vaclo 23. o . . »

El contensdor es lubricado mediante pulve-
rizecidn de aceite a base de g&ﬁto. <

A fin de fijar idees, se precisa que oi_f'-;o_g
tenedor presente un didmetrc interior de 132 m para
un didmetro exterior de 131 ;5 mn del disco prensor.
Ios paquetes procedentes directamente de i’lindicién;
tienen un didmetro de 128 mm y une longitud de 450
mmj se recalientan a una temperaturse comprendida en-
tre 820 y 8502C. El espesor del resto que queda en el
contensdor es de 24 mm, y el de la funda de 1;5 a2
mm. La presion de hilado es de 3.000 bares al comien=
zo del hilado, y asciende a 3,800 bares al final del
mismo. La puesta en practica del hilado; os del 114%
(para obtener 100 kg de producto hilado, se necesitan
114 kg de paquete).

Se comprueba, a contiruacion de estes modi-
ficaciones:

- uns dismimcidn de la potencia easpac{fica
medis del hilado de, aproximademente, el 25 %,

-~ la ausencla de hueco de hilado,

- la auagnoia de penstraciones,

- una eptructura de hilado caracter{stico,
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idémtice a la que se obtiene en hilado inverso en
contenedor no lubricado con enfundadora.

El segundo ejemplo (figura 5) pone en prég
$ica una prexsa de 12,5 meganewtons.. Un oontenad‘dx’*“l
se cierra en una de sus porciones extremas por un ‘
fonlo 2. Este ltimo comprenie un portg-hilera 21 v
unz oabeza de premsa 22. v o

El portae~hilera 21 eata horadado axj.alman-

te en 211, a fin de constituir un alojamiento Bsusgep
-tible de recibir una hilera 5 mantenida por une ouﬁa

de hilera 51.

Ia cabeza de premsa 22 esta horadada a:d.al
mante Segun 221, La parte anterior de esta perfora-
ciop. reoibe el porta-hilera 21 cuya posicidn puede
regularse por una conbra cufla de apoye 52 y arande-
las de ospesor 53. EL porta-hilera es odnico en su
parte anmberior proxima al coxmbensdor; modificanio
estes aranielas de espesor, es ;Lgualmmrbé posible ac
tuar sobre la secoidn de enfundadora 31; v el Juego
de enfunmiadora 3 y; por consiguiente, sobre la resig
tencia ofrecida al paso de la funig en el juego de
enfuniedora. La cabeza de proxnsa ocomprenie igualmen-~
e una escotedura 223 de imtroduceidn de pasmdores
¥ un slojamiento do pasado 224 que atraviesa ignale
mente ol porta-hilera 21, lo que permite el montaje
de este Wltimo con la cebeza de pr'ensa por un pasa-
dor 225. El slojamiento del pasador en el porta-hi
lera, es un poco mis ancho que el pasador, & fin de
permitir la regulacidn de la seccion de enfuniadora
31, tal y como se ha explicado. En el aparato resli
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zado, el dispositivo de enclevijamlento descrito se
monta doble, & um y otra parte del plano de la

figura.

| La poreidn extrema de la csbeza de pre";sﬁa
5s 22, estd concebida con vistas a su fijacidn en In |

prensa. 2

_ El ala 222',,13 porcidn extrema anterior del
porta=hilera 21 y la cara postgrior del contenedor 1,
delimiten un espacio amlar 23, destinado a recibir
10. la funda de hilado. o
El funciomamlento de esta inetalaciin ed
-idéntico al que ha sido deserito a propésito deJ: ‘pri-
mer gjemplo.
La seccidn de enfundadora 31 debe sax_'; tan~
15. to mis importemte y el Juego de enfuniadores 3, tamto
mas reducido, cuanto gque la presidn splicada por la
prensa sea mas fuerte,
Una alesoidn a base de oobre; que contiens
el 2 % de berilio, es imposible de hilar sl didmetro
20. de 42 mm, con lg prensa o'omidarada; tanto en hilado
directo, como en hilado inmverso con una imstalacidén
clisica de contensdor seco de 138 mm de didmetro con
enfundadora, a pessr de ums prea:l6n espec{fica de 8,4
kilobares. El hilado no puede realizarse mis que con
25. hilado dlrecto, siendo el ocontensdor lu‘brioado; y con
uxe hilera cdaica, pero 1los productos obtenidos pre-
genton una superficie muy defectuosa que necesita un
fresado tolal antes del estiramlento.
Le nisma aleacidn puede hilarse muy féocil-

30. mente, a las mismas dimensiones, con la instalacidn
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descrita; la superficie obtenida presenta un buen
aspeoto, sin arrencamientos nl penetraciones, y no

necesita fresade alguno. Kl examen de los restos no

revela hueco de premss, El disco prensor, presexta-

un didmetro de 137,5 mm para un contenedor de 138
mn lubricado por pulverizesidn de aceite a base -do
grafito, Los paquetes, procedentes de fundicldny”'.
tienen un didmetro igual a 134 mm y una longitud de
450 mn. Ta temperature de los paquetes amtes del hi~
lado es de 780 a 8000, el esposor del Tesbo que por
manace en el contei_:edor es de 25 mu y ol de la °a

de 1,8 & 2 mn. La presidn de hilado es-de 5 kilgba~

res el comdemzo de hiledo y de 7 kilobares al findl

del mismo, siendo la puesta en préet:.eg del 115 %.

Una aleacidn & hase de cobre, que contiene
0l 10 % de cine y el 2 ¥ de plomo, se hila con la
misme instalacidn. e tomperstura de los paguetes
antes del hilado es de 720 a 7508G, la presidon de
hilado es de‘4;2 kilobares al comienzo del hilado y-
asciende a 5,4 kilobares al finsl del mismo. El espe-
sor del residuo que queda en ¢l contenedor es de 24
mn y el de la funda de 1,8 2 2 mm. La puesta en prac-
tica os del 115 %. Los productos obtenidos presemtan
un bello aspocto en cuanto a superficie se refiere,
a8in arrarcanientos nl pengtraciones. El examen de los
residuos no revela hueco de h:l.ladc;;

El exemen macrografico de los productos hi-
lados y de los residuos, Tevela un aspecto muy satis-
factorio y una gran homogensidad que no pusden obte=-

norae sogin la téenica amterior, més gue con hiledo
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| inverso con contenedor no lubricado y enfundadora.

Sin embargo, debs recordarse que este ultimo proce-

dimiento presenta lnconvenientes, tales como: capa-

:cidad de hilado limitada por el didmetro del orifi-

cio del caloador, utillaje onsrosc y sometido a @o~
fuerzos importantes, nocesidad de extraccion de la
funda; adherencias del motal c}e le funda sobre la
pared interior del comtenedor, pemstracién posible
de la cost:;a del paquete en los productos hilados j,
por ultimo, existencia de esfuerzos de frotamiento
de laminado y de atascamiento entre el disco pranaer
¥ la funda. Estos incomvenientes xo se dan en el ér_g
cedimiento, segin la invencidn.

LI

Este procedimiento se aplica cua.'!.quiera que
sea la secoion del producto hilado deseado, tanto si
se trata de barras macizas u objetos huecos. Partioun-
larmente se aplica en el h:i.lado directo con aguja de
objetos tubulares. Ademis, en el caso de productos
hilables on contimio, ol procedimiento permite eli-
minar de una forma contimma la costra del lingote
extrusionado.

-NOTA~

Desorita suficientemente la maturaleza del
invento, es{ como la manera de realizarlo en la prac
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son suscepiibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental, También se hace comstar que el imvento
corres?onde a una solicitid de patente presentada en

Francia, con fecha 30 de mayo de 1967, bajo el mimero
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PV.108.328, acogiéniose por lo tanto, a los venefi-

-cios gue conceden los Convenios Internacionales en

vigor, siendo lo que comstituye la esencia del refe—
rido invento y por lo que se soliclta Patente de In-
vonoidn, por 20 efios en Bspafia: "PROCEDIMIENEO B
INSTALACION PARA EL HILADO CON ENFUNDADORA" 3 oarao-
terizéniose por lo sigulentes - _ e
18,- Procedimiento para el hilado con enm
fundadora, en el gue un paquete a hilar, alojado en
un coannedo:, es impulsado por un disco prensor‘: ‘a-
fin de que su region central ses forzada a travgs' de
una hilera, oonstituyendo su.region per:lferica u;na
funda no utilizada, procedimiento qus evita cualgu;‘cer
problema de adherencie de la funia sobre la pared in-
terior del ooﬁtenedor ¥y de eyeocidn de la funda; Ca~
racterizado porque se reserva entre el fondo del con-
tenedor y la porcidn extrema adyacemte de su pared
interior, un Juego de enfundadora; de tal modo_q,ue
cuando el disco premsor actuia sobre el paguets, la
zona periférica de este {ltimo sea impulsada a través
de est_;a Juego de enfundasdora, a fin de cons‘gituir 1a

funia, forménlose esta dltims, de este modo, fuera del

contensdor.

28,~ Instalacidn para la aplicacidn del pro~
cedimiento segin la reivindicacidon 11; del ¥ipo que
comprende un contenedor cgrrado; en una de sus poreio
nes extremas por un fonlo, un disco prensor, suscep-
tible de desplazarse en el contenedor com un reducido
Juego, y una hilera, caracterizadas porque se prevé un

Juego de enfundadora enmtre el fomdo del contenedor y
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la poreidn extreme adyacente de la pared inmterior.

38, Inatalacion, segu.n la reivindicac:l.on
2l caracterizada porque para el hilade directo, la
hilera se monta en la reglon central del fondo dql
contenndor. |

48,~ Instalecidn, segin la reivimioacion
2! caracterizada porgue para el hilado indirecto,
Je hilera se monta en la ;*eg:l.on cgnt;'al del disco
premor; constituyendo as{ un blogue-hilera.

58 - Instalac:!_.én-, segin oualquiera de las
reivindicaciones 2& a 4is, oa.rao"cenzada porque el
comtenador comprenie, en la porcion extrema que lle-
ve el fordo, una perforacin de grean diémetro en la
que se empotra el fondo, comprendienio este dltimo
un alojamlento amilar destinado a recibir la funia
de hilado.

[:{ - Instalaoién; segin la reiviniicacidn
5‘, caracterizade porque el slojamiento anmilar pre-
visto en el fondo a fin de recibir la funda de hila-
do, 8e limita mediante un ala cil{ndrica solidaria
del fondo del contensdor y ocuya poroidn extrema pe-
netra en una ineision practicada con tal f£in en el
contenedor.

78 .~ Ins‘t;alaoiéz# segan cualguiera de las
reivindicaciones 284 a 6%, caracterizada porque la
seceion de exxfundadora; o8 decir; la longitud del
Juego en el que se forma la i’tmia.i e8 regulable por
medios de aeparacién; tales como cufias y aranielas,
situsdos entre un porta-hllera y una cebeza de pren~
88, cu,y:o conjunto constituye el fondo del contexedor,
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8%,~ Procedimionto e instalaocidn para el

~hilado con enfundadora; tal y como queda sustancial-

mente descrito.en la presente Memoria e ilustrado en

los dlbujos que se acompafian,. | S
Bsta Memoria consta de veinticuatro ho:@é&s‘:.

esoritas a miquina por una sola cgra. ‘

Madrid; 16‘,0"'1969;? o
PREFIMETAUK,

4. GOMEZ A¢
#+ . Firmado: RCIA BRAVO:
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