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La presente invencidn hace referencia a procedi- '

mientos para la alimentacidén y tratamiento de material cone
tinuo. Se utiliza en diversas realizaciones fluido en mo-
vimiento para controlar los estados de esfuerzo axisl ¥y de
presidn dentro del material, haciéndolo avanzar continua-
mente por un medio ambiental de tratemiento y/o retirdndo-
lo de dicho medio, especialmente un medio ambiental que Ccom=-
porta el empleo de presién elevada, asi como cerrar el me- '
dio ambiental cuando el material pasa por y/o fuera de tal
medio. Esta invencién es particularmente ¥til para hacer
avanzar continuemente una varilla de longitud indefinida a
través de una hilera de extrusién para producir un alambre
tambien de longitud indefinida,

Ya es conocido €l empleo de fluidos en movimientp
para transportar material. Por ejemplo, se han transporta~
do hilos y filementos medisnte corrientes de flwido. Sin
anbargo, ninguna de las téenicas conocidas ha utilizado el ’
fluido para determinar el avance del material y, ademéds, ’
para controlar los esfuerzos axial y radial en el mismo,
de menera que se controla su forma mientras se hace avanzar,

Se conocen procedimientos para la deformacidn de
meteriales continuos. Por ejemplo, el estirado de alambre
de la manera usual comprende las operaciones de tirar de
una varilla de longitud indefinida haciéndola pasar a tra-
vés de series de hileras de estirado que reducen el didme~
tro de la varilla para producir un alambre. EL estirado
usual de alambre es limitado porque las fuerzas de estira-

do aplicadas al alembre mientras es formado no pueden pro-
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ducir esfuerzos de tensidn en el mismo gque sobrepasen su
1imite eldstico. Estas y otras razones han inducido a con-
siderar un método de extrusidén paras fabricar productos se-
mejantes al alambre,

También se conocen varios procedimientos de estru-
sién. PEn slgunos de ellos, un tocho cilindrico discreto
es comprimido y forzado a través de une hilera de estru~—
sién. Tales procedimientos presentan la desventaja de que
cuando se consume el tocho termina la formacidén de produc-
to y se ha de recargar la méquina de extrusidn con un nue-
vo tocho. Ia recarga requiere un empleo de tiempo impor-
tante y, desde luego, el producto no es continuo, sino que
més bien es producido con longitudes discretas. Ademds, |,
las propiedades del producto pueden variar de manera incon—
venlente, especialmente en los extremos del mismo,

Se han propuesto otros procedimientos de extrusidén
en los que se carga con varilla uns cuba de extrusidn, cu-
ya varilla se¢ somete a presidn para extruir a partlr de la
misme un producto, se deja de ejercer presidén y se Trecarga
de varilla, y se aplica nuevamente presién para extruir
rroducto, en ciclos repetidos. En tales procedimientos la
varilla no se hace éwanzar continuamente, ni el producto
sale continuamente. Por tanto, son procedimientos esencial-
nente discontinuos que se regsienten por lo que se refiere
a velocidad de régimen y & uniformidad de producto.

En uno de sus aspectos, la invencidén implica el uso
de fluidos en movimiento para determinar el avance de mate~

rial mediante la aplicacién de fuerzas de avance lento,
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Viscoso en el mismo, controlando &l mismo tienpo los es-'
fuerzos axial y radial.

En otro sentido, la presente inveneién comporta el
ejercer continuamente sobre la superficie de material fuer-
Zas de avance, por ejemplo, fuerzas de avance lento viscoe
S0, que empujan y hacen avanzar continvamente la pileza de
trabajo hacia un agente de deformacidn, que puede ser una
hilera de extrusién, para producir un producto continuo,
tal como un alambre,

En otro aspecto, la invencidn comprende el empleo
de fuerzas de avance lento viscoso para provocar el avan-
cé de material en un medio sometido a presidn ¥y para reti-
rar el material de dicho medio. Los expresados fluidos se
pueden htilizar para controlar en €l material los esfuer-
zos axisl y radial pera evitar, por ejemplo, el contacto,
el pandeo o la cafda de tensién.

En otro de los aspectos, esta invencidn implica &l'
uso de fluidos en movimiento para cerrar Y controlar gra-
dientes de esfuerzo en el material cuando se introduce en
un medlo de tratamiento y, cuando convenga, para cerrar y
controlar gradientes de esfuerzo en el material cuando s~
te es retirado,

En otro sentido, fuerzas de avance lento viscoso
determinan el avance continio de una varilla hacia uns hi-
lera de extrusién y es ajustada 1a temperatura y, por tan-
to, la viscosidad de los fluidos motores, para controlar
dichas fuerzas de avance lento viscoso.

Es especialmente importante que en varias formas
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de realizacidn de esta invencidn se utilizan fluidos en
moviniento para determinar el avance del material y pro-
ducir esfuerzos en el mismo que sobrepasan su limite elds—
tico. Dichos esfuerzos pueden verdaderamente sobrepasar
con mucho el limite de elasticidad del material, y aumen-
tan la ductilidad del material, mejorando su deformacidn
sin rotura.

En una forma de realizacién concreta de la presen-
te invencidn, se aplica fluido en movimiento a la superfi-
cie de una varilla de longitud indefinida para hacerla
avanzar continuamente, mientras de controlan en elle el es-
fuerzo axial y el radial, por el interior de una hilera de
extrusidén, desde la que sale continuemente un alambre asi-
mismo de longliud indefinida. TLos esfuerzos axial y ra-
dial en el glambre se pueden tembien controlar, si asf{ in-
teresa, mediente fluidos circulantes. Es notable que éste,
¥ otros procedimientos de extrusidén, de acuerdo con la in-
vencidn, son continuos, a diferencia de los procedimientos
de extrusidn discontinuos antes mencionados.

Los cltados y otros varios aspectos de la invencién
se apreciarén con referencia a los dibujos adjuntos, em los
que :

La figura 1 es una representacién esquemdtica de
un procedimiento de alimentacidn de varilla con avance len-
to viscoso que comporta una configuracién de filujo inverso-
alternativa junto con un gréfico que muestra las condicio-
nes de esfuerzo en la varilla en el procedimiento.,

La figure 2 es una representacién esquemdtica dis-
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tinta de un procedimiento de alimentacidn de varilla con |
avence lento viscoso en el que la circulacién de fluido

es en corrientes de fluido discretas mds bien que en una
configuracién de flujo inverso-alternativa, siendo el grd-
fico de la figura 1 aplicable tembién a la figura 2.

La figura 3 ilustra un alimentador de varilla con
avance lento viscoso, comprendiendo una serie de celdas de
inversidn de circulacién, utilizado para alimentar y ex-
truir una varilla con el f£in de produweir un alambre.

Las figuras 4 a 6 ilustran detalles de una celda
de inversién de circulacién del interior del alimentador
de la figura 3,

La figura 7 es una representacién esquemdtica de,
un procedimiento de alimentacidén de varilla con avance ;en—
to viscoso que comporta circulacién inverso-alternativa,'
Pero en el que las porciones de circulacidn individual va-
r{an en longitud en relacidn con los cambios de viscosidad.
inducidos por la presién en su fluido.

La figura 8 es una representacién esquemdtica de
procedimientos de extrusidn continua en los que alimentado-
Tres de varilla con avance lento viscoso provocan el avance
de la varilla y retiran el aleambre de producto del proce-
dimlento, junto con gréficos que indican estados de esfuer—
Zo en la varilla y en €l zlembre,

La figura 9 es un diagrama de un eircuito de con-
trol hidrdulico para los procedimientos ilustrados en la

figura 8,

La figura 10 es una vista similar a la figura 3,
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que ilustra una variante en la que se emplea un elemento
calefactor en cada una de las celdas de inversidén de cir-
culacién y medios para controlar el paso de corriente elée-
trica a través de los elementos calefactores; y

Ia figura 11 es una vista simllar a la figura 6
que ilustra en perspectiva una pleza celular tipica seccio-
nada y con una porcién de la misma retirads para mostrar
el elemento calefactor empleado con la variante ilustrada
en la figura 10.

Las siglas en las figuras significan :

BPlgura 1,

P - Promedio.
¢ -0
Figura 8,
H - Hilera.
Figura 9.
0 -0

Figura 10.

FE - TFuente de energfa.

La Pigura 1 ilustra esquemdticamente el método de
alimentacién con avance lento viscoso de la presente in-
vencién empleado para determinar el avance continuo de una
verilla R de longitud indefinida caéntra una fuerza de
oposicidn E, de suficlente magnitud para aumentar el es-
fuerzo axial S, en la varilla por encima del lfmite elés-
tico Sy de la varilla, ilustréndose dicho esfuerzo axial
5, en las ordenadas del gréfico de la figura 1, Un fluido

viscoso F es comprimido por medlo de una bomba de fluido
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F/P y obligado a circular en la configuracidn de circula;
cidn indicada por les lineas continuas con flecha situadas
entre los puntos A y B. Esta configuracién de circulacidn
se refiere a una circulacidn inverso-slternativa o confi-
guracidén de circulacidén. Més concretamente, el fluido vis-
coso T es bombeado desde el punto A en la direccidn de
las flechas hacia la derecha por la porcidén de la configu-
racién de flujo identificada como D,, de allf hacia la iz-
quierda por la parte D, de la configuracién de flujo, ¥
nuevamente hacia la derecha por la parte D3 de la configu-
racidn de flujo. Esta circulaciédn inverso-alternativa se
replte, como se indica, circulando el fluido alternative-
mente hacia la derecha y hacia la izquierdas, hasta que el
mismo llege al punto B, tras lo cual es reutilizado a tra-
vés de la borba de £luido F/P, comprimido nuevemente y otra
vez bombeado a lo largo de la configuracidn de circulacidn‘
inversa-alternativa descrita; El referido ciclo se repite
conbinuamente para mantener la circulacién de fluido en |
dicho espectro,

Como se describiri con detalle, las porciones ci-
clicamente interrumpidas de la configuracién de circulacidn
Dl’ D3, D5 ¥y D7 son respectivamente aplicadas a porciones
de varills 23;1, 15;3 Z§L5, ZXL7 que estén separadas con
distancias regulares sobre la longitud L de la varilla R,
Sin embargo, a este respecto se han de indicar clertos as-
pectos caracterfsticos de la configuracidn de circulacidn

inverso-alternativa.

La circulacidn general de f£luido es desde ol punto
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A al punto B al exterior de la bomba de fluido F/P como

ge ilustra en lg figura 1. Sin embargo, el sentido de cir-
culacifn es en la direccldén opuesta, a la derecha, en las
porciones de circulacién Dy, D3y D ¥ Do Asi, hay circu-
lacibn figurativa de fluido por la supérficie de la varilla
desde B hasta A.

Como se ve en el gréfico de la figura 1, la cafda
de presibn total entre los puntos A y B, APT ge distribu~
yo sobre la configuraciln de circulaciﬁn. Las cafdas de
presifn AP , APB s A]P5 y A]E7 ostén rospectivamente aso-
ciadas o;;l lasiﬁorcia;les den‘ ;irculacién Dy, Us, 1)5 y D7e
Bichas caidas de presifn AP se indicen grificsmente por
medio de lags flechas dirié:{das hacia abajo y hacig la de-,
recha Dl.ooD7. Suponiendo gue la cafda de presibn en las
porcicnes Dy, D4 ¥y D¢ se puede ajustar ségﬁn una caifda de
presifn muy pequefia, la suma de /\P .o.AB.? es sustancial-
mente igual a A?To - B

Nientras que la oirculacién en las porciones Y
D3, D5,y U, es hacla la derecha, el gradiente de presifn
repressntado por las presiones de fluido de promedio en ca—
da una de dichas porciones sucesivas de circulacién aumen.-
ta tambied hacia 1la derecha. Dicho gradiente de presidn
se indica en ol gréfico de la figura 1 con wma linea con-
tinua mclﬁadao

Bl fluldo de las porciones de circulacién D,, 0,
05 ¥y D7 68 aplicado a la superficie de la varillg R a dis_

tancias separadas segin porciones A, AL3, ALB’ AL7,

respectivamente. ILa presién del fiuido dentro de cada una
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de las porciones de circulacidn Dl...D7, indicada por me~
dio de flechas & en el gréfico, produce esfuerzos de pre-
sién radial Sy en la varilla, EL esfuerzo radial Sp en
cualquier punto Bs igual a la presién estdtica de fluido
que determina dicho esfuerzo. ILas fuerzas de avance lento
viscoso, indicadas por las flechas H, ejercidas por el
fluido en movimiento produce esfuerzos axisles S, en la va~
rilla, cuyos esfuerzos son acumulativos Y por ello aumen-
tan de izquierda a derecha como se indieca con la linea de
trazos inclinada en el grédfico de la figura 1.

Como sea que el esfuerzo radial Sp es igual a la
al tura plezométrica de presidn estética en el fluido que
produce dicho esfuerzo, el aumento de esfuerzo radial Z}ﬁR
sobre cualquier porcién de la varilla AL es tembien igﬁgl
a la cafda de presidn AP sobre dicha ﬁbreidn de 12 varilila,
Se infiere que la lfnea continue inclinade del gréfico de
la figura 1 representa una indicacidn del promedio de los
inerementos de esfuerzo radial ASp v tembien ura indica-
cién similar del promedio de la caida de presién AP,

Podria ocurrirel contacto o el pandeo de 1la vari-
lla si, en algun punto, el esfuerzo axisl Sy en la mismae
ha de diferir del esfuerzo radisl en una cuantia que sobre-
pasa el limite eldstico Sy de la varilla. De acuerdo con
esta lnveneidn, las cafdas de presidn individuales \P son
controladas de manera que los inefementos de esfuerzo axial
Z§5A9 los cuales son inducidos por las fuerzas de avamoe
1ento viscoso H, no producen en 1la varilla los estados que

determinan el contacto o el pandeo de la varilla,
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En el gréfico de la figura 1 se ilustran los in-
crementos de esfuerzo axial A\S, por medio de una linea
inclinada escalonada. Idealmente, esta linea cubrirfa la
1{nea continua que representa la presién radial de prome-
dlo SR en la varilla, asegurando de este modo que no se
produciria ni contacto ni pandeo. Estos estados se ilus-
tran en el gré4fico. En la préctica, dichos estados idea-
les pueden ser diffciles de realizarse. Ias 1lineas de tra-
zos inclinadas superiores e inferiores del gréfico definen
los 1fmites entre los que pueden diferir el esfuerzo axial
SA y el esfuerzo radlal Sy en cualquier punto sobre la lon-
gltud I, de la varilla y evita el estado que produce contac-
to o pandeo. Dichas lineas de trazos estén desplazadas de
los diagrames del esfuerzo radial de promedio y del esfuer—:
zo axial en una cuantfa igual a la mitad del limite eldsti-
COy © sy, de la varilla,.

Como se ha indicado anteriormente, las fuerzas de
avance lento viscoso H se aplican a.lﬁ superficie de la va-
rilla. Cuando la suma de dichas fuerzas sobrepase la fuer-
za de oposicién Eys se producird el avance de le varilla
hacia la fuerza de obosicidn, teniendo efecto en la vari-
1lla un esfuerzo axial correspondiente.

La fuerza de oposicién E, representa cualquier
fuerza de reaccidn contra la que se puede aplicar la vari-
lla. Puede ser, por ejemplo, la fuerza de reaccidn ejer-
cide por una hilera de extrusién u otro agente empleado pa-
ra deformar la varilla.

Con referencia a la figura 2, €l método de la pre-
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sente invencidn tezmbien se puede llevar a cabo enpleandol
verias corrientes de fluido separadas o discretas Fl’ F2,
33 Y F4 que respectivamente proveen porciones separadas
Dys D3, Dg Y Dg de circulacidn. Como se ilustra en la fi-
gura 2, tales porciones de circulacidn o flujo son someti-
das a presién mediante bombas de fluido individuales E/Pl,
F/?Z, F/P3 v F/P4, respectivamente. Para proveer la rela~
cidn entre los esfuerzos axizles ¥y radiales indicados por
el gréfico de la figura 1, los niveles de presidén en los
fluidos Fl...F4 son controlados por las vdlvulas de rela-
cién de presidn individuales respectivamente asociadas
RV-2, RV-3 y RV-4 para sostener asf las adecuadas relacio-
nes de presién. Por ejemplo, el nivel de presidn o cafda
de presién AP sobre la porcidn de flujo Dz se provee con
la relacidn_ée presidn adecuada con respecto a la 'cafda de
presidn en el fluido comprimido precedente F, mediante la
vdlvula de control de presién RV-2 que controla el nivel
de presién en el fluido comprimido Py (y de este modo laf
caida de presién AP en la porcién de flujo D3) recibiendo
una sefial de control de presidn del fluido comprimido Py
sobre la linea de control D;,+ Andlogemente los niveles
de presién en los fluidos F3 y F4 son controlados por sus
vélvulas de control de rresién respectivamente asociadas
RV-3 v RV~4, |

Las vélvulas mencionadas pueden ser vélvulas de Tre-
duccién de presién o v4lvulas de relacién de presién.

Una ventaja de la utilizacién de corrientes de

fluido disereto Fl’ Fz, FB h'd F4 es la de que permite que
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cada fluido sea de una viscosidad diferente, lo que afiade
flexibilidad al control de las relaciones de esfuerzos axia-
les y radiales precitados. Ademds, si interesa, esta dis-
posicidn permite el anpleo de los fluidos para llevar a
cabo funciones de tratamiento separadas sobre las partes de
la varilla expuestas a ellos. Por ejemplo, el fluido F, se
puede aplicar a la limpieza o desoxidacién de la varilla;
el fluido FB es utilizable para proporcionar una aceidn de
lavado; el fluido Fz es ubtilizable para un proceso de tra-
tamiento quimico o de preacondicionamiento; y el fluido Py
se puede emplear para apllcar un lubrificante a la superfi-
cie de la varilla expuesta en el mlsmo,.

La figura 3 muesira un alimentador de varilla de
avance lento viscoso -10-, adecuado para llevar a la préc-
tica el método de alimentacidn de avance lento viscoso de
la presente invencién para hacer avanzar continueamente y
extruir la varilla R a través del orificio -1ll- de una hi-
lera de extrusién -12- con €l fin de formar continuamente
el alembre -l4-.

El alimentador comprende una caja -l6~ provista de
un orificio ~18- para adapiar una pluralidad de celdas de
inversién de flujo -20-, -22-, -24~ y -26- y para la adap-
tacién de la hilera de extrusién =12-, Una clavija de re-
teneidn -27- roscada en la caja -16-, como se indica, po-
siciona con seguridad la hilera de extrusidén =12« v las cel~
das de inversidén de flujo dentro de la caja contra un re-
selto -28- del intérior del orifiecio -18-,

El alimentador -10- provee fluldo viscoso conprimi-
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do F con una configuracién de flujo alternativo-inverso,'
como se indica con las dobles lfneas continuas y de tra-
Zos y las flechas de las mismas, cuyo fluido es impulsado
en forma continua a través de las celdas de inversidn -20-,
=22~y =24~ y =26~ del alimentador por las bombas de fiuido
T/>P. Dy» D; ¥y Dg ¥ D representan las porciones anulares
de flujo interrumpidas lineslmente del flujo alternativo-~
inverso, aplicadas respectivemente a las porcidnes de va-
rilla AL, [&Lﬁ...[§L7, dentro de las celdas de inversién
de £lujo -20-, -22-, —24- y ~26-. Dicha configuracidn de
flujo se comprenderd més fécilmente mediante la explicacién
detellade que se indicard de la estructura de una celda de
inversién de flujo representativa ¥ la manera como estén
dispuestas las celdas de inversién de fluido dentro de la
caja -16- del alimentador. ' ‘
Las cafdas de presién AP de las porciones de flu-
Jjo Dl’ D3...D7, como se ha expiicado anterlormente, se con-
trolan de modo que en.cualquier punto de la longitud L dé
la varilla los esfuerzos axiales SA Y los esfuerzos radia-
les Sp en la varilla no difieren en cuantfa nayor que el
limite eldstico Sy de la varilla, Ademds, como antes, las
cafdas de presién AP son controladas de manera que las
fuerzas de avance iénto viscoso H son de suficlkente nagni-
tud para determinar el avance continuo ¥ la extrusién de
la varilla R a través de 12 hilers de extrusidn -12-, es
decir, contra la fueréa EA‘ En este ejemplo, EA es lo bhas-
tante grande de manera gue el esfuerzo axial SA aumentado

por el alimentador -10- en la varilla sobrepasa el 1imite
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eldstico Sy del material de la varilla,

En las figuras 4-6, las celdas de inversidn de flu-
Jo comprenden sendos elementos celulares complementarios,
indicados en general con la referencia numérica -30-, que
comprenden un cuerpo -32- central, sustancialmente cilfin-
drico que se extiende longitudinalmente y presenta un ori-~
ficlo central -%3- y una pluralidad de pestafias radiales
longitudinales -34~, Como se indica en las figuras 4 y 5,
el difmetro interior d, del orificio -33- es mayor que el
didmetro d, de la varilla R. Los extremos opuestos de los
elementos celulares -30- presentan, como se ilustra en la
figura 6, respectivas caras M y N. Como se puede apreciar
mejor en la figura 5, cuando han sido montados y posicio- |
nades en €l orificio -18~ de la caja -16- del alimentador
la poreidén central -32- y las pestafias ~34- del elemento
celular, dichas porcidén y pestallas determinan, en combina-
cién con la superficie del orificio -18-, varios canales
radiales y espaclados circunferencialmente que alternada-
mente se denominan X e Y.

Cada una de las celdas -30- comprende dos placas
de limite -36- (figuras 3 y 6) y, como se apreciard en la
figura 3, las placas de limite entre celdas de inversién
de flujo adyacentes son comunes a ambas celdas. Como se
aprecia mejor en la figura 6, las placas separadoras ~3%6-
consisten en un disco parcial que tiene un difmetro exte-
rior igual al didmetro del orificio -18- de la caja -16-
del alimentador. ILas placas de separacién estén provis-

tas de un orificio central =38~ en el que esta adecuada-
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mente colocado a presién un anillo de junta -40- cuyo didm
metro interior esté dimensionado para la adaptacidn sobre
la varilla R en disposicién deslizante. Este anillo pue=~
de ser, por ejemplo, de teflén. Ias placas limitadoras es-
tén provistas, ademds, de zonas imperforadas de blogueo,
indicadas en general con -44-, las cuzles, como se dird,
invierten y desvian la circulaci&n del fluido viscoso com-
primido F. En las placas limitadoras han sido suprimidas
en 46 porciones diametralmente opuestas para permitir la
libre eirenlacién por ellas del fluido a presién. Para el
montaje junto al elemento celular -30-, las placas limita-
doras -36- presentan porciones -48- dimensionades para el
encaje de los salientes -50- de las pestafias =34-. Como,
se aprecla en la figura 6, las placas limitadoras =36- se
montan en extremos opuestos del elemento celular =30- y,’
después de montadas, se les da un giro relativo de 9De,

En la figura 3, los elementos celulares 30(1),
30(2), 30(3) y 30(4) comprendidos en las respectivas cel-
das de inversidén de flujo =20-, —22-, =24- Y -26-, se mon-
tan de menera que las caras M y N estdn invertidas enm cel~
das de inversién de circulacidn adyacentes, es decir, las
caras M de las celdas 20-22 y 24-26 estédn opuestas entre
s{ a través de las placas separadoras 36(1) ¥y 36(3) y las

caras N de las celdas 22-24 estdn opuestas s través de la

. Placa separadora 36(2). Despuds de asf montados, los ca-

nales X e Y de todas las celdas de inversién de eircula-

cidén se alinean entre sf.

Ademds, cuando se montan las placas limitadoras
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~36~ en los elementos celulares como se ilustra en la fi.
gura 3, estando una placa desplazada angularmente en 908
respecto de la placa adyacente, las zonas no perforadas'
-44— de las placas limitadoras ¥ las porciones de lag mis.
mas extraldas en _46. de derecha a izquisrda alternadamen~
te, bloquean y conectan los canales X glineados como se
1lustra y unen y bdloguean alternadamente de derecha a iz
quierda los canales alineados Y (no representados en lg
figura 3).

éomo 8e puede ver en la figura 6, de los extremos
del cuerpo central _32. del elemento celular de circula—
cién -30- han sido extrafdas sendas porciones en lgs zo_
nas .52., cuyas porciones extrafdas son diametralmente :
opuestas entre sf, de cuyas porciones -52. las situadas
en extremos opuestos se hallan angularmente desplazadas
entre s 902, Despuds de montadas lag placas separadoras
~36- como so ha explicado y se indica en la figura 6, las
porclones retiradas -52- determingn, eﬁ cooperacibén con
las porciones no perforadas _44_ de las placas separado-
ras, canales de comunicacién de fluido C1; Cpeeelge Como
Se puede apreclar mejor en lg figura 3, despuds de montar
los elementos celulares de inversién de circulacién _30..
¥ las placas separadoras -36- y una vez efectuada la gli.
negeibn como se ilustra, los canales de comunicacidn Cl,
Q4, Cy; ¥ Cg ponen én comunicacién los orificios centrales
-3~ de las celdas de inversién de circulacién con los ca_
neles Y, y los canales de comunicacién g,, 03, Ce v C7po_
nen los orificios centrales -33- en comunicacifn con los

canales X,
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En la figura 3, en el funcionamiento, la varilla
R se hace pasar a travds de una entrada provista de una
junta -60~ (similar a las juntas —40_ de las placas se-
paradoras): prevista en la parte posterior de la caja —16-
del alimeﬂtador; por los orifiéios centrales glineados
~35- de las celdas de inversién de circulacibn -26., -24-,
-22- y =20~ y los orificios —38. de las juntas —40- de las
Placas separadoras -36- y dentro del orificio .1l. de 1la
hilera de extrusifn -12., La bomba de fluido F/P es accio-
nada para comprimir y bombear el fluido T en el punto A,
y desde ol punto A a través de los orificos de et rada
-62- previstos en la caja -l6-, ouyos orificios de entia-
da se hallen endomunicacibn con log canales X de la pri-
mera celda de inversibn de circulacién -20.. El fluidoy
comprimido se divide y circula hacia lg izquierds a tra-
vés de los dos canales X de la primera celda de inversién
de circulacibén ~20~ y por los canales de circulacién 02 ,
donde se reune el fluido y circula en el sspacio snular
formado entre la varilla R y el orificio .33~ del primer
elemento celular de inversién de circulacién 30)1), El
fluido circula hacia la derecha por la superficie'de la
varilla R como se indica con las porciones ds circulacién
linealmente interrumpidas D;.D,. (Como se ha indicado
con anterioridad, las flechas dobles‘levl son representa.
tivas de una circulzoién anular y no de dos vias de circu.
lacidén separadas como cuando el fluido F circula a través
de las canales diametralmente separadas X). Il fluido

circula hacia la derecha sobre la superficie de la longi-
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tud de varilla.[}pl de la primera celda de inversién de
circulacidn ..20., y, como se ha explicado con relacifn g
la figura 1, aplica & la varilla presién que actla ra-
dialmente, indicada mediante las flechas &, y fusrzas de
avance lento viscoso, indicadas por las flechas H,

Al alcanzar la superficie de la hilera de extru-
8i6n ~12., el fluido F se desvia o reexpide por las cana-
les de comunicacidn de fluido C, hasta el interior de las
canales Y de la celda de inversifn de circulacibn -20-, y,
como se indica mediante las lineas de trazos, el fluido
circuls hacia la izquierda por las cansles Y conectadas y
alineadas de las celdas de inversibn de circulacién -20-
¥ -22_. Al glcangzar las porciones no perforadas o de blo
queo -44- de la placa separadora 26{2) el fluido es des-
viado y reexpedido a través de las caﬁales de comunicacién
de fluido 04 por el interior del espacio anular formado
entre la varilla R y el orificio cent;al ~33. del segundo
elemento celular de inversién de circulaciénc30(2). Como
indican las flechas DzDsel fluldo circula hacla la de—
recha sobre la longitud 45L3 de la varilla R correspon.
diente a la segunda'beldéﬁde inversifn de circulacibn -22-
donde aplica los citados sumentos de esfuerzos axial y
radial g la varilla R sobre la longitud [§L3o

Cuando el fluido comprimi@o F alé;nza las porcio-
nes no perforadas a de bloquso_44a de la placa separado-
ra 36(1), dicho fluido se desvia otra vez y circula hacia

la izgﬁierda a través de las canales de comunicacién de

fluido 03 por el interior y a través de las canales X co-
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nectadas y alineadas de las celdas de inversidén de circu-
lacién =22- y -24-, Al alcenzar la poreién no perforada
o de blogueo de la placa separadora 36(3), el fluido cire
cula a través de las canales de comunicacién Cg por el
interior del espacio anular formedo entre la superficie
de 1a verilla y el orificio -33- del elemento celular de
inversifn de cireculacidn 30(3). Como indican las flechas
D5-D5, el fluido circula hacia la derecha por la superfi-
cle de la longitud de varilla Alg en le tercera celda de
inversién de circulacifn -24- aumentando los incrementos
de esfuerzo axial y radial en dicha poreidn de la varilla.
Ai alcanzar las zonas no perforadas o de blogueo =44~ de
la placa separadora 36(2), el fluido es desviado o reex~
pedido a través de las canales de comunicacidn Cg ¥ por el
interior de las canales Y de las celdas de inversidn del
circulacién -24- y =26-, EL fluido se dirige, de la mane-
ra descrita, hacia ls derecha a través de la cuarta celda
de inversidn de ecirculacidén ~26- por las placas separado-
ras 36(4) y 36(3), luego hacia la izquierda por las cana-
les Y de la celda de inversidn de circulacién, y a través
de los orificios de salida —-68- al punto B. En este pun~
to se puede efectuar un enfrismiento adecuado de fluido.
El fluido vuelve a la bomba de fluido F/P donde es nueva-
mente comprimido y reciclado a través de 1a configuracidn
de circulacidn alternativo-inversa antes descrita,

La totalldad de las fuerzas de avance lento visco-
So aplicada a la varilla, como se ha explicado anterior-—

mente, detemmina el avance de la varilla contra la fuerza
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de oposicidn E, ejercida sobre la varilla por la hilera
de extrusidn -12-, y la varilla es continusmente extruida
en forma de alambre ~l4-. Asf, en el ejemplo antes des-
crito, la varilla R de longitud indefinide es recibida
continuamente en el interior del alimentador de varilla
de avance lento viscoso -10-, donde es comprimida y, me-
diante la aplicacidn de fuerzas de avence lento viscoso,
alimentada a una hilera de extrusidén =12~ que actda como
medio de deformacidn, a través de la cual es extrufda en
forma de alambre ~l4- de longitud indefinida.

Las normas de disefio de celda de inversidn de cir-
culacién que se indicarén han proporcionado resultados sa—
tlsfectorios para determinar el avance y la extrusidn de
una varilla R de un didmetro determinado d, con el néto-
do de alimentacidén de avance lento viscoso de la yresente
invencién. Dichas normas de disefio se basan en una vari-
lle estética R, un elemento complementario de inversién
de circulacibn fijo -30- y un fluido viscoso en circula—
cién. En la figura 3, y recordando por lo antes descrito
que el incremento de esfuerzo radial /\Sp a través de uma
celda de circulacién AL es igual a la cafda de presién
AP a través de la mismas
7 1. - La cafda de presién /AP en el 1fquido visco-
s0, & través de la longitud AL de la celda de inversidn
de circulacién, sobre la longitud AL de la celda de in-
versién de circulacién -3%0-, no sobfepasaré el 1fmite elds-
tico Sy de la varilla, y la cafda AP se hace igual al in-

cremento /\S, de esfuerzo axiel sumentado en la porcidn
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de la varilla ZSL correspondiente al elemento celular

2¢ - L2 fuerza total necesaria para bombear el

fluido a través del espacio anular formado entre la vari-

lla y el orificio =33~ del elemento celular -30- es igual

a

(dl —ag JT AP,

siendo 4, el didmetro @el orificio de ls celda y d, el
didmetro de la varilla.

3« = Se supone que la fuerza total necesaria para
bombear el fluido a través del espacio anular se disipard
proporcionalmente entre la superficie de la varilla y la
superficie del orific;o'de le celda (como se indica me-
diente las flechas dispuestas & 1o largo de la misma) dé
acuerdo con las zonas superficiales relativas, Asi, la

porcidn de dicha fuerza total disipada en la superficie
de la varilla serd igual a

2
(a; -6.2 AP

4e¢ = E1l incremento de fuerza axial engendrado en
le varilla por €l avance lento viscoso del flujo de f£luido
por la superficie de la misma es igual a [§§A§22 ;E:

5. = Ademds, el incremento de fuerza axial engene—
drado en la varilla es igual a lz fuerza proporcional di-
sipada sobre la superficie de la varilla vor el fluido

en circulacidén. Asf, las expresiones de los pérrafos 3
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v 4 deben ser igusles entre si. Por tanto s

2 .2 d 2 :
(@°-a,%) T A _2_ = 8,8,° T

Como sea que en el pdrrafo 1 AP = A\S,, tales téminos
se suprimen y se puede soluciénar 1é’ecuaci6n para demos-
trar que el didmetro del orificio de celda d; es igual al
doble del didmetro d, de la varilla, es decir, d; = 2d,.

Como se ha indicado, las antedichas normes de di-
sefio se basan en una varille estética y desde luego tal
estado cembia para el avance de la varilla y se ha halla-
do que en la préctica real el didmetro d; de orificio de
celda ha de ser superior al doble del didmetro d, de la ,
varilla., Por ejemplo, para>producir el avance y la extru-—.
sidn de varilla de aluminio a una velocidad de 10,4 m. por
minuto con una reduccidn de un 17 % en la zona de varilla,
ha proporecionado resultados satisfactorios un orificio dl
de celda de inversidn de circulacidnnigual a 2,2 veces
el didmetro d, de la varilla,

Por las citadas normas de disefio, en particular
por el contenido del pirrafo 5, se apreclard teambien que
el difmetro d, del orificio del elemento celular de inver-
sién de ciroculacién -30- depende dnicmmente del didmetro
d, de la varilla, La sigulente ecumcidén determina la ne-

cesaria relacidn entre otros factores, cada uno de 1los cua-—

les se puede variar respecto de los demds.
6. -
AP = VIR

2
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' donde

P = cafda de presibn a través de la celda de in.
versién de circulacifne

"V = viscosidad del fluido P en centistokes a tem.
peratura aﬁbiente.

L = longitud de la celda de inversifn de circula.
cibn en m,

Q= velocid;d de circulacién de fluido F a través
del espacia anular formado entre la varilla R y el orifi-
cio 33.. del elsmento celular -30- en cm3 ror minuto,

y dl
d, = al dfametro de orificio de celda y al did-

metro de varilla, respectivamente (enla relacién explica—

da en el pérrafo 5), en cm,

Los entendidos en la materis comprenderén‘que las
consideraciones précticas tendrén su sentido usual emplean7
do la ecuacién del pidrrafo 6. Por ejemplo, habiendo ele-
gido una /\P de acuerdo con la nomma de disefio del pérra;
fo 1, es a;cir, alglin valor menor que el lfmite eléstico
del material o varilla que se ha de hacer gvanzar, y ha-
biendo determinado la relacibn entre d, ¥y d, de acuerdo
con el pérrafo 5, la viscosidadV'y por ello el fluido a
olegir, la longitud L de la celda de inversibén de circu-
lacifn, y la medida Q del caudal se pueden variar cads ung
respecto de las demis. La viscosidad V' y la medida de
caudal Q se pueden elegir, por ejemplo, con respecto a la
disponib#lidad comercial de los fluidos apropiados y de

las bombas de fluido correspondientes,
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En una forma de reélizacidn de la presente inven-
cidn, que emplea las citadas normas de disefio, se utilizd
una varilla de aluminio con un 1fmite eldstico de aproxi-
mademente 350 Kg/cm2 que se hizo avenzar a la velocidad

de 10,4 m. por minuto y extruido una presién de extrusién
de aproximedemente 700 Kg/cm2 por medio de una hilera cé-
nice (comprendida en un 4ngulo de 402) experimentando la
varilla una reduccién de un 17 % de su drea. EL alimen-—
tador de varilla de avance lento viscoso empleado compren-
dfa cuarents celdas de inversidn de circulacidn de 6,35
em. de longktud cada una. El didmetro d, de varilla era
de 0,752 e y el didmetro dy, de orificio de celda de los
elementos celulares de inversidén de fluido era de 1,65 cm.
La medida de caudal Q era de‘1,965 e’ por minuto y AP a
través de cada celda de inversidn de cireulacién era;>en
promedio, aproximademente de 17,6 Kg/emz. El fluido vis~-
coso utilizado tenfa una viscosidad de presién smbiente

de 2,000,000 de centistokes y estabs constituido por flui-
do silicénico a base de un 50 % en volumen de micropolvo
de polietileno y de un 50 # en volumen de 5.,000.000 de
centlstokes (temperatura smbiente).

En general, los fluidos utilizables rara llevar a
la préctice esta forma de realizacidn han de tener una
buena aceién humectante sobre el material o varilla que se
haya de hacer avanzar ¥y conviene que los Ffluidos tengan
una variacidn de viscosidad minima con relacidn a presidn
temperatura y velocidad de corte,

Con referencia en general s lag bombas de fluido
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utilizables para comprimir y bombear el fluido viscoso

T, son preferibles las bombas de doble accién o de pistén
doble que proporcionan una salida continua & la adecuada
capacidad Q de descarga del nivel de presién. Sin embar-
go, para un funcionsmiento continuo determinado, seria
satisfactoria una bomba de pistén Unico poseedora de wn
depdsito adecuadamente grande.

Con respecﬁs a la dimensién de las canales X e Y,
las mismas se hace lo éuficiantenen%e grandes de maners
que cualquier cafda de presién experimentada por el Plui-
do &l pasar a través de dichas canales es pequefla con res—
pecto a las caldas de presidn AP. 4Asf la caiﬁa total de
presidn [§PT experimentada por el fluido entre los puntos
AYy3B es sustancialmente distribuida solamente sobre las.
porciones de circulacién linealmente interrumpidés Dl’ ﬁ3
...D7. Con relacidn al precedente ejemplo y al alimenta—.
dor de varilla de avance lento concreto, la distancia en-
tre la superficle exterior de la porcién central =32- dél
elemento celular de fluido -%30- y la superficie del ori-
ficio -18~ de la caja -16- era de 0,96 cnm, ia anchura de
cada placa separadora era de 0,32 cm.

La figura 7 ilustra esquemdticamente otra forma
de realizacidn de la presente inveneidn similar a la de
le figura 1, si bien las porciones de circulacidn Dy, D3,
Dg ¥ Dy de una circulacidn alternativo-inversa son de lon-
gitud variable, en particular cuemndo las longitudes varfan
en proporcidn a la caida de presidén total (desde A a B)
del fluldo comprimido F. Como es sabido, la viscosidad
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de un determinado fluido varfa con la presién de modo gque
generslmente disminuye sl descender la presién. Asi, se
comprenders que la viscosidad del fluido disminuird cuan-
do el fluido calga en general de presidén desde el punto

A hasta el punto B.

En consecuencia, la eficlencia de un alimentador
de avance lento viscoso, como él gue se llustre en la fi-
gura 3, se puede mejorar, aumentando para ello la longi-
tud de las celdas de inversidn de fluido de derecha a iz-
quierda. Asf, empleando la férmula del pdrrafo 6 y la
precedente norma de disefio, se puede asegurar, adends, el
mentenimiento de una cafda de presidn conveniente AP a
través de cada celda de inversidén de circulacidn, calcu-
lando a tal fin una longitud L separada de celda de cir-
culacidn de acuerdo con la particular viscosidad :que tén—
ga el fluido cuando circula por la misma, Variando asf
le longitud de la celda de inversidn de circulacidén, es
posible proveer un determinado gradiente de esfuerzo axial
incrementado sobre una longitud menor de material, y por
ello mediante celdas de inversidn de circulacién mds pe-
quefias, 1o que de otra manera serfa posible con celdas de
circulacidn de igusl longitud y con un fluido de viscosi-
dad decreciente en el sentido de circulacién a través de
lag mismas.

La figure 8 muestra un proceso de tratamiento de
material a presidén elevada con el que se logra continuo
acceso, con respecto a entrada y sallida, de acuerdo con

los principios de la presente invencidn. Muy generalmente,
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una varilla R de longitud indefinide avanza continuamente

desde presidén atmosférica o ambiente por medio de una co-
rriente de fluido en circulacién, dentro de un proceso de
tratemiento de material a presidn elevads, gque ilustra un
proceso de extrusidén, y mediante una corriente de fluido
en circulacién para volver a presidn ambiente. Tas co-
rrientes de fluldo en circulacién sellan la varilla (y
producto) dentro y fuera del proceso de tratamiento con~
trolan las presiones, gradientes de presidn y esfuerzos
axliales en la varllla y ejercen fuerzas de avance lento
viscoso o fuerzas de oposicidn de movimiento sobre la
nisma.

Mé4s concretamente, la figura 8 ilustra un alimen-
tador de entrada de avance lentd viscoso =~110-, una céma; ,
ra de presifén elevada -200~ y un alimentador de salida de
avance lento viscoso -210-, =310~ que puede funcionar, si
intereéa, de varlas maneras, por ejemplo, la que se ilus-
tra para un alimentador -210-, o la que se indica para un
alimentador -310-. TLos alimentadores pueden ser, por
ejemplo, como se ilustra y describe con referencia a las
figuras 1-7, el de.la figura 3 que se representa.

En el procedimiento ilustrado, el alimentador -110-
detemina el avance de una varilla R de longitud indefini-
de. hasta el interior de una c4mara de presidn elevada
~200~ 1llena de una presibn adecusmda de transmisidn de
fluido comprimido hasta un nivel P2 nedlante la bomba
F/Pz, cuya varilla se hace pagar a través de uns hilers

de extrusidén -202- para formar un alambre continuo W.
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Oomo indicen las flechas, las porciones de cir-
culacidn Dys DgyeseDyg del alimentador de salida de avan-
ce lento viscoso -210~ aplican fuerzas de avance lento
viscoso a la varilla R, la cual actia en oposicidn a las
fuerzas de friceidn de avance lento viscoso aplicadas g
la varilla R por el alimentador -110-. Por otro lado,
las porciones de c;rculacidn D1, D3...D7 del alimentador
de salide -310- aplican fuerzas de friccién de avance len-
to viscoso a la varilla R, lo cual coadyuva o actia de
acuerdo con las fuerzas de avance lento viscoso aplicadas
a la varilla R por el alimentador =110-.

Aunque el alimentador -210-, ~310- se llustra pa-
ra comparacién en la figura 8 como dos alimentadores di-
ferentes, en la prdctica real se accionarfa un alimentaf
dor de salide para aplicar fuerzas de friccién d; avance
lento viscoso a la varilla que actian en cualquier direc-.
e¢ibén. Volviendo brevemente a la figura 3, el alimentador
de varilla de avance lento viscoso ~10- es un dispositivo
de fluido bilateral que puede ser bombeado o vaclado des-
de cualquier extremo. Si el orificio -62- es el de en-
trada, las porciones de circulacidn Dl’ D3,...D7 aplica-
rén fuerzas de avance lento viscoso que actdan hacia la
derecha como se indica en la fkgura 3. Sin embargo, si
es bombeado fluldo F en el orificio -68-, el fluido es—
tard provisto de una circulacidn alternativo-inversa
opuesta a la que se ilustra en la figura 3, y las porcio-
nes de fluido splicardén fuerzas de avance lento viscoso

dirigides hacia la izqulerda. Cuando el alimentador de
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salida es accionado de la misma manera que el alimentadoxr
-210-, se dice que se acciona *hacia atrds”. DPor el con-
trario, cuando se acclona como el alimentador -310-, se
dice que es accionado “hacia delante?,

Generalmente, el alimentador de entrada -110- pro-
vee acceso de entrada continuo a la cdmara de presidn ele-
vada -200-, y el alimentador de selida ~-210-, =310~ pro-
vee acceso de sallda continuo a la cémara. Ademds, los
alimentadores de entrada y de salida elevan los gradien—
tes de esfuerzo axial y radial en el material de la vari-
lla R que entran y salen de la cédmara, cuyos gradientes
son controlables para igualar log estados -de esfuerzo
axial y radial que experimenta el material cuando entra -y
sale de la cémara de presiéﬁ elevada. Ademds, como se ha
explicado con referencia a las figuras 1-3, dichos gra-
dientes se pueden controlar de manera que en ningfn punto
dentro de los alimentadores el esfuerzo axial SA se apar-
ta del esfuerzo radial SR en cuantia'mayor que el 1imite
€ldstico Sy de la varilla. De esta manera, se pueden evi-
tar el contacto, el pandeo y la rotura por tensidn de la
varilla,

Dependientemente de las caracteristicas especifi-
cas del proceso continuo a efectuar, por ejemplo un pro-
ceso de extrusidn, y considerando factores tales como el
material y el limite eldstico de la varilla, la disminu-
cidn de porcentaje a consezuir, la conveniente velocldad
de extrusién, la necesidad de contrapresidén o fuerza de

traceidn en el extremo de salida de 1la hilera, y factores
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similares, el alimentador de avance lento viscoso de en-
trada -210-, =310~ puede ser accionado ya sea hacia atrds
o bien hacia delante. Ademds, para un proceso determina-—
do y considerando el *comienzo?, el *funcionsmiento con—
tinvo” durante un periodo y el *paro”, el alimentador de
salida puede ser accionado de diferentes modos en dife-
rentes tiempos,

Supdngase,‘por ejemplo, que para un determinado
proceso de extrusidn es conveniente o necesario comprimir
el material de la varilla R hasta un nivel situado muy
por encima de su limite eldstico, por ejemplo un nivel
equivalente al cuddruple, para aumentar asf la ductili-
dad de dicho material y facilitar su extrusidn sin rotura
a través de la hilera -202-., El alimentador -110- podria
estar provisto de suficientes celdas de inversidn de cir-
culacidén y ser accionado con el fin de producir en la va-
rilla, contra las fuerzas de reaccién E, ejercidas por la
hilera, un esfuerzo axial SA en la longitud I, cuatro ve-
ces mayor que el limite eldstico S¢e El alimentador -110-
aplicar{a asimismo un esfuerzo radlal Sp a la varilla en
ningin punto diferente del esfuerzo axial Sy en la vari-
1lla en cuantfa superior al limite eldstico Sy de la mis-
ma. Simultdneamente, se comprimirfa el fluido de la of-
mara -200-~ haste un nivel Pz sustancialmente igual al ni-
vel de presién de Py. Dichas relaciones de presién ra-

dial y esfuerzo axial se ilustran en el grdfico superior

de la figura 8.

En las referidas condiciones, el material que se
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deforma al hacerlo pasar por la hilera se comprime mucho

¥ se aumenta su ductilidad como convenga.

Con referencia al gréfico superior de la figura
8, se puede utilizar el alimentador de salida -210- con
acclonamiento hacia atrds, para facilitar un comienzo
suave de extrusidn, con el fin de efectuarlo cvando se
somete a la varilla a presién elevada para sumentar su
ductilidad, y con objeto de mantener la extrusidn cuan-
do es necesaria o conveniente la contrapresidén sobre el
producto de extrusidn, por ejemplo el alambre W.

Ya es sabldo que €l comienzo suave de la extru-~
sién se puede facilitar aplicando contrapresién al pro-
ducto de extrusién. El alimentador -210-, funcionando
hacia atrds, puede aplicar esta contrapresidn al alambré
W cuando emerge de la hilera -202-,

El comienzo de la extrusién cuando la varilla
tiene que estar en un estado de elevada compresidn, para
aprovechar el mencionado aumento de ductilidad, pucde
ser especialmente diffeil, y hasta imposible, sin con—
trapresién. Por ejemplo, en una situacidn de extrusidn
particular, las fuerzas de reaccidn By ejercidas por la
hilera pueden no ser suficientes vara aumentar las pre-
siones necesarias en el materiel que se extruye. El fun-
cionamiento del alimentador -210- hacia atrds, contra la
aceidn del alimentador de entrada -110-, y la presidn de
1imite Py del interior de la cédmara -200- puede asegurar
la necesaria presionizacidn de la varilla ¥ €L aumento

de ductilidad cuwando se inicila la extrusidn.
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Una vez ha sido alcanzado dicho estado, los aliw

nentadores ~110- y =210~ se controlan preferiblemente de

modo que las fuerzas de fricecidn de avance lento viscoso

que actflian hacia la derecha aplicadas a la varilla por

el alimentador de entrada superan gradualmente el avan-—

ce respecto el de las fuerzas que actdan hacia la iz-

quierda aplicadas por el alimentador de salida. Asl, se

consigue un comienzo de extrusidén suave con la extrusidn

de la varilla desde el mismo principio y de manera que

la porcidén de la varilla sufre deformacién en un estado

de ductilidad aumentada conveniente. Ademds, una vez em—

pezada asi tal extrusidén, el alimentador de salida puede

continuar y ser accionado hacia atrés, con la apropiada

relacidn respecto del alimentador de entrada -110- para

proveer contrapresién al proceso de extrusién, y ademds,

evitar o coadyuvar a impedir la rotura después de la ex-

trusidn.

Ya es sabido que varios materiales, especialmen-

te materiales frégiles, por ejemplo, bismubo y berilio,

se pueden extrulr mejor con un esfuerzo de compresidn

neto muy superior (cuatro o cinco veces) a su 1imite

eldstico. Por ejemplo, un material de berilio tipico

puede tener un limite eldstico del orden de los 3.500

Kg/0m2. Sin embargo, debido a su fragilidad, se pueden

conseguir mfs fécilmente reducciones de gran porcentaje

en la zona de extrusidn cuando se somete al berilio a

esfuerzo .de compresidn neto equivelente a cuatro o cinco

veces su limite eldstico.

81 no es presionado suficien~
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temente, se puede esperar que ocurra la rotura después

de la extrusidn. Ademds, para impedir esta rotura cuan-
do el producto de extrusién se vuelve a la presidn at-
mosférica o ambiente, el esfuerzo de compresidén del ma—
terlial se ha de reducir mientras se mantlene adecuada-
mente relacionado, disminuyendo los gradientes de esfuer—
z0s axial y radial que fluctdan entre el immediato es-
fuerzo siguiente a la extrusidn en la varilla y los es~
tados de esfuerzo de presidn atmosférica o ambiente.
Unicemente tlene las referides necesidades el alimenta-
dor de avance lento viscoso ~21l0~ que funciona hacia
atrés.

Ahora se hard referencia el método de formacidn
continua de la presente invencidn que se ilustra en el
gréfico inferior de la figura 8, en el que el alimenta-
dor de sallda de avance lento viscoso -310- eés acciona-
do hacia delante. Como se ha indicado anteriormente,
cuando el alimentador de salida -3%10- aplica fuerzas de
avence lento viscoso que actdan hacia la derecha como
se indica con las flechas en las porciones de cirecula-—
cidén Dy, D3,...D7,~dichas fuerzas aumentan un gradiente
de esfuerzo axial en la longitud L3 de la varilla, cuyo
gradiente aumenta en el sentido de avance de la varilla,
Lag aludidas fuerzas ayudan al alimentedor de entrada
=110~ en la traccidén de la varilla a través de la hile-
ra =202-,

A titulo de ejemplo, se supondrd que ol 1fmite
eldstico de la varilla R y el porcentaje de reduceidn
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de zona que se ha de dar a la varilla mediante la extru-
gidn a través de la hilera -202-, son tales que es nece-
saria una presidén de extrusién de 700 Kg/cmz. Dicha ex—
trusién se puede llevar a cabo con esfuerzos axial y ra-
dial de 630 Kg/cm2 producidos en el trmmo I, de la va-
rilla por la hilera si el alimentador de salida -310-
aplica tambien una fuerze de traceidén al alambre W de
magnitud suficiente para proveer los 70 Kg/cm2 adicio-
nales.

En algunos trabajos se puede llevar a cabo un
control mds preciso y una extrusidén mds suave empujando
con €l alimentador -110- y ejerciendo traccién con el
alimentador de salida -310-, cooperando juntamente las
fuerzas de empuje y las de traccidn para hacer pasar la
varilla a través de la hilera -202-. . |

El gréfico inferior de la figura 8 ilustra los
esfuerzos axial SA y radial SR en la varilla R cuando
es empujada y se ejerce traceidn de ella de acuerdo con
este modo de funcionamiento. Es notable que la porcidén
de la varilla situada dentro de la hilera -202- experi-
menta una transicidn de esfuerzo axial de compresidn a
tensidén. Después de ello, el esfuerzo de tensidn en el
alambre W es gradualmente atcnuado hasta cero cuando el
mismo avenza a través del alimentador de sallds -310-,
Con €l fin de evitar el tirar del alambre en dos, se con-
trola el alimentador de salida de modo que la suma de
los esfuerzos de traccién y radial en el alambre no so-

brepasen el lfmite eldstico del material de alambre,
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En algunos trabajos, puede convenir el deformar
material, tal como de vari lla, ejerciendo traceidn del
mismo contra o a través de un agente deformador, tal vez
ung hilera de estirado. El alimentador de salida -310-~
puede ser zcecionado para llevar esto a cabo con o sin la
ayuda del alimentador de entrada.

La figura 9 es un esquema de un cirecuito de con-
trol de fluido apropiado para controlar las bombas de
fluido F/Pl, T/?, ¥ F/.P3 de la figura 8 pars asegurar gque
los niveles de presidn Pps P,y 23 guardan entre sf las
adecuadas relaciones de presién. Méds concretamente, la
vdlvula de control de presidn ajustable RV-1l recibe una
sefial de presidn a la presidn P, sobre la linea de con- |
trol de interconexidn como se indica y, de acuerdo con es-
te ajuste, controla el nivel de presidn P2 que provee la
bouba F/Pz. Similarmente, la vélvula de control de pre-
sidn ajustable RV-2 asegura que el nivel de presidn P3
guarda le adecuada relacidén de presidn con el nivel de
presidn Py Ademds, la salida de la vdlvula RV-2 se pue-
de alimentar en una vdlvula de cuatro vias 4V como se in-
dica, de manera que la inversidn simple de dicha Yltima
vélvula invierte el sentido de circulacidn a través del
alimentador de salida de avance lento viscoso, lo que cons-
tituye una manera conveniente de aceionar selectivamente
el alimentador de salida, ya sea hacia atris o hacia de—

lante.

Las precitadas v4lvulas pueden ser v4lvulas de se-
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guridad o vdlvulas de relacidén de presién, por ejemplo,
vélvulas como las que se han descrito en la antes mencio-
nada sollicitud de patente,

Por la descripeidn de la figura 8 se apreciaré
que el alimentador de avance lento viscoso -110- actia
como una junta de cierre de entrada, mds concPetemente
una junta de clerre de entrada de gradiente de presidn
de acceso continuo Aue permite que el material, por ejem—
plo, la varilla R, sea introducida en wna cémara de pre-
sidn elevada vy se efectfia el avance a través de tal cdma-
ra continusmente, en cuya cémara se somete el material a
presidn P, que puede sobrepasar el limite eldstico del
mismo. Dicho eierre de gradiente de presidén se puede
spreciar mds fdeilmente mediante el gréfico de la presidn
de promedio Py o Sp en el tramo I, del alimentador -110-
v €l gréfico de 1a presidn P, 0 Sp, en el tremo L, en el
recipiente & presidn -200-, cuyos gréficos se encuentran
en puntos comunes, La gama de presiones de este cierre
se puede extender desde cero, o presién ambiente, hacia
arriba hasta cualquier presidn elevada (limitada sélo por
consideraciones préctices) mediante la simple provisidn
de celdas de inversidn de circulacién edicionsles, figu-
ras 3-6, sobre las que cze o se distribuye la total caf-
da de presién de 1la gema de presiones conveniente,

Asimismo se apreciard que los alimentadores de
avence lento =210~ y -310- que funcionan como se ha ex-
plicado con referenciam & la figura 8 actfan como clerres

de salida de gradiente de presidn de acceso continuo con
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los mismos aspectos y caracterfsticas convenientes que

los atribuidos anteriomente al alimentador de entrada
~110-. De este modo, los alimentadores de entrada y sa-
lida de avance lento viscoso que funcionan como se ha di-—
cho y con €l procedimiento de extrusidn citado, constitu~
Yen un tratamiento de material a presidén clevada con ac-—
ceso de entrada y salida continva a travéds de juntas de
cierre continuas de gradiente de presidn de entrada Y Sa-
lida.

La figura 8 representa la varilla R que pass a 1a
hilera de extrusidn -202- y el alembre W que se extiende
a partir de la misma, ilustrdndose los brocesos de extru-
sién en el estado dindmico. El comienzo de tales procesos
se puede facilitar mediante ia adecuada preparacién de la
varilla. Tambien puede ser maquinada o provista de una
gula de alambre de las dlmensiones del alambre W, adecua-
da para la introduccidn en el alimentador de entrada.

En ocaslones, puede ser necesério el ajustar las
fuerzas de rozamiento de avance lento viscoso aplicadas a
la varilla R, por ejemplo, bara mantener la adecuada rela~
cidn entre Sp ¥ S5, como se ha expliocado antes, cuando ro-
sigue desde ol comienzo hasta el funcionamiento a toda ve-
locidad donde la varilla R serd acelerada desde la veloci-
dad cero hasta una velocidad de régimen de tal vez 12,2
metros por minuto, lo que hace necesaria la aplicacidén de
fuerzas de fricecibn de avance lento viscoso sobre la vari-
lla R de magnitud apropiad=amente variable.

El ajuste de las fuerzas de friccidn de avance len—
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to viscoso sobre la varilla R se puede hacer, desde lue-
g0, controlando adecuadsmente la velocidad de bomba. No
obstante, esto puede reguerir el consumo de grandes can-
tidades de energfs con el fin de acelerar el fluido vis-
¢oso ¥y la cuantfa total de avance lento viscoso aplicado
2 la varilla R y a la pared del orificio de celda -33-
seré consiguientanepte aumentado. Se ha descubierto que
la magnitud de 1as‘fuerzas de friceidn de avance lento
viscoso en la varilla R se puede variar como convenga sin
ajustar la veloecidad de bomba y sin variar la totalidad
de 1= fuerzas de friceidén de avance lento viscoso engen-
dradas por el fluido viscoso sobre la varilla R y la pa-
red del orificio =35~ de la celda. Concretamente, se ha
descubierto que es posible variar la proporecidn de la to-
talidad de las fuerzas de fricecidn de avance lenéo viscé—
so disipadas entre la varilla R y la pared del orificio
de celda =33-,

En la variante que se ilustra en las figuraes 10
¥y 11 se han provisto medios para mantener automdticamen-—
te la adeduads relacidn entre S, ¥ 5y (por ejemplo, la
diferencia entre SA Yy SR no debe ser mayor que el limite
eldstico Sy de la varilla R) variando con tal fin la pro-
porcidén de la totalidad de las fuerzas de friccidn de
avance lento viscoso disipadas entre la superficie de la
varilla R y la pared del orificio -=3%~ de celda.

Como ya se ha dicho, la totalidad de las fuerzas
de friceidn de avance lento viscoso de que puede disponer

el fluido F en una cualquiera de las celdas de inversidn
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de circulacidn =20-, =22=, —=24-, =26= ( es decir, la fuer-
za total necesaria para bombear fluido T a través de dicha
celda de inversidn =20~, =22-, =24-, -26-) se desarrolla
0 disipa ordinariamente entre la superficie de la varilla
R y la pared del orificio -3%- de celda, en proporcién, en
general, con sus respectivas zZonas. Tos elementos ilus—
trados en las figuras 10 y 11 pemiten variar como conven—
ga dicha distribuciédn en general proporcional de las fuer—
zas de friccidn de avance lento viscoso, asi como aplicar
una mayor proporcidn y, por tanto, una cantidad mayor, de
dichas fuerzas de fricecidn de avance lento viscoso a la
varilla R cuando S, cae por debajo de Sp en tal cuantia
que Sp - S, se aproxima al 1imite eldstico Sy de la vari-
1lla R. (Como consecuencia préctica, la proporcidn de la
totalidad de las fuerzas de fricecidén de avance lento vis—
coso aplicadas a la varilla R serin aumentadas cuando Sy
- SR sobrepasen una mitad de SY), ¥ para asinismo apli-
car una proyorcidén menor y, por ello, una mendr cantidad,
de dichas fuerzas de friceidn de avance lento viscoso a
la varilla R cuando S, supera a S, en tal cuantfa que 5,
- Sp se aproxima al' limite eldstico de la varilla R. (Co-
mo consecuencia prdctica, se disminuird la proporcidn de
la totalidad de las fuerzas de friccidn de avance lento
viscoso aplicadas a la varilla R cuando SA - SR sea mayor
que la mitad de SY).

Més conoretamente, la cuantfa de las fuerzas de
friccidn de avance lento viscoso aplicadas a una superfi-

cie mediante un fluido viscoso comprimido que circula por
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tal superficie esth en funcidn de la viscosidad del fluido.
La viscosidad depende de la temperatura, y por ello la vis-
cosidad de la capa de fluido viscoso que circula sobre una
superficie, as{ como las fuerzas de friccidn de avance
lento viscoso aplicadas a la superficie por el fluido vis-
coso en circulacidn se pueden variar, variando para ello
la temperatura de la superficie. Nediante una eleccidn
adecuada de los eséados de circulacidn, dicho ajuste de

la viscosidad del fluido se puede limitar sustancialmente
a la capa de fluido inmediatamente adyacente a las cita-
das superficies. Por tanto, se apreciard que para una de-
terminada centidad total de fuerzas de friceidn de avance
lento viscoso utilizable por un fluido viscoso que circu-
la entre dos superficies, se pueden transmitir desde una
superficie a ka otra varias y seleccionadas porciones dél
mismo, ajustando para ello la temperatura de una superfi-
cie con €l fin de cambiar la viscosidad de 1la capa de
fluido viscoso cn circulacidn adyacente a 1a citada super-
ficie.

Con relacidn a la realizacién particular de las
figuras 10 y 11, se podri apreciar que cada clemento cew
lular -30- del alimentador de varilla de avance lento Vig=-
€030 ~10- de la figura 3 lleva montada en su respectivo
orificio central -33- una camisa cilindrica -70- que se
extiende sustancialmente por toda la longitud de dicho
orificio y es apta para funcionar como un €lemento cale-
factor alimentado eléctriceamente. Ia camisa ~70- estd he—

cha de un material cuya temperatura se puede elevar con-



10

15

20

25

-4

tT 3 7@33 i

trolablemente variando la cantided de corriente eléetri-
ca que circula por dicho material. Concretamente, la ca-
misa -70~ puede ser de naturaleza metdlica, Ia aleacidn
denominada micromio presenta caracteristicas de tempera-
tura de corriente que son sumamente adecuades con la fi-
nalidad aludida y, en consecuenclia, la camisa ~70~ se fa-
brica de preferencla con el mencionado material. Entre
el elemento celular =30~ y la camisa =70~ estd interpues-
to un menguito cilindrico =71~ de material daieléetrico
que puede tener en los dos extremos un reborde -72- do-
blado hacla el interior, con lo que la camlsa ~70=~ se ha-
1lla aislada eléciricemente del elemento celular =30-, a
excepeidn de como queda previsto mds adelante.

Un transductor =73-, asociado funcionalmente con' _
la hilera de extrusién -12-, detecta la fuerza necesaria
para extruir la varilla R a través de dicha hilera, cuya
fuerza estd en funcidn de S, en la varilla R y transmite
a través de la linea -T74- una sefial que responde a dicha
fuerza en una entrada del amplificador -75- que se des-
cribird, Fl transductor -73- se representa sélo esquemd-
ticamente y puede #gner un orificio central =76~ alinea—
do con el orificio ~ll- de la hilera de extrusidn —12- N
ser asi apto para rodear el alambre extruido —l4-. E1
trensductor -73- se ilustra aplicado contra la hilera de
extrusidn -12- y puede estar unido mecdnicamente a la mig-
ma de manera ya conocida. Estos detalles se han omitido
por no ser necesarios para la total comprensibn de la

presente invencidn y, si se ilustrasen, sélo serfan mo-
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tivo de confusidn en el dibujo.

Se han previsto medlos para detectar la presién
del fluido P en la celda =20- adyzcente a la superficie
de la hilera de extrusién -12- y para transmitir una se-
fial en respuesta a dicha presidn de fluido en otra en-
trade del amplificador ~72-. Tales medios pueden consis—
tir, como se ilustra esquendticemente en la figura 10, en
un transductor -77- montado en la pared de la caja -16-
¥y conectado por medio de la 1fnea ~78- a la otra citada
entrada del amplificador -75-.

El amplificador -~75- produce una salida que res= -
ponde a la difercncia entre las seflales alimentadas a las
entradas a través de las lineas =74~ y -78- y de esta ma-
nera la salida del amplificador -75~ responde a sA - SR‘
0 Sy = SA‘ El amplificador ~75- es alimentado por medio
de las lfneas -79~ y ~80-, 7y la salida del expresado am- .
plificador ~75~ aparece a través de las lfneas -8l- y
-82-.

Las cemisas ~70- se hallan eléetricamente conecta~
das en serie con la salida del amplificador ~75- de cuale
quier manera apropiada. Como se representa esquemdtica-
mente en la figura 10, dicha conexidn cn serie se puede
hacer por medio de wna linea ~8l- que se extiende entre
el amplificador -75- y una extremidad de la camisa ~70-
de la cuarta o Ultima celda de inversién de circulacidn
-26-, extendiéndose la 1lfnea -83- entre extremos conti~
guos de la canisa -70- de las celdas de inversidn de cir—

culacidn -24~, -22- y ~20-, y extendidéndose 1la 1fnea
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diéndose apreciar que dicho extremo de la camisa -70- en
la primera celda de inversidn -20- adyacente al orificio
~62~ esté adecuadamente puesta a tierra, por ejemplo, me-
diante el contacto directo entre el extremo de la camisa
~T70=~ y el elemento celular -30-, suprimiéndose con tal Ffin
el reborde =72- doblado hacia el interior de la extremided
adyacente del manguito ~7l-. Se comprenderéd que cuando a
través de la caja -16-, las placas separadoras -36- y el
elemento celular =30~ pasan algunas lineas (como la 1{-
nea -8l- y la ~83-) se pueden Proveer manguitos resisten-
tes & la presidn aislados eléctricamente oportuncs (mo
1lustrados) para proteger dichas lfneas y evitar el esca-
pe del fluido ®.

En la forma de funclonsmiento preferida, se hace
pasar por les cemisas -70- corriente suficiente para man-
tener en las mismes una temperatura media que corresponde
a una conveniente relacidn entre S, ¥ SR en la celda ~20-.
Por ejeauplo, puede convenir, como cosa préctica, €l man-
tener la diferencia entre SA vy SR de modo que no sea mae
yor que la mitad de SY' Lias digresiones en la diferencia
entre SA ¥ Sp son detectadas por el amplificador ~75- por
medio de los transductores -73- y =77~ y se producen di-
gresiones adecuadas transitorias y compensadoras de la
temperatura de la camisa -70- respecto de su temperatura
media mediante una variacién controlada de la corriente
que pasa a través de las misma.

Concretamente, cuando el ampli:ficador ~75- detecta
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por medlo de los transductores =73- y =77~ que Sp - SA

aumenta por encima del linite conveniente, se incrauen—
tard la salida del expresado smplificador ~75=, asi como
la circulacién de corriente a través de las camisas —T0-
para de este modo elevar las temperaturas de tales cami-
sas por encima de la temperatura media. Esto determina—
rid un alza de la tgmperatura del fluido P adyacente a las
paredes de los orificios de celda =33~ y aumentard la pro-
poreidn de la totalidad de las fuerzas de friccidn de
avance lento viscoso que se tengan que aplicar a la vari-
1la R, tras 1o cual se elevard 84 ¥ resultard Sgp - 8,
apropiademente disminuido por debajo del 1fmite conve—
niente,

A la inversa, cuando el amplificador —75—Idetecta,
mediente los transductores —73- y =77-, que Sy - SR se
eleva por encima del 1limite conveniente, la salida de di- -
cho emplificador -75- decrecerd y tambien disminuird la
circulacién de corriente por las camisas ~70-, para re-
ducir con ello la temperatura de la canisa -70~ por deba-
jo de la temperatura media, lo cual seri causa del des—
censo de la temperatura del fluido P adyacente a las pa-
redes de los orificios =33 de celda y determinard una
proporcidn menor de toda la fuerza de friceidn de avance
lento viscoso a aplicar a la varilla R, a continuacidn de
lo cual 8, descenderd y Sj = Sy serd disminuido de manera
adecuada por debajo del 1fmite deseado.

Se ha de entender claramente que la invencidn de

las figuras 10 y 11, descrita como aplicable al alimenta-—
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dor de varilla de avance lento viscoso -10. de la figu.
ra 3, se aplica tembidén al alimentador de entrada de avan.
ce lento viscosos .1l1l0- de la figura 8, en cuyo caso el
transductor -73- se asociarfa fisicamente con la hilera
de extrusifn -202.. Por otra parte, en determinadas con-
diciones,. puede convenir el controlar la diferencia en.
tre Sp ¥y S, en el alambre W despuds de la hilera de ex.—
trusién -202- mediante control de la viscosidad del flui-
do viscosos en los glimentadores des salida de avance len.
t0 viscosos -210. 0 -310~ de la figura 8, de la manera an-
tes desorita. 4si, los alimentadores —210- o -310.. se
pueden construir de aocuerdo con lg invencién de las figu-
ras 10 y 11, asociando fisicamente el transductor _73- .
con la hilera de extrusifn -202. y montando el transduc-

tor 77— en la celda adyacente & la hilera de extrusibfm

~202-,
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Se reivindica como objeto de esta patente:

1.~ Método para alimentacién y deformacién de mate-
rial continuo, gque comprende obturar, tratar o controlar
el movimiento de una pieza de trabajo alargaday caracteri-
zado por;(a) una primera etapa que comprende las operacio-
nes de (I) ejercer una primera fuerza sobre la superfiocie
de la pieza de trabajo alargada en el sentido del movimien-
to de dicha pleza, y (II) ejercer una primera presién nor-
mal a la superficie de la pieza, (III) manteniendo la difew
rencia entre le primera fuerza y la primera presibn por de-
bajo de un valor predeterminado; (b) una segunda etapa que
comporta las operaciones: (I) ejercer una segunda fuerza
gobre la superficie de la pleza de trabajo alargada en el
gentido del movimiento de la pieza, y (II) ejercer una se-
gunda presibén normal a la superficle de la expresade pieza
de trabajo, (III) manteniendo la diferencia entre la segun~
da fuerza y la ségunda presién por debajo de un segundo va-
lor predeterminado; (c¢) ejerciendo las citadas primera fuer-
za y primera presifén simuliténeamente con la segunda fuersza
y la segunda presiln sobre la pieza de trabajo; (d) obte-
niéndose dichas primera y segunda fuerza produclendo una
circulaecién de fluido viscoso, la cusl se ha de aplicar a
la pieza de trabajo en longltudes separadas de la misme pa-
ra determinar sobre la pieza fuerzas de arrastre viascoso.

2.~ Método para alimentacibn y deformecibén de mete-
rial continuo, que comprende odbturar, tratar o controlar

el movimiento de una pieza de trabajo alargada, caracteri-

zado por someter a presibn a un fluido, proveer al fluido
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comprinido de una circulacién gueéompremde porciones de
ciroulacibnecfclicas, las cuales experimentan cafdas de
preaidn en el sentido de la ¢irculacibén, proporcionando el
promedio de dichas caidas un gradiente de presién que &aumen-
ta en la direccifn de la circulacibn, y extender la pieza
de trabajo a través de las porciones.

J+~ Método para alimentacién y deformacién de mate-
rial continuo, en el que se deforma una pieza de trabajo
de longitud indefinida para obtenei un producto de longitud
indefinida, caracterizado por hacer avanzar continuamente
la pieza de trabajo contra un agente deformador por una
fuerza que es lo suficientemente grande para producir un
esfuerzo axial y un esfuerzo normal en la pieza que son res-
pectivamente paralelo y perpendicular al sentido de movl -
miento de la pleza, cuyos esfuerzos axial y normal incre-
mentan la ductilidad del material de la pieza de trabajo y
permiten su deformacifn sin roturs; controlar el esfuerzo
axial y el esfuerzo notmal en la pieza de trabajo, de manera
que los esfuerzos axial y normel no difieran de un valor que
sobrepase el limije eléstico del material de la pieza de
trabg) o; y deformar continuamente la pieza de trabajo contra
dicho agente deformador para producir el producto con sec-
clén traneversal diferente de la de la citada pieza de tra-
bajo.

4+=- Método, segfin la reivindicacién 3, caracteriza-
do porque la pieza de trabajo we hace avanzar al interior
de una cémarg de presibn en la que el nivel de presién es
suficiente para aumentar la Guetilidad de la pieza ¥y hacer

posible la conveniente deformacién de la misma sin rotura.
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5¢= Método seglin la reivindicacién 4, caracteri-
zado por ajustar la viscosidad del flulde viscoso sometido
a presién para ajustar la viscosidad del fluido viscoso
sometido & presidn para ajustar 18 magnitud de la fuerzae
de arrastre viscoso sobre la pleza de trabajo.

6.~ Método, segfin la reivindicacibén 1, caracteri-
zado por ajustar la temperatura en el fluido viscoso some-
$ido & presibn para ﬁe este modo ajustar la viscoasidad de
dicho fluido con el fin de controlar el valor de la fuerza
de arrastre viscoso sobre la pieza de trabajo.

Te~ M&todo, seglin las reivindicaciones 35 6 4, en
el que el agente deformador es und hilera de extrusibn, ca-
racterizado porque ol esfuerzo axial en el alambre es con-
trolado por la aplicacidén de fuerza al alambre cuando sale
de la hilera de extrusifn. '

8.~ Método, peglin la reivindicacibn 7, caracteri-
zado porque el esfuerzo axial en el alambre es controlado

mediante la aplicacidn al mismo de fuerzas de arrastre via—

CORBO.

9.~ Método, seglin la reivindicacibn 7, caracteri~
zado porque el esfuerzo axial en el alambre se controla
aplicédndole en la direccifn gque se opone a su avance la
fuerza de arrastre viscogoe.

10.~ M6todo, segin la reivindicacibn 7, caracteri-
zado por controlar el esfuerzo axial en el alambre aplican-
do al mismo la fuerza de arrasire viscoso en la misma di-
reccién del avance del alambre.

1l.- Método, Segln las reivindicaciones 1 § 2, ca-

racterizado por controlar, ademés, la presifn del fluido
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viscoso de manera que la cafda de presibn del fluido (4 ®)

]

por el incremento de longitud de la piezae (A 1) expuea{;a a
la circulacién del fluido viscoso no difiera del inesrenmento
deluesfuerzo axial (/ qA) producido en la pieza de trabajo
por ¢l mismo incremento de longlitud de la pleza de trabajo
(4 L) en cuentia mayor que el lfmite eldstico de la pieza
de trabajo.

12.~ 1étodo seglin la reivindicacibn 2, caracteriza-
do porque la circulacién comports una circulacidn inversa
alternadas

13.- Método, meglin cualquiera de las reivindicaciones
1 6 2, caracterizado porque la pieza de trabajo es sometida
& esfuerzo axial por las fuerzas y la presifn ejercida por ’
el fluldo sobre la pieza no difiere del esfuerzo axial en
cuantia mayor que el limite eléstico de la expresada pieza
de frabajo; se detecta la diferencia entre el ssfuerzo axial
¥ la presibn, y se ajusta la viscosidad del fluido cuando
la diferencia entre el esfuerzo axial y 1la presibn sobre-
pasa un valor predeterminado, ajusténdose asf la magnitud
de la fuerza de arrastre viscoso sobre la pieza de trabajo,
con lo cual la diferencia enire el esfuerzo axial y la pre-
8i6n se reduce @ un valor que no excede del aludido valor
predeterminado.

14.~ Método, segun 18 reivindicacién 1, caracteri-
zado porque las longitudes de los espacios estén relaciona-
das con los cambios de viscosidad inducidos por la presidén
del fluido.

15.~ Método para alimentacién y deformacibn de mate-

rial continuo, que comprende hacer avanzar una pleza de tra-
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bajo a través de un conducto, oBracterizado por (a) dirigir
une circulacibén de fluldo viscoso entre la pieza de trabajo
y el conducto, cuya circulacibn de fluido viscoso produce
una primera fuerza de arrastre viscoso sobre la pleza de
trabajo y una segunde fuerza de arragtre viscoso sobre el
conducto, cuya primera fuerza determina el avance de la Pie~
za de trabajo a través del conducto; (b) ajustar la visco-
sldad del fluido viscoso adyacente & la pared del conducto
para ajustar de este modo la magnitud de dichas Primera y
gegunda fuerzas de arrastre viscoso ajustadas sustancial-
mente lgual & la suma de las primera ¥ segunda fuerzas de
arrastre viscoso originales,

16.~ Método, segfin la reivindicacién 15, caracte-
rizado porque se disminuye la viscosidad del fluido'adya-
cente a la pared del conducto bara awmentar la primers fuer-
z& de arrastre viscoso, o bi?n ge incrementa la viscosidad
del fluido viscoso adyacente a la pared del conducto pars
disminuir la primera fuerza de arrastre viscoso.

17.~ Nétodo segtin 1a reivindicacibn 15, caracteri-
gado por ajustar la temperatura del fluido viscoso cénti-
guo a 1la pared del conducto para de esta manera ajustar ls
vigcosidad de dicho fluido adyacentesa la pared del conducto.

18.~ Método, segln cualquiera de las reivindicacio-
nes 15 a 17, ocaracterizado por producir un esfuerzo axial
en el material en el sentido de avance del mismo mormal al
gentido de avance del propio material; detectar la magnitud
de la diferencia entre el esfuerso axisl ¥ la presién; y
ajustar la viscosidad del fluido viscoso adyacente a la pe-

red del conducto cuando la diferencie entre el esfuerzo



10

15

20

25

exial y 1; Presién ¢s superior & un valor predeterminado.

19.~ Método, segin la reivindiocacién 18, ocaracteri-
zado porque la viscosidad del fluido viscoso adyscente a la
pared del conducto es dieminuida ouando la presidn excede
ol esfuerzo axial en mas del valor Predeterminado, para
aumentar con ello la magnitud de¢ la primera fuerza de arras-
tre viscoso y reducir le diferencia entre la presién y el
esfuerzo axial, o por aumentar la viscosidad del fluido
viscoso oitado ouando el esfuerzo axigl sobrepasa a la pre-
sién en mag de dicho valor predeterminado, pera ssf dismi-
nuir la magnitud de la primera fuersa de arrastre viscose
¥ reduecir la diferencis entre el esfuerzo axial y la pre~
sién,

20,~ Aparato para elimentacién y deformmoién de ma-
terial continuo, que comprende medios para obturur, tratar
0 oontrclar el avance de una pieza de trabajo alargada, ca~
raoterizado por comprender: (a) un conducto apto para re-
oibir la piezs de trabajo; (ﬁ).clementos de bomba aptos pa~-
ra forzar el fluido viecoso>p6r el espacio formado entre
el oconducto y la pieza d¢ trabajo en la direccién conve-
niente para controlar el avance de la Pleza, y establecer
de este modo una oirculacidén de fluido viscoso émo ejerce
una fuerza de arrastre viscoso sobre la pieza en la direc-
oién obnveniente; (o) medios para'aauetar la viscosidad
del fluide viaoosodp;rn de esta manera ajustar la magnitud
de la fuediza de arrastre viscoso.

21.- Aparato para alimentacién y deformacién de
material oontinuo, que comprende medios pars obturar, tra-

tar o ocontrolar el avance de una pieza de tradajo alargsds,
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caracterizedo por comprender: (a) una plurelidad de conduo—
tos seperados y alineados longit{xq.imlgente pars recibir

la pieza de trabzjo, cuya pluralidad de conductos comprende
un primero y unm segundo conductos, padl uno de los cusles
tiene un primero y un segundo extremos, estando el segundo
extremo del primer conducto encarado ocon el primer extremo
del segundo conducto y estando el primer extremo del Pprie-
mer conducto alejado del msegundo extremo del segundo com-
ducto; (b) elenentos de bomba provistos de una toma y de
una doaéa;ga vy aptos para la salida del fluido viecoso
sometido a presién por dicha descargs; (o_) un primer elemen-
$0 de conducto qﬁe establece la oolunioaoidn entre la des-
oarge del elemento de bomba ¥ el segundo extremo de dicho
primer conducto, cuyo primer elemento de conducto es apto
para enviar fluido visocoso a presién por el espacio forms-
do entre el primer conducto y 1la pieza de trabajo para
sstablecer ocon ello una circulacién de fluido viacoso

que ejerce fuerza de arrastre viscoso iobrc la pleza de¢ tra-
bajo desds el segundo extremo hacia el primer exiremo del
)riner conducto, ouyo fluido viscoso ejerce presidén normal

& la pieza de trabajo; (d4) um segundo elemento de conducto
que comunica el primer éx'i:reno del primer oonducto con el
segundo extremo del segundo conducto, ocuyo segundo elemen—
to de conducto es apio pera enviar el fluido viscoso que
sale del yrimer extremo del primer oonducto al segundo ex~-
tremo del segundo conducto y establecer de este modo una
circulacién d¢fluido visooso que ejerce una fuerss de
arrasire visoosa sobre la pleza de trabajo desde el segun-

do extiremo hacia el primer extremo del segundo oconducto,
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ouyo fluido viscoso ejerce presién normal a la pieza de

trabajo; (e) un tercer elemento de conduoto que comunica
el primer oitreno del segundo conducto con la toma del ele-
mento de bomba.

22+= Aparato pera alimentacién y deformecién de
material continuo, que comprende medios para obturar, ira-
tar o oontrolar el avanse de una pieza de trabajo alargada,
caracierizado por comprender: (a) una pluralided de con-
duotos alineados y separados lonéitudinalmento aptos para
recibir la pieza de trabajo, ocuya pluralidad de conductos
comprenden un primero y un segundo conductos, cada uno de
ouyos conductos tiene un primer y un segundo extremos, ea~-
tando ¢l segundo extremo del primer conduoto enfrentado ,
al primer extremo del segundo conducto y estando el pri-
mer extregp;ﬁel primer conducto alejado del segundo extré-
mo del segundo condw to; (b) un primer elemento de bomba
agooiado con el primer oconducto ¥ @to para enviar un pri-
mer fluido visooso sometido a presién por el espacio for-
mado entre el primer conducto y la pieza de trabajo desde
el segundo extremo el primer extremo del primer conducto
¥y eatablecer con ello una oiroulacién dsl primer fluide
viscos0 que ejerce una fuerza de arrastre viscoso sobre
le pieza de trabajo deade ¢l sezundo extremo hascia el pri-
mor exiremo del primer conducto, ouyo primer fluido viscod
80 sjerce una primera presidén normal a la pieza de trabajo;
(c) un segundo elemento de bomba asoolado con el segundo
aoﬁducto ¥y apto para enviar un segundo fluido viscoso por
el espacdo formado entre el segundo oonducto y la pieza

de trabajo desde el segundo extremo al primer qxtremo del
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segundo oonduoto y establecer de este modo una oirculacién

del segundo fluido viscoso que ejerce unag segunda fuerra
de arrastre visooss sobres la pieza de trabajo desde el ze-
gundo extremo al primer extremo del seguhdo sonducto, ouyo
segundo fluido viaeoso ejerce una segunda presién normal
a la pieza de trabajo; (d) siendo dichos primer y segundo
elementos de bombe acoionados dmlténeamente; (o) medios
para ajustar la visoosidad del fluido viscoso en;lo: oon-
ductos y de esta manera ajustar la magnitud de la fuersa
de arrastre vigcoso ejercida sobre la pleza de trabajo en
cada uno de los conduotos.

23.= Aparato, segin las reivindicacionses 20 § 21,
oaracterigado porﬁue los modiqs Para ajustar la visoosidad,
comprenden elementos de calefacoién asooiados funoionalmen- -
te oon el condueto o conductos y aptos para cambiar la
temperatura del fluido o fluidos viscosos.

24+~ Aparato, segin oualéuiera de las reivindioa-
olones 20, 22 § 23, caracterizado por éonprender medios
aptos para detectar el valor de la diferencia entre el ez~
fuerzo amial y la presién normal sobre la Pieza de trabajo
producidos respeotivamente por la fuerza de arrastre vie-
0080 ¥ la presifn del fluido viscoso, para producir una
sefisl en respuesta al valor de dicha diferencia; y los me-~
dios para ajustar la viscosidad responden a la citada se-
fial,

25.= Aparato para alimentacién y deformacién de
material oontinuo, que comprende medios para obturar, tra-
tar o ocontrolar ¢l avenoce de una piesza de trabajo alargada,

caracterizado por: (a) un primer elemento o medios que se
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acoplan funcionalments eon la superficie ﬁo la pieza y son

aptos para: (I) ejercer una primera fuersa gobre la super-
ficie de 1la ﬁ;;za alargads en el sentido de mdvimiento de
la propis pleza, y (II) ejercer una primera presién normal
& la guperficie de 1é'§1eza, no excediendo la diferencia
entre la primera fuerza y la primera presifén de un pringr
valor predeterminado; (b) un segundo elemento o medios que
88 asocian tuncionalmehté oon la superfioie de la Pieza
de trabajo alargada y son aptos pars: (I) ejercer una se-
gunda fuerza sobre la superfioci de la ﬁieza on el sentide
de movimiento de la misma, y (II)'eJeroer una segunds pre-
8idn normal a la superficie de la pieza, de manera que 1a
diferencia entre la segunda fuerza y la aegunda presidn
no sobrepase un segundo predeterminado valor; (o) siendo,
dichos primer y segundo elementos aptos para actuar si-
multéneamente; (&) un tercer elemento para detectar el va~-
lor de la diferen&ia entre la primera fuerza y la primera
prosién y con el £fn de producir una sefial en respucsta
al valor de la citada diferencia, y (e) un cuarto elemento
éue'reaponde a dicha gefial y es apto>péra ajustar el aludi-
do valor y mantgner dicha diferencia por debajo del primer
predeterminado valor. ]

26.-Método.para alimentaocién y deformacién de
material oontinuo, que oomprende hacer avenzar y controlar
el avance del material, caraoterizado por (8) produoir uns
oirculacién de fluido viscoso, (b) aplicar la oiroulaoi&n
de fluido viscoso al material yarn producir fuerzas de
arrasire visoosq sobre el material y controlar su avanoce,

¥y (e) ajustar lg viscosidad de dicho fluido viscoso para
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ajustar asi{ la magnitud de las oitadas fuerzas de arrastre

¥iscoso o sobre el aludido material,

27+- Método pera elimentacién y deformacién de ma-
terial oonxinﬁo, que comprends hacer avanzar y controlar
o1 avance del materisl, caracterizado por(a) producir una
oiroulacién de Pluido visooso; (b) aplicar la oiroulacién
de fluido viscoso el material para producir Merzas de
arrasire viscoso sobre el material y oontrolar su avanoce,
¥ (o) sjustar la temperatura de dicho fluido viscoso para
ajusiar, oon ello; la viscosidad del aludfle fluido viscoso
¥ ajustar la magnitud de las menoionadas fuerzas de srras-
tre viscoso sobre el expresado material.

28.~ Método para alimentaoién y deformacién de ma-,
terial contimmoe, que ocomprende haoer avanzar el material
2 1o largo de sy eje, carsoterizado por (a) aplicar unma
ciroulacién de fluildo viscoso al meterial para producir
en ¢l mismo fuerzas d¢ arrastre viscos0, las cuales deter-
minan el avance del material y produoo# esfuerzos axiales
on ol mismo, y (b) controlar el gradicnte de presién den-
tro del fluide viéooso, de manera éue la presién aplicads
normalmente al eje del material por dicho fluido viscoso
no difiera del esfuerzo axial en elcitado material en una
ouant{a &uc sobrepace el limite eldstico del material.

29.~ Método, segin la reivindicaoién 28, caracte~
rizado por ajﬁetar la viscosidad en dicho fluido viscose
Para ajuster oon ello la magnitud de la referida fuerza
de arrastre viscoso sobre el menoionado material.

30.~ Método, segin la reivindicacién 28, carscte-

rizado por ajustar la temperatura de dicho fluide viscoso
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pare ajuster de esta manera la vigcosidad del ocltado tlu;-

do viscoso y ajustar la magnitud de la menoionada fuerza
de arrastre viscoso sobreinel aludide material,

311-'Hétodo, segin la reivindicacién 29; caracte-
rizado porque la ciroulaciédn de fluido viscoso se aplioa
al material en longitudes separadas a lo largo del mismo.

32¢= ¥étolo, segin la reivindicacién 31, caracte-
rizado porque la oiréulaoi&n de fluido viscoso se produce
gegdn una trayestoria de circulasién inversa alternada.

3%.~ Método, segin la reivindioacién 31, caraote-
rizado porque la oirculasién de fluido viscomo se produce
oomo unk pluralidad de corrientes de fluido digcretas que
8e aplioau 2 longitudes separadas.

34.~ Mftodo, segin la reivindicaeidn 51, en el que
la ciroulacién de fluido viscoso se controla de manera que
el gradiente de presién representado por la presién media
del fluido en cada una de dichas poroiones auments en la _
direooi6n'en la éue 8¢ prova el avance del material.

35+~ Método para alimentacién y deformmoién de ma-
terial continue, éne oomprende hacer avanzar ¢l material
oonira una fuerzs opuesta tal que el esfuerzo producide en
el material por la fuerza cpuesta sobrepase el limite elds-
t100 del material, caraoterizade por (a) someter-la super=
ficie de dicho material a la oirculacién ds un medio de
tranamiaidn de presién haoia dicha fuerza opuesta, oon lo

que sl citado mediou de transmisién de presién eplica un
arraste viscoso a dicho material Bacia la citada fuersa
opuesta lo suficientemente grande para determinar el avance

del susodioho material, (b) oontrolar la cafds de presién
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on el citado medio de transmisidn de presién de modo que
la cafda de presién en dicho medio por unidad de longitud
del exmpresado material sea sus tancialmente igual sl aumen-
¥o del esfuerzo por unida de longitud presente en dicho
material en la direcoidn de la mencionada oirculacién del
fluido, y (o) ajustar la vieoosidad del referido medio de

transmisidn de presién para ajustar la magnitud del aludido
arrastre viscoso gobre el indicado material,

364~ Método segin la reivindicaciéa 35, oaracteri-
5ado ypor ajustar 1a_ temparatura de dicho medio de tranamib~
#ién de presién para ajugtar as{ la viscosidad de dicho me-
dio de transmisién de presidn,

3T o= Métogo para alimentacién y deformacién de ma=-'
terial oontinuo, que oomprende tratar un artfeulo en un |
modio ambiente de presién elevada caracterizade POr Pprove-
oar el avance del artfculo por medio de una corriente de
fluido en sl que el nivel de presién aumenta en 1z direc—
olén del avance de dicho artfoulo y por ello dentro del me-
dio ambiente de presién elevada, tratar el artfoulo en el
medio ambiente de presién elevads, y retirar el artfeulo
del medio ambiente de presién elevads ¥y hacerlo pasar =
través de uma oorriente de un segundo ﬂui&o en la que se
controla el gradiente de presidn en la diresoidén de sslida
del artfoulo para producir en el artfoulo las condiciones
de presién deseadas.

L1 Héto@o para alimentacién y deformacién de ma-
terial oontinuo; que comprende tratar un artfoulo en un
medio ambiente de presién elevada, carasterizado por provo-

oar ¢l avance del artfoulo por medio de una sorriente de
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fluido en que el nivel de presifén qumenta en la dirécoidn
del avance de dicho artfeulo y por ello dentro del medio
ambients de presién elevada; tratar el artfoulo en sl me-
dio ambiente de presién clevada; y haceyhvanzar &l artfoulo
mediante una fuerza de arrastré viscoso ejercida sobre el
artioulo pbr la corriente de¢ fluido, y ajustar la viscosi-
dad de dicho fluido para ajustar esfia magnitud de dioha
fuerza de arrastre viscoso sobre el artfculo.
39.~ Método segdn 1a reivindicaoién 38; ocaracteri-
zado poriue el artfoulo ss hade avanzar mediante una fuer-
ga de arrastre viscoso, ejercida sobre el artfoulo por la
oirculacién del fluido; ¥ 8e ajusta la temperetura del oi-
tado fluido parﬁ as{ ajustar la viscosidad del fluido y
oon 6110 la magnitud de la mencionada fuerza de arrastre
viscoso sobre el referido artfeulo. - .
40.;'Método, segin la reivindicacién 37, caracte-
rizado poréue ol artfculo se somete axislmente a un esfuer—
%0 on su direcoién de avanoe y la presidén ejercida por el
fluido sobre el artfculo no difiers del esfuerzo axial en
una cuantia éue sobrepese el limite eldstico del artfeculo,
¥y se provoos el avence del artfoulo mediante una fuerza
de arrastre viscose ejercida sobre el artfcule por la co-
rriente de fluldo, comprendiendo, ademés, dicho método:
detectar la diferencis entre el citado esfuerzo axial y la
aludida presién; ajustar la viscosided del oitado fluido
cuando la diferencia deteotada entre dicho esfuerzo axial
y la citada presién excede de un valor predeterminado para
ajustar de este modo la megnitud de la mencionada fuercza

de arrastre viscosa sobre el aludido artfoulo, oon lo que
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le diferencia entre el mencionado egfuerzo exial y la su-
sodicha presién se reduce a un vglor que no ep superior al
citado valor predeterminado. |

41l.- Método, segin la relvindicacién 37, oaraote-
rigadocporque la viscosidad se ajusta sjustando la tempe-
ratura de dicho fluido.

42f— Método, seain la reivindicacién 57y ocaracte-~
rigedo porque le corriente del segundo fluido, se dirige
pars producir una fuerga de arrastre viscosa éue ge opone
al avance del articulo, y la viscosidad de dicho megundo
fluido se ajusta pare as{ ajustar la megnitud de dicha
fuerza de arrastre viscosa producida por el mencionado ge-
gundo fluido, ,

43+~ Método, pegin la reivindicacién 42, caracteri- -
gado por ajustar la viscosidad del segundo fluido ajustando
la temperatura de dicho segundo flyido.

44.~ Método, segin la reivindicaeién 37, oasracteri-
gado poréue la corriente del segundo fiuido e8 dirigida
para producir una fuersza de arrastre viscose, la cual tira
del artfoulo, y se ajusta la viscosidad de dicho segundo

fluido para de esta manera ajustar lghagnitud de la oita-

da fuerza de arrastre visocoss producida por el mencionado
segundo fluido.

45.~ Método segdn la reivindicaoién 44, oarscteri-
zado porque la yiaeosidad del segundo fluido se ajusta
ajustando la temperatura de dicho segundo fluido.

46.= Método para alimentaoién y deformacién de ma-
terial continuo, ﬁne comprende mover en forma oontinus el

material haoia dentro y hacle fuera de una ofmare de presién
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elovada,estando sometido dicho material en el interior de

la odmara a una presién que excede al 1fmite elatico del
material, qaragterizado ror suministrar un fluido viscoso
& presibn que fluye segun una trayectoria alternativamente
1§versg? aplioar porciones de la corriente de trayectioria
alternativamente inversa al materisl para aplicar una
fuerze de arrastre viscose ol materizl para moverle hacia
dentro y haoia tuer&fde dicha odmara, cuya fuersa de arras-—
tre visoosa aumenta los gradientes ds los esfuerscs axial
Yy normel en el material respectivamente parslelos Yy perpen-
diculares a la direcoién del movimiento del citado material;
¥ (v) controlar los aludidos gradientes de los esfuerzos
noimil ¥y exial para equilibrar los estados del eafuerso
¥ de la presién experimentados por el material dentro de.
la menoionada cémara. ' ‘
47+~ Método, segdn la reivindicacién 46, oaracte-
rizedo por suministrar una rluralidad de corrientes de
fluides distintos sometidos individualmente a presién en
una relacién rredeterminada; aplicar porciones de estas
corrientes al materisl pera apliocar una fuerza de arrastre
viscoso para mover el materisl heoia dentro y haois fuera
de dicha c&gara, ouya fuerza de arrastre viscosa aumenta
los gradiegtes de los esfuerzos axial y normal en el mate-
rial respectivamente paralele y perpendicular a la direc—
oién del movimiento del materiael; controlar dichos gradieh-
tes de los esfuerzos axial y normal para equilibrar los
estados del esfuerso y de la presién experimentado por el
matérial dentro de la citeda cémara; ¥ controlar, ademés

los citados gradientes de los esfuerzos normel y axial de
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modo que en ningun punto externo de la oémara la diferen-
ola entre el esfuerzo normel y el esfuerso axial exceda
del 1{mite eldetico del material.

48.,- ¥étodo para elimentacién y deformaoién de ma-
terial oontinuo, que comprende deformar én forma continua
una piezs de trabajo de longitud indefinida contra un
agente dero;mador para producir un producto de longitud
indefinida que tiene una seccién transversel diferente de
la de l1a p;ezn dq trabajo en elcual ia fuerze de arrastre
vigooso se ejerce en forma continus & lo largoe de la super-
ficie de la pieza de trabajo para hacer avanszar en forma

continua la yicsg de trabajo contra el agente deformador,
csracterizado porque la fuersa de arrastre viscosa due pro-
vooa el avance de la plese de trabajo es producida por
porciones de la circulacién de un fluido viscoso presioni-
gado yovisto de una circulecién inversa alternada.

49.~ Método, megtn la reivindicacién 48, caracte-
rigedo por ajustar la viscosidad de diého flyido viscoso
presionizado para ajustar la magnitud de la citads fuerza
de arrastre viscoss sobre la aludida piesa de trabajo.

50.~ Método, ‘segin la reivindicacién 48, caracte-

rizado por ajustar la temperatura de dicho fluide viscoso
presionigado para controlar con ello la magnitud de la
expreshda. fuerza de arrastre viscosa sobre la referids
pleza de trabajo.

51.= Método para alimentacién y deformacién de
material oontinuo, que comprende deformsar en forms conti-~
nus una pieza de trabajo de longitud indefinida contra un

agente deformador para producir un producte de longitud
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inderinida aue tiene una seccién transversal difo;rcntg de
la pieza de trabajo en el oual la fuersa de arrastre visco-
80 se ejerce en forma contirua a 1o largo de la superficie
de la pieza de¢ Yrabajo para hacer avengar en :fqm conti-
nus la pieza de trabajo contra el agente defomador, ocarao-
terisado porq;ue la fuersa de arrautré viscosa iue determina
el avance de la pieza de trabajo és »roduocida por porciones
de cireulacidn de una rluralidad de corriezﬂu de fluido
t_lisoretu individualmente presionizadas de una manera re-
lacionada, y se ajusta la visoosidad de las citadas corrien-
tes de fluido para ajuster la magnitud de la mencionada
fnerzi de é.rr;stre viscoso scbre la pieze de trabajo indi-
oad'a'. ‘
52.= Método, segn la reivindioacién 51, carscte-
rigado por a:h;atar la temperaturs dq dichas corrientes dc'r
flyido para 'ljuatar la viscosidad de las citadas corrientes
dé 21uido y do esta mam ra ajustar la megnitud de la refe~
ride fuerza de arrastre viscoss sobre la indicada plesa
de trabajo.

53.- ¥étodo, segin las reivindicaciones ;8 § 514
caracterigado por conirolar la presién normal em el produc—
to perpendioular a la direccidén de wovimiento del mismo.

54e= Uétodo, segin las reivindicaciones 48 & 51,
oaracteri!ka}q yorq.ue 6l esfuerzo axial en el producto es
controlado mediante la splicaciéa a dicho »roducto de una
fuerza de arrastre viscoss.

| 55.~ Método, segin la reivindiceeién 54, caracteri-
zedo porque la fuerzs d_e arrastre viscosa aslicada &l pro-

ducto es prodicida por porciones de la ciroulacién de um
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fluido viscoso presionizado dotado de una ciroulaciém inw
verss alternada.

56e= Nétodo, segdn la reivindiocscién 55, caracte-
rigado por ajﬁ-tar 1& viscosiqnd de dicho fluido viscose
;rel:lonindo‘)a:pa ajustar la maguitud de la citada fuersa
de ;rrast;o viscosa gobro ¢l mencionedo producto.

5T e~ !l&odo', n_z}!n la reivindicacién 55; caracte-
rizado por ajustar la temperatura de dicho fluido vigcoso
Presionizado para ajustar la viscod dad del aludido fluido
viscoso pars de este modo ajustar la magnitud de la expre~
sada fuerza de arrasire viscoss sobre el rotor:!.do rodue-
to. |

58, Método, seqin la reivindicscién 54, caracte~
risado porque'la fuersa de arrastrs viscoss aplicada al
producto es producida por porciones de oiroculscién de una
Plurelidad de corrientes de fluido discretas presionizadas
indiv:ldua:l_.mente de uns maners relacionads.

5.~ Método, segdn la rgivindiéaei& Sé, caracte-
risado por ajustar la viscosidad de dichas corrientes de
fluido pare aﬁu-tar la pagnitud de la 1ndicadn fuerss de
arragire viscosa sobre dicho »roductoe.

60.~ Hétodo, segin la reivindicaecién 58 » caracte-
risado por ajustar la temperatura de dichas ocorrientes de
fluido para ajuster le viscosidad d¢ las citadas corrien-
tes de fluide y ajustar de e¢sta marers la magnitud de dicha
fuersa de arrastre viscoso a_obro dicho producto.

6l.- Rétodo para alimentaocién y deformmoién de
material continmuo, que comprende deformar en forma conti-
nua una varilla de longitud indefinida, caracterizado por
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aplicar una ciroulacién de fluido a lo largo de ls varilla
para producir en la misma una fuerza de arrastre viscosa

y hacerla avanzar, provocar el svance de la varilla contra
un medio deformante para obtener un producto comtinuo que
tenga una gooqidn transversal dirqronto a la de la varillas,
¥y tjustar la viaoosi&ao, del fluido pars ajustar la magnitud
do dicha fuerza de arrastre viscosa sobre dicha varills.

62.- Hétoao,‘: segin la reivindioacién 61, caracteri-
zado por ajustar la temperatura del fluido para asf ajustar
la viscosidad del aludido fluido.

63.~ Método para elimentacién y deformacién de ma-
Serial continuo, aué comprende deformar en forms oonbinua
una varilla de longitud indefinida, caracterizedo por yro-
ducir una circulacién de fluido segin una trayeotoria de
ciroulacién. inversa alternsda; apliocar dioha ocirculacién’
de fluido 1nv§ru alternada on longitudes separadss a lo
largo 40 la varilla para producir sobre la misma unas tuoru'
de arrastre visooso y hacer avanzar la varills; y hacer ;
avanzar la varilla oontra un agente deformador para produ-
olr un producto continuo (iltc tiene una seccién transversal
diferente de la de la varilla.

64.- ¥étodo, segin la reivindicacién 63, caracte-
r:lg;do yor ajustar la viscosidad del fluido para ajustar
la magnitud de dicha fuersa de arrastre viscosa sobre la
referida varilla.

65.- Métode, segin la reivindicacién 63, caracte-
rizado por ajustar la temperatura del fluido y de esta
manera ajuster la viscosidad de dicho fluido.
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66.~ Método para slimentacién y deformacién de ma-

terial continuo, que comprends deformar en forme continua
una varilla de longitud indcfinida; caracterizado por pro-
duoir una pluralidsd de corrientes de fluido discretas,
q?)ioar dicha p}ur;lid;¢ de corrientes de fluido disoretas
en longitudes aepar;dts & lo largo de la vaiilla para pro-
ducir une fuersa de arrastre viscosa y hacer avanser asf
la varillea, a;ustar la viaeoaidgd del fluido para ajustar
la magnitud de dicha fuersza de arrsstre viscosa sobre la
varilla, y determinar el avance de la varilla oontra un
agente deformante pars obtener un producto continmo que
tengs una seccién transversal diferente de la de la vari-
1la.

67.~ Método, segin la reivindicacién 66, caracte- |
risado por ajustar la temperatura del fluido y de esta ma-
ners ajustar la viscocsgidad del citado fluidoe.

68.- Método para alimentsoién y deformacién de ma-
terial continuqk que comprende la extrusién continua de
alambre a partir de una varilla de longitud indefinida,
caracterizado por (a) producir una corriente de fluido que
tiene una trayeotoiié.de oiroulaoidén inversa aliernads,

(b) aplicar la corriente de fluido en longitudes separadas
a 1o largo de la varilla, (I) para producir una fuerza de
arrastre viscosa que determina el avance de la varilla y
desarrolla esfuerzos axisles en la misma, ¥ (III) para pro-
duclir presiones normeles en la varilla, que éﬁméhtan en la
direccién de avance de la misma, no excediendo en oualquder
)unto & 10 largo de la varilla la diferencia entre el es~

fuerzo axial y la presién normal del limite eldstico de



10

15

20

25

la aludida varilla, y (o) hacer pasar la varilla a través
de una hilera de extrué:f.&n para producir un alambre.

69.~ Método, segin la reivindicaoidn 68, caracte-
r:!_.zafl_o por ajustar la viseosidad del :tlu:!.do para ajustar
la amgnitud de la oitada fuersza de arrastre viscosa.

70+~ Método, segin la reivindicacién 68, caracte-
rizado por ajustar l_a temperatura del fluido para ajustar
la visoosidad del m:l:amo y oon ello ajustar la magnitud de
dicha fuerza de arrastre viscoss. )

Tle= Método, segin la reivindicaoiénm 68, caracte-
rizado poréue el esfuerso axisal en el alambre es gmmirola-
do mediante la aplicacién al mismo de fuerzas de arrastre
viscosase. 7

| 72.~ Métoc}o para olimentacién y deformacién de ma-~
terial cont:l.nﬁo, que comprends la extrusién ocontinue de
slambre 8 partir de una varilla de longitud indefinida,
caracterizado por aplicar una nrimers fuerza Jde arrastre
vigcosa a la varilla para hacerla avanzar, provocar el |
avance de la varilla a través de una hilera de extrusién

para producir un alambre, aplicar una segunda fuersga de

arrastre viscosa al alambre para controlar el esfuerzo

axial en el mismo a medida que salefle la hilera de extru-
8ién, siendo ocontrolado el esfuerzo exial en el alambre
mediante la aplicacidén de la citada segunda fuerza de re-~
tardo vissoso al aludido alambre en una direccién que se
opone al avance del mismo,.

73.— Método para alimentacién y deformacién de ma-~
terial oontinuo, éuo comprende la extrua:an ocontinua de

alembre & partir de una varilla de longitud indefinida,
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caracterizado por aplicar una primera fuerza de arragtre
viscosa a la varilla para provogar su avance, hager avan-
zar la varilla a través de una hilera de extrumién para
produoir un alambre, y apliosr una segunda fuerza dé arras-
tre viscosa al alan_xbre para ocontrolar el eafuerzo g-xial en
el 3ismo a medida que sale de la hilera de extrusién, sien-
do oontrolado el esfuerzo axial en el alembre mediante la
splicacién al mismo de dicha segunda fuersa de arrastre
vigcosa en la direcan del avance del expresado alambre.
T4+= ¥étodo para alimentaciépy deformacién de mate-
rial continuo, gque comprende determinar el avance dé ls
varilla en el interior de una hilera de extrusién y en el
él_lt el esfuerzo axial producido en la varilla por su ex~
trudién a través de diocha hilera sobrepasa el limite el‘s-, ,
+i00 de la misma, caracterizado por bombear uns oircula-
oién abular de fluido visooso 2 presién a lo largo de la
superficie de la varilla para aplicar una fuersza de arras-
tre viscosa a la varilla, oontrolar la presidn de dicho
ﬂuido viscogo de manera qﬁe la fuerza de arrastre viscosa
aplicada a la varilla sea de sufioclente magnitud pera pro-
veoar.ol avance de lg.misma a través de la ocitads hilera
de extrusién, controlar, ademds, la presién de dicho flui-
do viscoso de modo que 1la oaida de presién del fiuide ( AZR)
por el ipsremente de longitud de la varilla (AL) sometids
& la ciroulacién del fluido viscoso no difiera del inore-
mento del esfuerzo axial (Als‘) prodxeido en la varilla

Para el mismo incremento de léngitud de varilla (/ I) en
una mant:fg mayor que el lfmite eldstico de la variiia, y

ajustar la viacoaidad en dicho fluido viscoso para ajustar
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la magnitud de la aludida fuerze de arrastre viscossa.

75+= Método, segin la reivindicacién 74, caracteri-
zado por (a) bombear una oirculacién amulsrmde fluido vis-
cos0 ¥y '(d'.') ;,justo.r la temperatura de dicho fluido viscoso
rara ajusi;ar la viscosidad del fluido viscosoc y de esta ma-
nera 8justar la magnitud de la expresada fuerza de arrastre
viacosa.

T6+= Méto0do ;ara alimentacién y deformecién de ma-
terial continuo, que comprende producir el avance contimo
de una varilla de longitud indefinida en uma hilera de ex-
trusifn en la que le utrus:I:Gn de dicha varills produce un
esfuerzo axial en la misma que sobrepasa el lfmite eldstico
de la varilla, caracterizado por producir una oiroulsciém
anular inverss alternada de fluido viscoso, ouya circula-

oiém tiene y oroiones linealmente interrumpides, aplioar'
dichas porciones linealmente interrumpidas & la superficie _
de la citada varilla, cuyas porciones amentan los esfuer~
zos radiales en dicha varills, “ aplican fuerzas de arrss-
tre viscosas a la expresada varilla, cuyas fuerzas de
arragtre viscosas aumentan los esfuerzos exiales en dicha
varilla, y (o) contrelar las cafdas de presién en dichas
porclones linéalmente interrumpidas de modo qre en cuslquier
punto a lo largo de la varilla la diferencia entre dichos
esfuerzo radial y el citado easfuerzo axial no sobrepase al
1imite elésticocde la referida varilla, y en el que dichas

fuerzas de arrastre viscosas aplioadss & la varilla son

de suficiente magnitud para provocar contimnamente el avan-

oe de dicha varilla en el interior de la hilera.
77— Método, segin la reivindiocacién 76, oaracteri-
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zado por a;justn: la vigoosidad del citado fluido visooso
para ajustar la magnitud de las mencionadas fuerzas de
arrastre vigoosms.

78.— Método, segin la reivindicaoién 77, carasteri-
sado por ajustar la temperatura de dicho fluido viscoao pPa=
ra ajustarls viscosid;d del citado fluido viscoso y ajustar
oon ello la megnitud de las mencionadas fuerzas de arramtre
viscosas. _

7§.- Método para alimeniacién y deformacién de ma-
terial ocontinuo, que comprende provocar el avance continuo
de una longitud indeﬁ_.n:lda de material dentro de una hilera
de extrusidn y en el que la extrusién del material deter—
mine una fuerza de oposioién de suficiente magnitud para ’
produoir un esfuerzo en dicho material en la direccién de
avance del material que sobrepasa el lfmite elfstico del
mismo, caracterizado por (a) »roducir una oirculacidén inver—
st alternada de un fluido viscoso a »resién, cuya oiroula-
olén tiene poroiones cioclfoamente interrumpidas, cada una
de las cuales tiene una cafda de presidn (AP), (v) apliecar
dichas porciones ciclfcamente interrumpidas de la citade
oirculacién a la superficie de dicho material, ocuyas por-
ciones: (I) aplican a la superficie del citado material una
presién q:ué sumentan el esfuerzo normal en el material,
perpendiocular a la direccién del citado avance del materiel,
y (II) aplican fuerzas frsoionales de arrastre viscosas a
la superficie del citado material que aumentan en dicho
material el esfuerzo longitudinal que aoctus en la direccién
de dicho avenoce de¢l material. y (o) controlar las cafdas

de presién (/A P) en dichas porciones ofclicamente interrum—
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pidas de tal manera éue en oualquier punto a lo largo dol
Qtoho material en éue ge apliquen dichas poreciones inte-
rrumpidas, la diferencia entre el esfuerzo normal y sl es-
fuerzo longitudinel no sobrepase el lfmite eldstico del
oitado material, siendo dichas fuersas fricocionales de
arrastre viscosas de suficiente magnitud pars provocar el
avanoe ocontinuo de dicho material en.ol interior de dicha
hileras ' |
805-»M6todq para alimentacifn y deformacién de ma-
terial continuo, que comprende sellar un artfoulo que se
extiende longitudinalmente, oaracterizado por smmeter &
presifn una pluralidad de fluidos disoretos, (b) proveer
a oad§ £luido a presién de un trayeoto de oiroulacidn indi-
vidual, oada uno de loz ouales tiene una poreién de cirou-
lacién alineada en la miama direcoién, produciendo el pro-
mediode las cafdas de presién en las poroiones de cirscula-
oién dn gradiente de presién éno sumenta en la direoccidn |
de la circulacién de dichas porciones, y (o) extender dicho
artfoulo a través de las oitadas porciones de ciroulacida.
81+~ Mé&todo, segin la reivindicascién 80, caracte-~
rizado poréue las citadas poroiones de ciroulacién alines~
das rodean sl artfoulo y dichas porciones sucesivas del
oitedo articul?he hacen pasar a itravés de las citadas por-
oicnes de ciroulacién en la direcoidn de la ciroulacién
de dichas porciones.
82.-»nétodo; sezin la reivindicacién 80, osracte-
rizado poréueilas citadas porociones de ciroulacién rodean
i; artfoulo i ge hacen pasar sucesivas porciones de dicho

artfeulo a través de dichas poroiones de ciroulacién em
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una direcoidn opuestia a la direcoiém de oirculacién de di-

ohas poroiones. »

83e= l&toQo para alimentacién y deformacién de ma-~
terial oontinuo, que comprende tratar el material y contro-
lar ademés ol esfucrsoen el mismo, caracterizado por produ-

oir una circulacifn de un fluido de tratamiento viscoso,
(b)impliocar el fluido al material para tratarlo y ejercer,
ad&m‘s, una fuerza de arrastre visoosa sobre el material
para oontrolar el esfuerzo en el mismo, y (o) ajustar la
viscoalidad de dicho fluido para ajustar la mﬁgnitud de la
oitada fuerza de arrastre viscosa.

84.,~ ¥étodo segin 1a reivindicaoién 83, ceracteri-
zqdo por ajustar la viscosidad del fluldo para ajuatar la '
temperatura de #ichc fluido,_

85.- Método pare alimentacién y deformscién de ma-
terial continuo, que comprende hacer avangar el material,
caracterizado por aplicar una oirculacién de fluido viscoso
a presifn al material para producir sobre el miamo una
fuerza de arrastre visoosa, la cual determina ¢l avance
del material y produce en el miamo un esfuerzo axial en la
direcoién de avanoe del citado material, ouyo fiuido visce-
80 aplica presién al material normalmente a la direcciénm
de svance del mismo; detectar la diferencia entre dicho
esfuerzo axial y dicha presién; ajustar la viscosidad del
cltado fluido ocuando la diferencia entre dicho esfuerzo
axial y 1la mencionada presién exeeden de un valor predster-
minado para ajustar de este modo ls magnitud de la referi~
da fuersa de arrasire viscosa en dicho material, con lo

que la diferencia entre el citado esfuerzo axial y la
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dicha presién se reduce & un valor éue no sobrepasa a di~
cho valor predeterminado.

86 .= Método, segin la reivindicacién 85, caraoters—
zado por ajustar la vigcosidad del fluide visoogo ajustando
le temperatura del fluido viscono.

87.= Método pare alimentacién y deformacifén de ma-
terial continuo, que comprende hacer avanzar ms varills
a través de una hilera de extrusidn, caracterizado por dai-
rigir una cireulacién de fluido viscoso a »resién a lo lar-
g0 del perimetro de la citada varilla hacia una hilera de
extrusién para producir una fuerza de arrastre viscoss so-
bre la citada varilla en la direccién de la citada hilers
de sxtrusidén, ouya fuerzse de arrastre visocosa determina el
avance de dicha varilla a travéds de diche hilera de extru-
8ién y produce un esfuerzo exial en la varilla y ouyo flui-
do visooso produce un esfuerzo radial en la varilla, dotec-.
tar la magnitud de ls diferencia sentre dicho esfuerzo ra=
dial y el citado esfuerzo axiel, ajustar la viscosidad de
dicho fluido viscoso ouando la diferencia entre el oitado
egfuerzo axial y dieho esfuerzo radial excede de wm valor
predeterminado para ajustar, asf, la magnitud de la citada
fuerza de arrastre viscosa sobre la varilla, ocon lo cual
la diferencia entre dicho ssfuerzo axial y dicho esfuerszo
radial se reduce a un valor q;ue no excede del citado valor
predeterminado.

88+~ Método, segin la reivindicaoién 87, caracte-
rizado por ajustar la viscosided del fluido ajustando la

temperatura de disho fluldo viscosoe
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89.~ ¥étodo para alimentaocibn y deformacién de ma-
terial ocontinuo, que comprende hager avanzar el material a
través de un obmducto, caracterizado por dirigir una oir-
oulaocién de fluido visoo0so entre dicho materiel y el citado
conducto, ouya ciroulacién de fluido viscoso produce una
primera fuerza de arrastre viscosa sobre el material eita-
do y una segunda fuersa de arrastre viscosa sobre dicho
oconducto, cuys primera fuerza de arrastre viscosa hace avan-
zar el material a través del oonducto, ajustar la tempera-
turs de dicho fluido viscoso adyacente ala pa;qd'dq; con-
ducte para ajustar, asf, la viscosidad dd fluido viscoso
adyacente a la pared del conducto y ajuutgr; con ello, la
nagnitud de dichas primera y segunds fuerzas de arrastre .
viscosas, y siendo la suma de la primera y la segunds fuer-
sas de arrastre viscosas ajustadas sustanctalmente igual
& la suma de la primera y la segunda fuerza de arrastre
viscosas ofiginales, donde la temperatura de dicho fluido
viscoso adyacente a la rared del citado conducto se eleva
para sumentar dicha primera fuerzs de arrastre viscoso 0,
selectivamente, la temperatura del oitado fluido viscoso
adyacente a2 la pared del citado conduoto es disminuids para
disminuir la primera fuerza de arrastre visooso.

90.- ¥étodo para alimentecién y deformacién de ma-
terial continuo, que comprende hacer avanzar el material
a través de un conducte, ocaraoterizado por dirigir une oire
culacién de fluido viscoso & presién entre dicho material
¥ ol oitado conduoto, ouya oirculaoién de fluido a presién
produce una primera fuerza de arrastre viscoso sobre dicho

material y una segunda fuersa de arrastre viscosa sobre el
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conducto, odys primera fuerza de arrastre viscoso hace
avanzar el material a través de dicho conducte y prodﬁce
un esfuerzo axial en el material en la direccién de avance
de dicho material, aplicando el fluido viscoso una presién
sl material normslmente a la direoccién de avance del ma-
terial, detectar 1@ magnitud de la diferencia entre dicho
esfuerzo axial y la ocitada presidén, ajustar la viscosidad
del fluido viscoso éﬁyaoento a2 leg pa:ed del conducto cuan—
do la diferensia entre el esfuerzo axial y dicha presifn
exceden de un valor predeterminado para ajustar la magnitud
de dichas primera y segunis fuerzas de arrastre viscosas,
siendo la suma de la primera y la segunds fuerzas de arras-—
tre viscoses ajustedas sustancialmente igual a la suma de
la primera y la segunda fuerzsas de arrastre viscosas ori-
ginales, oon 10 ocual la diferencia entre dicho esfuerso
exial y la citada presién es reducida a un valor éuo 10
aobrepaag al referido valor predeterminado.

910~ Método, semfn la reivindicacién 90, oaracte=-
rizado porque la viscosidad de dicho fluido viscoso adya-
cente a la pared del conduato se reduce cuan@o la presién
excede del esfuerso axial en un valor mayor que el valor
predeterminado, para aumenta; as{, la megnitud de diche
primers fuerzge arrastre viscoss y disminuir la diferendia
entre dicha presién o el citado eafu;rzo axial o, selecti-
vemente, se aumenta la viscosidad del fluido adyacents &
la pared del oonducto cuando el esfuerzo axial sobrepasa
la presién en un valor superior al valor predeterminado,
para disminuir, asf, la magnitud de dicha primera fuerza

de arrastre visooss y reducir la diferencia entre ¢l oita-
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do esfuerzo axial y la citada presién.
92.~ Método, segin la reivindicacién 90, caracte-

rizado porque la viscosidad del fluido vigecoso se ajusta
ajustando la temperatura del fluido viscoso.

93= Método, segfn la reivindicacién 92, caracte-
rizado porque la temperatura del citado fluido viscoso ad-
Yacente a la pared del oonducto se incrementa cuendo la
presién excede del esfuerzo axia; en un valor mayor éun
el valor predeterminado, con 10 que se inocrementa la magni-
tud de dicha primera fuerzs de arrastre viscoss y se reduce
la diferencia entre dicha presiém y ol citado esfuerso
axial o, selectivamente, la temperatura de dicho fluido
viscoso adyacente s la pared del conducto es disminuida
cuando el esfuerzo axial supera la presidn en mgyor cuan-
tfa que el valor predeterminado, para dkminuir, de este
modo, la megnitud de dicha primera fuersa de arrastre vis-
cosa y reducir la diferencia entre el citado esfuerzo sxial
¥y la oitada presidén.

94.~ Aparato para alimentacién y deformacién de
material conmtinuo, gue comprende medios pers hacer avanzar
una varilla y controlar el avance de la misma, caracteri-
zado por oomprender (&) un conducto apto para recibir
dicha varillas, (b) nedios de bomba aptos para impulsar un
Tluido viscoso é 'Eravéa del espacio snular formado entre
dicho oconducto y la varilla en la direccién deseada de
avance de dicha varilla, para establecer, as{, una ciroula-
0ién de fluido visocoso que ejerce una fuerze de arrasire
viscosa sobre dicha varilla en la direccién deseada de

avanoce, (o) medios para ajustar la viscosidad del citado
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r;uido viscoso para ajustar de eate modo la magnitud de
dicha fuerza de arrastre viscosa, y (d) medios de calefac-
cién aceionados eléotricamente aaociadés cperativamente
con dicho conducto y aptos pars cambiar la temperatura del

citado fluide viscosoe

95.~ Aparato para alimentacién y deformaocién de ma-
torial continﬁo, éne.oomprende medios para hacer avanzar
une varilla y contr&iar el avance de la misma, caracteri-
zado por un condueto apto »mara reoibir dicha varilla, me-
dios de bomba aptos para impulsar un fluildo viscoso a pre-~
sién & través del especio anular formado entre dicho con-
ducto y la citada varilla en la direoccién deseada de avan-
ce de dicha varilla,éara establecer de esta manera uns
cironlacién de fluido viscoso que ejerce una fuerza de
arrastre viscosa y un esfuerzo axiasl sobre dicha varilla‘
en la direccién de grance desauda; ouyo flulido viscoso
ejerce una presién normal sobre la referida varilla, me~
dios asociados con dicho oconducto y aptos para detectar
la magnitud de la diferencia entre dicho esfuerzo axial y
dicha presién normel scbre dicha varilla y para produciyr
una seflal en respuesta a la magnitud de dicha diferencia,
medios de ajuste de la visocoslidad due responden a dicha
sefial y son aptos para ajustar la viscosidad de dicho flui-
do wimcoso para ajustar de este modo la mggnitud de dicha
fuerza de arrastre viscoss y mantener dicha diferencia
por debajo de un valor predeterminado.

96.~ Aparato, segin la reivindicacién 95, carac~—
terizado porque dichos medios de ajuste de la viscosidad

comprenden medios de calefaceidén acolonados eléotricamente
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Y asociados operativaments con dicho oonducte y aptos para
cambiar ls tempprqtura del oitado fluide vigooso.

97+~ Aparato para alimentaocién y deformacién de
material continuo, que comprende medios para sontrolar el
movimiento de una varilla, earacterizado por una plurali-
dad de conductos alineados separqdoa longitudinalmente ap-
t08 para reoibir dicha varilla, que comprenden un primer
conduocto y un segundo conducto, ¢ada unoc de los cuales tie-
ne un primer y un segundo extremo, estando el segundo ex-
tremo de dicho primer conducto enfrentado oon el primer
extremo de dicho segundo oonducto, estando el primer extre¢-—
mo de dicho primer conducto alejado del segundo extremo
de dicho segundo conducto, medios de bomba con una admisi&g
y una descargs y aptos para impulsar un fluido viscoso a
presién desde diocha descarga; primeros medios conductores
éuo comunican la deacarga de los citados medios de bomba
oon el ssgundo extremo de dicho primer conducto, ouyos
primeros medios de conduccidn son aptoé para dirigir el
fluido visocoso a presién a través del espacio anular entre
dicho primer conducto y la oitada varilla para establecsr,
oon ello, una ociroculacién de fluido viscoso que ejeroe una
fuerza de arrastire viscosa sobre la citada varilla deade
dicho segundo extremo hacia el citado primer extremo de
d;oho primer emducto, cuy fluido viscoso ejerce una pre-
sién normal sobre dicha varilla, segundos medios de con-
duccién que comunican el primer extremo de dicho primer
conducto con el segundo extremo de dicho segundo oonducto,
cuyos ssgundos mad;oa de oonduccién son aptos para dirigir

¢l fluido viscoso que sale del primer extremo de dicho pri-
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mer oonducto hasta el segundo extremo de dicho segundo
conducto, para estableger, asf, una ciroulacién de fluido
viscoso que ejerce una fuerza de arrgstre viscoso sobre la
ociltada varilla desde dicho segundo extremo hacia el eitado
primer oxtremo de dicho asegundo oonducto, cuyo fluido vis-
0080 ejeroe presidén norma; spdbre la oitada varilla, terce-
ros medios de conduccién que comunican el primer extremo
de dicho segundo oon&ucto oon la admisién de los citados
medios de bomba, medios para ajustar la viscosidad del
fluido viscoaso en dichos oonductos para ajustar, asi, la
magnitud de la fuerza de arrastre viseosa ejercida sobre
la varilla en cada uno de dichos conductos, cuyos Wltimos
oitados medios comprenden mediocs de calefaccién socionados
eléotricamente asoociados operativemente con ceda oconduocto
y aptos para cambiar la temperatura de dicho fluldo vi--l
cogo en cada conducto.

98¢ Aparato para alimentacién y deformacién de
material contimuo, que comprende medios para controlar el
movimiento de una varilla, caracterizado por una pluralidad
de oonductos slineados separados longitudinalmente que
gomprende un primer conducto y un segundo conducto, cada
uno de cuyos conductos tiene um primer y un segundo extre-
RO, estando el segundo extremo de dicho primer oonducto
enfrentado al primer extremo del citado segundo conduoto,
halldndose el primer extremo del citado primer comducto
alejado del segundo extremo ds disho segundo oonducto,
medios de bomba &ue tiene una admisién y una desocarga y
gon aptos para impulsar un fluido visooso a prqaién deade

dicha descarga, primeros medios de conducoidén ques oomunican
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la descarga de dichos medios de bomba con el segundo extre-
o de dicho primer conduoto, ouyos primeros medios de con-
duoocién son aptos para dirigir el fluldo viscoso a presiém
a través del espacio amular formado entre el citado primer
conducto y dicha varilla para establecer, de ests manera,
una oiroulacién de fluido viscoso que ejerce una fuerss

de arrastre viscosa sobre dicha varilla desde dicho segun—-
do extremo hacia dicho primer extremo del aludide primer
conducto, cuye fluido viscoso ejerce una presiém nommal
sobre dicha varilla, segundos medios de conducciém que co-
munican el primer extremo de dicho primer conducto con el
gegundo extremo del cltado segundo conducto, cuyes segun~-
dos medios de conduccidén son aptos para dirigir el fluido ’
viscoso que sale del primer eitreno de dicho primer conduc-
to al segundo extremo de dicho segundo conducto para esta-
btlecer, de este modo, una circulacién de fluido viscoso
que ejerce una fuerza de arraetre viscosa sobre la citada
varilla desde dicho segundo extremo hacla dicho primer
extremo del segundo conducto, cuyo fluido viscoso ejerce
una presién normal sobre la citada varilla, terceros me-
dios de conduceién gque comunican el primer extremo del ci-
tado segundo conducto con la admisién de dichos medios de
bomba, medios para detectar la magnitud de la diferencia
entre el esfuerzo axial y la presién normal sobre la vari-
1la y para producir una sefial en respuesta a la magnitud
de dicha diferencia, medlios de ajuste de la viscosidad
gensibles a la citada mefial y aptos para ajustar la visco-
sidad del fluido viscoso en los oitados conductos para

ajustar de esta manera la magnitud de la fuerza de arrastre
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viscoso, y mantener dicha diferencia por debajo de un va-
lor predeterminedoe.

99,~ Aparato, segin la reivindicecidn 98, caracte-
rizado porqre dichos medios de ajuste de la visoosidad
oomprenden medios de calefacoidn accionados eléotricamente
asoclados operativaments con dicha pluralidad de condyo-

tos alineados y aptos para cambiar la temperatura de dicho

[

flnido viascoso.
100.- Aparato para alimentacién y deformacifn de
material oontimmo, gque comprende medios para controlar
el movimiento de una varilla, caracterizado por una plure-
1idad de oonductos alineados geparados longltudinalmente
aptos para recibir dicha varilla, que comprenden uwn primer
y un segundo conduoto, oada uno de los cuales tiene un pri=-
mer y un segundo extremo, el segundo extremo de ouyo pri-
mer conducto egtéd enfrentado al primer extremo de dicho
segundo conducto, hallédndose el primer extiremo del citado
primer gonducte alejado del segundo extremo del segundo
conducto, primeros medios de bomba asociados oon dicho
primer oconducto y sptos para dirigir un primer fluido vis-
cos0 & presifn a través del espaoio anular formado entre
dicho primer conducto y la oitada wvarilla desde ol segundo
extremo al primer extremo de dicho primer conducto yara
estableger de esta manera una ciroulacién de un primer
fluido viscoso que ejerce una primera fuerza de arrastre
viscosa sobre la citada varilla desde dicho segundo extre-
mo haocia el primer extremo de dicho primer conductog ouyo
primer f£luido viscogo ejerce una primera pregién hormnl

sobre la varilla, segundos medios de bomba asociados oom
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dicho segundo conducto y aptos para dirigir un segundo
f£luido viscoso a presifn a travéde del espacio anular for-
mado entre dicho segundo oconducto y la citad® varille des-—
de el segundo extremo al primer extremo de dicho segundo
conducto para establecer, de esta manera, una ciroulacién
de un segundo fluido viscoso que ejerce una segunda fuerza
de arrastre viscosa sobre dicha varilla deasde el segundo
extremo al primer extremo de dicho segundo conducto, ouyo
segundo fluido viscoso ejerce una segunda presién normal
sobre la varilla, dichos primeros y segundos medios de
bomba son acoionados simultédneamente, medios para detectar
1a magnitud de la diferencia snire el esfuerzo axial y
presién normsl sobre dicha varilla y para producir una se-
flal en respuesta a la magnitud de dicha diferencia, medios
de ajuste de la viscosidad sensibles a dicha sefial y aptos
para ajustar la viscosidad de dichos primero y segundo
f£luidos viscosos para ajustar de este modo la magnitud de
dichas primera y segunda fuerza de arrﬁstro viscosas y
as{ mantener dicha diferencis por debajo de una valor pre-—
determinado,

10l.~ Aparato, segin la reivindicaoién 100, carac-
terizado porque dichos medios de ajuste de la viacosidad
comprenden medios de calefaceién accionados eléotricamente
asociados operativamente con dich#s conductos y aptos pa-
ra cambiar la temperatura de dichos primer y segundo flui-
dos viscosos.

102,- Aparato para alimentacién y deformao;én de

-material ocontinuo, que comprenis medios gara controlar

el movimiento de un miembro alargado, caracterizade por
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(a) un primer medio que se aplieca operativamente a la su—l
ﬁeffioio de dicho elemento alargado y es apto para: (1)
ejercer una primera fuerze & 1o lafgo de la superfioié—del
elemento alargado en la direcoidén del movimiento del miamo,
produciendo dicha pfimera fuerza, al menos en parte, un
primer esfuerzo axial en discho elemento alargade, y (II)
ejercer una primera prosién normal a la superficie di'di-
cho elemsﬁto alargadz, (b) un segundo medio iue ge aplioca
operativamente a la superfioio de dicho elemento alargado
a una clerta distgncia antes de dicho primer medio, ocuyo
segundo medio es apto para: (I) ejercer una msegunda fuersa
a lo largo de la superfiois deldicho elemento alargado en
1a direccidn de su movimiento, cuya segunda fuerza produce
un segundo esfuerzo exial en dicho elemento alargado, ¥
(II) sjercer una segunda presién normal a la superficile
del elemento alargado, (c) siendo accionados simultaneamen-
te diohos primer y seguhd6 medios; (4) un teracsr medio pa-'
ra detectar la megnitud de la diferencia entre dicho pri-
mer esfuerzo axial y dicha primera presién y producir una
gofial en respuesta a la magnitud de dicha diferencia; (o)
un ocuarto medio que responde a dicha sefial y que e» apto.
para ajustarla magnitud de dicha diferencia para mantener
diche difergnoia por debajo dp un valor predeterminado.
103.- uétodq para alimentacién y deformacién de
materiel continuo, que comprende controlar el movimiento
de un elemento alargado, oaracterizado por (a) en un pri-
mer puesto (I) ejercer una primers fuerza a 1o largo de 1la
guperficie de dicho elemento alargado en la direcoidn del

sovimiento de Sate, y (II) ejercer una primera presién nor—
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mal & la superficlie de dicho elemente¢ alargado; (b) en wn
segundo puesto: (I) ejercer una segunda fuerza & lo largo
de la superficie de dicho elemento alargado en la direc-
cién del movimiento del mismo, y (II) ejercer una segunda
presién normel a la superficle de dicho elemento alargado,
(c) cuyas primera fuerza y primera presidn son ejercidas
simulténeamente con las citadas segunda fuerza y segunda
presién sobre el elemento alargado, (d) detectar la mag-
nitud de la diferencia entre dicha primera fuerza y dicha
primera presibn, (e) ajustar la magnitud de dichs diferen-
cla pars mantenerla'por debajo del primer valor predeter—
minado.
104.- Método y aparato para alimentacibén y defor-
macién de material continuo.
Esta memoris coneta de ochenta y cinco piginas
escritas por una solae cara.

BARCELONA, 27 de Enero de 1970,

W
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