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PATENTE DE INVENOIOR:

Que por veinte aiios se solicita a Xavor de GRANGES NYBY AB.,
de nacionalidad sueca, con domicilio en $4640 44 NYBYBRUK

(Suecia), y que ha de recaer sobres "PROCEDIMIENTO PARA FA-

BRICAR POR EXTRUSION TUBCS, BARRAS U OBJ‘TB% METALICOS, COM
PACTOS SIMILARES, ALARGADOS Y PERFILADOS, -ASI COMO CAPSULA

PARA PONER EN PRACTICA DICHO PROCEDIMIENTOY,

saw BRERT oy BEST RS IO B A TR BT RN 52 TS ZINE

Memoria Descriptiva

El registro de la Patents de Invencidén que se
solicita tiene por objeto garantizar le explotacidén exclusiva
on todo el territorio nacional y sua posesiones de un procedi-
miento para fabricar por extrusidn tubos, barras u objetos me-
tdlicos, compactos similares, alargados y perfilados, as{ como
cépsula para poner en préctica dicho procedimiento, conforme
se describe a continuacién y sc representa grificamente end

adjunto dibuje a titulo de ejemplo,

POOR
QUALITY
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£l prosente invento se refiers a un procoedimisnto
para fabricar tubos, barras u objztos metflicos compactos si
ailarus, alsrgedes y perfilados, cen preferencia on coalidedes
de scero inoxldeble, oxtrayendo pesrs ello pn une o més fasas
clpsulos corrsdas, llenss de polvos de moteles o de eleacio-
nes de metales, o bisn de mezclos de fstos o de mezclas do -
polvos de motales y/o aleaciones de wetalos con polvos cerbe
micos, cdpsulas cuyss formos sstén adoptados, s los objatos
o productos intermodios dosocados.

£n un procedimionte conocido, el polvo de metal
so inlroduco directamente en el depdsito de une prensa extry
sora, y en uns gols fzse so oxtruye directamsnie, con la for
ma dal producto finsl dessado, o bien gn un proceso do Vo
rigs pesos os exiruido en dos o méa fases, pasando por pro=-
ductos intermedios, hesta recibir la forma del productas fie
nal. (

Como modificecidn de cate prodedimiento, se fabri
ca primeramente una pigzz bruta, que se introduce on el depd
sito de ls srensa y se extruye. La fobricocibn de la pieze =
bruts pueode sfectusrse do diversas mansras:

a) £l polva so prenss en fric y se sintetize;

B) el palvo se prenss en calisnts; '

¢) el polvec se procipite en una cépsuls, gue dese
pufs se cierra.

€1 presente invento so rofiere a la fobricacidn
de ltubos, smnlesndo an principio sl procedimionto citado en
G1ltime lugar en e), es deeir, oncapsulando el polvo y extry
yendo » coptinuacibn, en una o variss faces, la cépsula llg
na de polva,

A gste perticulsr os necesesrio, por motivos dg -
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econonie vy de téenica do fabricocidn, gue sl materisl de le
cépsuls ses lo més delgado posible. Con.allo se presenta sl
problema de que le cépsulas tionds s srrugares ¢ formar plig
gues durante el cursc del proceso da extrusidn. En ls fabri
cecidn de objotos elarpados, toles como tubos o similares,
es necessrio que ls relacidn entre large y difmetro de la -
cépsuls sea mayor que ung. £llo favorece ol srrugemionto o
nlegado de le capsule, sspecialmente si la pared de lo cép-
suls ps delgada,

Han sido nrpsentsdes divaerses froposiciones onca
minsdas 8 solucionar este problems, psro ninguna de ellas
hs proporclonado hasts shors un resuliado sstisfactorio en
el zspecto scondmico y técnice, Asi, por ejemplo, so ha pro
puesto pransar la clpsule en fric, uns vez qus sa ha corge-

do el polvo y cerredo le cépsula. Ahore bien, este méiodo -

tienec comg consecuencies el que, debido a las fuerzas do frig

cidn actuantes entre la cépsule y el (til mecfinizo sempleedo
pars gl prensado on Prio, el resultadc no o3 satisfactorio,
sobre todo cusndo ol largo ds la clpsula y su difmetro &g =
gncucntran pn una relacidn superior o 1. Debido a las fuar-
285 de friccidn, la roduccidn total consebuible results adg
mds cemeslado pequefia, variande s lo largo do la piszs bru~
ta, lo que, enirp otras cosas orlgina circunstenclas desfo-
vorshles sl caldear la piszs brute antos de la extrusidn.
£l presente invento sigus un camino totaslmente
distinto para solucionar el probloma descrito mis erribea.
£l presente invento se ha propuesto crear un prg
cedimignto para fabricar tubos, berras, perfilos u objstos
alasrgados similarus, con proforencis o hose de material ing

xidabla, ovitando el arrugamisnto o plegedo de la edpsuls,

g AL

et
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£ste problemsz se resuslvp de scuardo con el plg
codimiente conforme sl invento, por sl hecho ds que comg -
moteriasl de pertide se emplea polva que, sl menos an unad -
parte preponderante, consiste en grancs sustencialmente eg

féricos, y porque les cfipsuls llene con este polvo y cerra=-

da se comprime mediente presidn isgstética en fric, sotuan

te por todos lados, hasta que la donsidad del polvo olcane
zs al menos B0 7 de le densidad teorfca, y porque ls piezs
bruts obtenide de este modo se caelienta y se sxiruys una o

verias veces paraz obtener el objeto despado. El procedimisn

to conforme 2l invento ofrece la ventsjz de que ls cfpsula

no forme plisgues durente ls axtrusidn.

En 8l procedimiento tonforms al invento sg puge
den emplosr capsulas de psred delgada a base dog un material
muy diietil, por ejemplo, aceroc al carbono o nigual.

De ecuerdo con sl invento se emplean prefsrente~
mente cdpsulas cuyo grussoe de psred asciends como mﬁxim@ <]
aproximadements 5 0 del didmotro exterior de la cépsula, si
bian con prefarencis @ menos do 3 i, @n ospecisl a mehos de
1 % del difmetro exterior de la cépsula.

El grusco do parpd de las capsulas pocils prefa-
rentonsnie entre sproximadamente 0,41 y 5 mm, con preferencle
entrs unos 2,0 y 3 mm. _

£8 ventajoso emploar un polvo con un temafo o-dif
metro de grano ds menss de 1 mm, con prefercncis do monos de
0,6 mm (600 /w).

Con prefersncis ss procede a elsvar ls densided
el pblvn cargado en la clpsula, mediante vibracidn y/o ultza
sonido, hasts que se llegus al 60 6 70 ¥ do la densidad ted-

rica, o8 decir, de ls densidsad del motorisl macizo, can antg
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rioridsd ® sxponar lo clpsuls o lo presién LeostBtios.

So acuerds con el invanto, la cépsula llens de
nplug y correds 88 oxpuests 8 uns presidn lepatStice de »l
menos 1550 bar, con preforencia de al menoss 5600 bar

£l procodimiento conforme sl invento estd dest)
nedo on primer término 2 meterisl inexiuablao. Hoturalmento
suede ser oplicado tembifn s otre materiel do tipo metdli«
cu, o bien o mezclas dey, por ejomplu, polves motélicon y =
polvo cerdmico.

54 se guiere obtsnar un producto irreprochsble,
vs irmortente ssimismo que el polvo tenga un contenido bela
do oxigeno, lo que se puade consoguir sralesndo palve o5t b
rica, stomizado en gos insrtam.

Dobide & Lo forms esflirice del grenc del polvo,
y con syuds de la vibrecién de la cerge de polve, so consie
gue también une densided muy alts de sargs, lo gue a8 una
propledad extireordinarismants importonte pars sl invento, -
nropindnd que distinjue loe polvos asflrices de les formes
lrregulares ca polvos,

€1 polvo oePirico se cergs en caépsulss do uh mg
tarisl con proferencis auy dbetil, do conformecidn adaptne
ds '8l producto intermedioc o final desesdo, y oventuslmonto
so vihra, oo nodo que se consiga une densided de GO & 70/
te la donsided tedrica, es decir, de la densidad dol matae
pinl mecizo. 51 s trais de febricar objetes compunstos -
(objetos "compound®), se Srebejs con distintos motalos en
polve. L1 pplvo se curgs entonces an unn.cﬁpaula, subdividi
da por varios tablgues de eeporscidn. Estas tsbigues pueden
gansistir en moteriel sintétice, o Lien on ascers o oindlow

rus. Cpspufis de corgads v vibrado ol pnlvo, se ssecen los tg
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biques da separacidn. £1 polvo se ancierra, con p sin va«
cio, on la cépsula, consistente en un moterial muy dictil,
Seguidamente se expone la chpsula, con el palve sncerrados
a une prosidn isostftica en frfo de 2l menos 1500 ber, 3i
blen preferentemente & presionss mis altss de, por sjempla,
5000 bar, plovéndose con ello lo densided hasta 80 & 90
de le densidad tedrice, lo gue depends de la presidn emplag
dse Debido 8 ser tan slta ls densided de partids del polvo
la cépsula no se arruga ni dursnte el prensado en frfo ni -
durante la extrusién, s pessr de ls circunastancie de sar la
relecidn sntre sl lergo y el difmetro mayor gue uno, por -
ejemplo, igual s custro, y de que se utiliza una cépsuls del
gads, lo que es muy importsnte per rozones de ocononia, tal
como ya ha sido mencionado. A este particulsr se ha comproe-
bado que ss critica la relscifn entrs sl difmetro exterior
y el grugsc ds pured de lo gépsula, Da acuerds con nlrprasgg
te invento, esta relacidn debe ser de 2 lo méximo 5 §, ai -
bign con preferencia inferior a 3 ., y, ventajosamente, infg-
rior e 1 » El grueso de pared ce la cdpsuls oséila con proe
ferancia entre sproximadamente 1,0 y 5 mm, en aspecial enire
aproximadamente 0,2 y 2 wm. £8 preocisc llamar la atensidn ha
cia 8l hecho de que los porcentajes slios deben sor apiica-
des en difimetros relstivemente pequefios y, por conaiguienta,
los cifras porcantajes bajos en didmetros grendes. |
Debido 2 la~prasi6n actuante por todos los lados
an @l prensade isostftico en frio, is pieza prensads reciﬁa
en tods su longitud una densided en general uniforme, E1 vi-»
gorosc sumento de la densidad, mojors tembidn la posibilided
da poder realizar un caldeo de ls pieze prengedsa sn un menar

tistpa, en un horno da induccifn o de otra meneras
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Duspufs dsl caldeo se extruye la cépsula en una
o varios fosps. £l matorial de ls cépsuls es osi pstirade
haste constituir una cape delgeda o pelfcula. Al salir de
1s prenss de sxtrusién, ls capa o ls peliculs se oxide on
el siro y se oxfolis en parte. Los rostos del materisl de
1z cépsula se eliminen on el recocide siguiente, en la dag
oxidacidn por dcido nitrico, o mediante chorros de arena,
A continuacidn se puods seguir trstanfo el tubo de la mang
a2 y en las forma normales.

Locs tubos, barros u objetos slargsdos y perfils

dos simileres obtenidos por el procedimiento conforme sl -

- invento, presenten una contexturs sorprendentemente unifar

me, y poseen propicdades Fisicas y quimices sorprendeonte-
mante uniformes. En especisl les oacila&ionas roapecto 8 la
durgza y ls resistencis o los agentes quimicos de los pro~ .
ductos obtonidos son sustancialmenta més altss en relscidn
s los productos fabricados por las procedimientos congeddas,
Lo mismo ocurre tombién con objetas compumstos Fabricedos
por sl procedimisnto conforms al invento. [stas carocter{s-
tices do los tutos u cbjetes similares obtenidos de scuerdo
con ol invento son debidas a que no pusden producirse las -
segregaciones, sobre todo en forma de Pranjas, quo siempre
tienen lugsr en le Fabricacidn usual.

54 as{ so desea, puode la cépsulo consistir en un
moterial de alte calidsd, mejorado super?icialmenta,‘du modo
los tubos o similares extrufdes quadan dotados de un recubri
miento permsnsnte » base del materisl de la cépsuls..A oste
raspacto 3o muadé geterminar de entemeno el grueso deél rect-
brimiento o plaqueods da la superficie, eliglondo pars sllo

de manera corrsspondion.e el sspesor de la pered de ls cépsy
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la, Como material de le cdpsula pare obtener talss capas sy
perficiales, son apropisdss on especial motoriales muy dige
tiles, '

A continuscidn se describe el invento con més dg

"talle a bass de sjemplos.

g3emelg 4

polvo inoxidable atomizade on argfn, con forme de -
grana ssférice y un tamafic ds greno inforicr s EBB/M/y un ba
Jo contenido total de oxfgeno, se introdujo en une cépsuls -
dg Porms tubular, y ze vibr8., La cépsula ssteba conformads a
menera de slemsnto snulnr con un difinatro exterior de unps
140 ma, y consisztf{e en un acero con bajo contenide de carbo-
noe E1 grueso ds pared ascendia 8 3 mm, y ol lsrgo 2 580 mm.'
La e@psula a manera de elemento snular esiasbe dotadae deg uns
saccidn central de tubo pasente, de aproximadamonie el mismo
grupse de pered y ls misma calidsd de acerp sl carbong, que.
ls envolvente exterior de la cfépsuls. £1 poquafin contenido
do carbono en ol material de la cépsula ora necesario pars
impadir una carburacidn dsl polvo durante el caldes y 13 ox~
trusidn,.

Se procedid a realizar sl vscio en la cdpaula, y
se cerrd do la maners y en lo forme usuales. Seguidoments se
expuso la cépouls 3 une presién isost8tica en frie, pera lo
cusl se sumergid en un lfquido (agua on sl presente cass), VY

se sometif por todos los lsdes & una presidn de 5000 baz. Con

ellt se ancopib ls chpsula y lo densidad del polvo subid des- -

de aproximadamentso 68  hasts eproximadamente 90 %, 5in que -
se srrugare ol meferial do ls ecépsula,

£Eg intergsante sefislzr squl que, a sfectos do come
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paracidn, una cépsuls igual B la del ajamplo 1 ful somotida,
en luger de a una presifn isostltica en frio, & uns compro~

sién normsl on frfo, es decir, que fud comprimida en une -

prense mecénics., 58 consiguid on oste cano une densidad del

polve do 75 i. de la densidsd tedrica, & pesar deo gue se epli
cé una presidn el doble de sltzs gue on al ejemplo 1.

Ls pieza prenseds obtenids por medic de la presidn
isostétice en frio fué celdesde seguidemente @ 9302 C en un
horno de precslentsmiento, y finalments a 12409 € sn una bo-
bine de induceidn, s continuscidén de lo cusl se extruyd din-
dole forms de tubo sin costure. £1 tubo fud enfrisde on sl
bafio do Bgus, y sl materisl de la cépsula ss elimind en un
bafie de Hecide nitrico. E1 tube no presentd defecto alguno.

Ls pieza prensads obtenids & maners de compracidn
en une prenss mecdnics, fué coldsade y extruida del'mismo ng
do. Una vaez eliminado el meterisl de ls cépsula, el rgsulte-
do fué un tubs inservible. Debido 8 los pliegues producidos
an 8l prensado, resultsron gfietes u otros defoctos del matg

rial, nuo imnidieren el ompleo del tubo,

EJenalo 2

En otro gsso se fabried un tuéu compuesto, do la
manera siquiente:

£n una cépsuls de chape como le del ejonplo 1, con
un tubo centrsl pasante, se colocd un tubo de parsd. delgade
s modio distencia entre la pared sxterior y la interior do -
la cépsuls, En el aspacio intermodic exterior se carpgd, vie
brando sl mismo tismpo, un polvo esPérico de un scorc al crg
mo al 26 Sy Con un alto contenido de silicio y sluminio. E1

temafio de grano ere inferior a 600 /A,. Es preciso sefialer
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que una pleze pronssda do ests calidad es extrsordinariaments
diffcil de Fabricar por métodos convencionalss, es decir, me=
tallirgicos de Fundicidn. £1 materisl es spropiado espscialmen
te psra la produccidn polvp-aotellirgica, €5 sabide que los -
productos de csta calidsd son de méxims importencis industrisl.

En el sspscio intermodioc interior se cargd, vibrap

10

15

do al mismo tiempo, un polva esférico inoxidable de acerc al
cromg-niquel (18 " de Cr y 8 de Ki), con un temsiio do groe
no inferlor a 60C ﬁb.oesguéa de retirado el tabique y durfqg
lizar el vacio, as{ como de cerrsr la cépsula, fué ésts ox-

puesta @ una presidn isostfitics en frio de SOCC ber. Saguidg
monta se caldad la pieza prensade, y se extruyd en Forna de

tubo sin caestura, tal como ha sido descrito en ol ejemnla 1.
£1 .matorial de la cdpsule fud sliminedo ssimiemo en un bafia

de &cido nitrico. El andlisic de la estructurs del tubo come
pusstn demostrd qua ers totalmente compscta y totelmenis uni
Porme. En la zona de tronsicidn entre los dos meturielesg era
tobal ls ligazdn, os decir, ain puntos defectupsos. s de>ng
cer observar a este respecto gue la febricacifn ein defectos
de un tubo bobinado por los procedimientos conocidos hay en

dia, os pragticeamente imposible.

£l mismo polvo y el mismo materisl de ls cépsuls
que gn el ejemplo 1 fueron caldeados directaments & ungs -
1200%, sin previs compresidn isostftice, extruyéndose en for
ma de tubo terminodo. L1 tubo precentd defios superficiales
pronunciedos, debidos al errugemiento de 1z afpsuls, que @ su
vez fué la consgcuancis de lo bajo donsidad de partida dpl =

cuerpo de polvo. €1 ensayo demuestra por lo tants, que.é& pra
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ciso compsctsr la piezs prensadas antes de zer extuida, con el
fin de eviter el conocido fendmono del errugsmisnto de ls cép

suls y, con ollo, la prossncis de defectos supefficisles en

al tubos
EIEMDLD 4

£l mismo polvo y el misme meterial de le cépsuls
que en el sjemplo 1 fuoron sometidos o una presidn isostétie
ca de 2000 bar, con lo que lo clpsuls se encegld, pero sin -
arrugarse. Le densided del polvo fud subida a 82 i de la dep
sidod tedrics.

La pieza prensada fud omldoads, y se exiruyé de ls
meners descrits anteriormente, EL tubo obtenido resultd inte-
chable, y no presentd fendmanos de arrugemionto.

El snseyc denusstra que uns compactacidn {sostfti-
ca en Prio de haﬁta 80 ;. es suficiente pars oblenar un produg

tn 8in defoctos.

EJENDPLO S

£l mismo polvo que on sl ejemplo 1 se cargd on une
cépsula de chaps de scero con bsjo contenido de carbong, y de
un difémgtro sxterior dg 190 mm, Qn largo de 5850 mm y un grua=-
ao de psred do 10 mm. Ls cépsula ten{s Porma ds elemento snu-
lsr, por lo que presentabe una esccidn tubular. central pasane
te de les misma celidad de ecerc ®l cerbonn, y con al nismo es
pesor dn pored que la cnvolvente exterior de la clpsule. E1
bsjo cantenido de carbono en ol materisl fué ngcusario pars -«
impedir una carburacidn del polve durente sl caldeo y la exe
trusifin,

La pieze prensades fué csldosda dirsctemeonte o 1200V
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v 5o extruyé en forma de tubo tarminado. £1 tubg na presentd

defectos suporficislos que pudiersn acghscerse a un arnuga@iqﬂ
to de la cBpsula.

Ahora bien, aste proéedimionto sdoluca de grandes
inconvenientes précticos y de limitsciones, indiefndose a -
continuzcidn algunos de ellos:

l.~ Los costes de material para la chpsuls confoge
ms al invenio representan une gran parto de los cnatas-dé.ng
duccifn. Con un grosor ds parsd da 1 mm, los costes por tonge
lsda de tubo prensade terminsde para la produccidn de le cépe
suls sscienden ya & sproximadamsnte una quinte parte de la ga

nancia total gue se obtione en comparacidn con ls fabriczoifn

' de tuboe sin costura s portir de bloques, L¢ por le tenio de

- mixima importancie qua en l2 produccién de tubos sin cesturs

sagln el invento, en especial inaxidshles, se mentengar bajos
los costes do le cépsuls. Ve en un gruese do pered de 5 mm -
son estos costes tsn altos, que visto desde un puntg de vie- -
ta nréctice se pierde toda lo gcanomis.

2.~ El moterisl do la clpsuls gqueo, despuls de ls =
extrusién, seo encusntra sobre ls supecrficle del tubo 8 éanera
de corteze delgads, tiens que sor eliminedo, lo que de Mane=
ra mfs favoresble ss realize mediznte decopede, o hien an éqi
do nftrice ai se trats do scerc sl carbono. 54 oo orplosn -
cipsulas con pared de slevado grosor, su aliminecidn, daépu&e
da lz sxtrusidn, medisnte decocpade unictmente pusds reslizore
s ¢on grandes dificultedes; tal os on especisl el csso pars
gl lado interior de los tubos,

3, En ls extrusifn se sbtienen grunsas no unifore
meg del moterisl de 1o cfpsuls sobre los tubog mbtanidda’a -~

basc de polves. Asf, por ejemplo, ol gruese de porsd de la.cé@
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suls del tubo terninado oscils entre 0,00 mm y 0,2 I
do s producen tubds, por sjomplo, de dimoneidn 56 x 4 mm,
signdo ol grueso -dp partide de la psred de la edpsule de 1 mm,
Dpl mismn podo varis noturalmente tembidn el grusss de parod
dul motorisl inoxidsble. fhors bien, lss varioclones citades
pars coto ejemple se encuentren dentro do los Mimites de to-
laranciv,.

51 se sumenta el oruose de pered de ls cipouls, se
eleven noturslmenie les diferencias de grosor de la pared aen-
ol tubo obtonido. Ya en grusses de pured de ls clpsuln do 3
8 4 mm son ten grandes las osellscinnes en sl grusec do le -
pored dol tubo torminodo, quo se sobrepassn los Limites do -
tolersncis, es declr, que el tubo resulto insorvible pars una
aplicaeidn ulterior.

4o= 5i uo onplea meteriol grusss para la aépsuls,=-
sp roduce fuertomentm la cepacidad da la prense y su rendie
miento, calculsdo por tonelads de aceoro insxidable/hore. En
la produccidn de un tubo sin costura de 56 x 4 mm, ol dascen
so de lsz productividad ssclende a cproximedanents 30 ., si «
para lu clpsula so emples un materlal do 10 om de grueso do
pared, en comparecidn con le produccidn emplosnds meterial
de 1 mz pera la cédpsula, tal comp prescribe el fnvento.

e lo expucsts nis arribe sa desprende clscemonte
que o9 de naxims importencis emplosr matariel delgedo pars la
cirsuls, ©i bien desde luegs ha de splicares ol procedimionto

canlformg al invento.

EJENDLE 6

to osho cfpsulss se llsnaron cuatro con polvo de

scoro inoxidable de forma irrsguler (polve atamizaede en agua)
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.y lss otras custro con polvo de granc sn forma aafériﬂﬂ;tagu;=”

lar (polvs stomizsdn ah arghn u otro gas inerto)s Lag cApsu-
las fusren cometidas a una presidn isosiStice en Fefe de 2800,
4000, 6009 y 8000 bar, lo gue proporcidng dansidadﬁs:ﬁﬁﬁs las
muentra sl disgrema 1 de la fig. 1. Les 4 chpsulas llenss de
palve da forma ivregulsr, presentaron fuertes fendmenos de
arrugsmients en su superficio envolvente, mienbras gue los
epsulss con gl polvo esfbrice no presentaron defeatps. Los
gnsayos demuestren gue os nocesario emplear pbluo ms?érica,
gue proporcione ssimisme unae slte densidad de cergs, &1 se-
guiere evitar arrupas (pliegues) y oitres dofectos durante la
aplicacidn de lz presifn isostftics on Frio necesszis pars -
cancgguirs densidsdes da por gneima da B0 -

£l diagrema adjunts muestra le relvcifn entre ls
presifn icostétisa en frio y las densidadas sonssguides al
pronsarse polve atomizado en modic inerte {(1fnses de trazo
cont{nue) y polve stosizado en ague (1{neas de trazas), y el
hacho de que densidades de por encima de BO ¥ s nonsiguen
¢on polups stomlzsdos en medio inprtes, a presidn bmstonts mg
not. ‘

Los matarieles, Porms, temsfio y disposicifn do -
los elomentos serfn susceptibles de variscidn, siotpre quo
ello no supongs uns alterscidn en lo ssencialided dal invene
to.

Los términas on gue se ha rodactado ests memoria

deborén sor tomsdes siempre en sentido smplic, he limitativa;

0TA DE SEIVINSICACIGRES

5e reivindica cemo de propiz y nuava invencin,



a favor do GRANGES NYRY AB, con domicilio on Se040 44 HYDYw
BRUK (Suscia), lo espescificado en las sigulentes rodvindics
clones;
1o~ 3rocodimimn£u para febricar por extrusidn tyus=
5 bos, barree u pbjotos metflicas compectos similares, alergee
dos y peffiladas, con prefdrancia en mcero inoxideble, extru
yendo pera cllo, en una o variss foscs, cépoulas corrodas -
llenas de polvos de metales o do alseclones de mptules, o ~
bign en wezclas do $stos o do mezclas do polvos de metsles
10 y/o alsociones co metales con polvos cerdmicos, efpsules cu-
yes formos estin sdeptadus s los objetos o productes intermg
dios desesdos, caracterizedo porque, la cépsula sg llene do
polvo gue, al mencs sn una parte prepondaranto, gcnsista an
granos sustancislmento esféricos, y , una vez sorrods, se con
15 pring mediznte presidn iégstﬁtica, ectuante por todes los 1p
dos, hosts que la densidad del poluo alcanza al menos gl 80 5.
da lo densided tedrice, caldebndose saguidomenie la pleza -
praensada sai obtenids, axtruyéﬁdbae luoge sn une o veries fg
. sou, para obtoner el objoto daséadn-
20 2.~ drocediniento para fabricer por extrusifn tue
:f» ' bos, barras u objetos motélicos compmctos similargs, alorga-
dos y perfilados, ¢o acuerde con lu reivindicecidn 1, carsce
terizado porque se preperan cépsulss do pared delgada, prefg
’ rontemento de un material muy diotil.,
"25 : %.~ Procpdinisnto pasre fabricar por extrusidn tue

L bos, bsrres u objotos metSlicos compectos simileres, elorge-
doe y perfllades, de scuordo ton lus seivindicaciones 1 § 2,
carocterizado porque S preperen cépsules cuyd grunso dp pae
red cociends o lo sumo o mproximsdaments ol § 1 dol didmotro

30 oxtorior de la cfpsulu, si bien con preforencls » menos del
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3 7, en espocial a menos del 1 7 del difmetre exberior ds la
cépsula.

44~ Procedimiento pore febricsr por gxbirusibn tue
bua, barrss u objstos mctélicos compsctor simileres, sloggae-
das y perfilados, de acuardo cob uns cualguiers de lss veivin
dicaciones 1 e 3, coractexdzado porque se prepsran cépﬁulas.
tuyc espesor de pared oscile entre sproximadamante 8,7 y 5 pmy
con prefarencis ontre aproximecdemente 6,2 y 3 mae

S.~ Procedimiento pars fabricer por axtrusidn tue
bos, barras u objctos metdlicos compustos simileres, slorgee
gos y perfilados, de scustdo ccn una o variss de las relvine
dicaciones 1 s 4, carscterizedo porque se prepers polve con
un tsmeflo o ruspectivemante difmotro de grano de menos do o
1 mm con preferencis de manus de 0,6 am (ﬁGGfAJ.

$e~ Procedimicrio pore febricor por extrusidn tus
bos, borrus u objetos metdlicos compoctos similares, alergg
dos y perfilsdas, de scuerds con ung o verias de log reivip
dicecionss 1 s 5, cerecterizedo porque, mediasnite vibrado y/b
ultrasonido, se clova la densidad del polvo cargudo en la ofg
sula hsste eproximsdemente ol GO ;. o ol 70 £ de lo densidad
tedrica, ontes us someter la chosuls o la presidn isostitica.

" 7o~ Procedimiento para fubricsr por extrusidn tue

bas, barras u objctos metélicos cowpsctos similares, wlorge-
dos y perfilados, ¢e scuerdo cob uns o vwsries de las reivine
diéacianss 1 8 6, carccterizedo porgus la clipsula llens y vy
rrada Sse cxpnﬁa a uns precifn iscstitice de el wanos 1540 burn
con prefaéencia de al menps 5400 bear.

8.~ Procodimiento purs fabricur per exbrusidn iue
bos, barrss u objetos metdlicos compactos similarss, alorgee

dos y perfilsdos, de agucrdc con unp o variss de lwe roivine
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dicsciones 1 a 7 ceractoerizado porque pars Fabricer abjetos
dotndas de zonas de distintas palidedes de meterisl, zo eme
plee unz cfipsuls que, mediente una o varios tsbigues de spe
poracidn, caon preferencis coneéntricoe, cebf dividida en dos
o més zonse, y porgue en code une de diches zones so curgen
log polves de une do las distintns celidades de materisl, -
aventuslmente vibronde al miswo tiempo, después de lo cual se
retiren los tabisues de seporacidn y se clerrs lu afpsula,

9.~ #rocediniontc pers fobricor por extrusidn tue
bos, harres u objctos metfilicos compactos similores, slurgo-
dos v perfilados, de scuards gon ung o vorios do lag reivins
gdlcacionps 1 o €, caracterizado porque la clpsuls Lloo: do -
polve se soncte al veelo y/p oo llens con un ges, on espeesiol
un gos inértc, vntes te ser carrads.

iy “rpcedimicnto pars Febricer por extrusiln tue
bos, Lorras u ebjetos metdlicos compectos similﬁrné, alnrga-
dos y periilades, e scuerds con uno o variss de los reivios
dicacionaes 1 o 9, corsclerizode parcue lo compresidn do ls -
edpsuls medionte aresidn isostitics en Frfo se prosigue hasts
gue la densidad dal polve sacisnde 8 entre ol menos sl €0 7
y @ lo suma pl 3 ., do ls densided tedrica.

1l.~ Cépaula paro lu pupsts en préetica del srocp
diuiento de socuerds con uno ¢ verias de las relvindicoelones
1 & 10, corecterizods porquo congirte en une chepe delgeds,
con preferencie wuy dictil, cuyo grueso de pored seniemde o
menos del B 7, con preferencia a menos dal 3 7 y, en especial
a nenon del 1. del difmoiro extorior ¢o 1z efpsulo ontes de
lu extrusifn, veliendo los poreentejes sltos pars difmotros
pequeiios do le clpsula, vy los porcentafes bajos, paro difing-

tros grondos Jde la cépsula.
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12.~ Cépsula de acuerdo con la reivindicacién
11, caracterizada porque counsiste en una chapa, cuyo espesor
de pared eosclla entre aproximadamente 0,1 ¥ 5 mm, con prefe~
rencia entre aproximademente 0,2 y 3 am.

13.~ "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR POR EXTRUSION
TUBOS, BARRAS U OBJETOS METALICOS, COMPACTOS SIMILARES, ALAR
GADOS Y PERFILADOS, ASI COMO CAPSULA PARA PONER EN PRACTICA
DICHO PROCELI M1ENTO",

Tal y como se deja descrito en la precedente me-
moria, que consta de dieciocho pdginas foliadas y mecanocgrafia
dos por una sola de sus caras y una hoja de planos, de forma

y tamafio reglamentarios,

Madrid, 18 de abril de 1,975
P.A., de GRANGES NYBY AB

Victor G¥1 tha:
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