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El presente invento, debido a Gacques Decours y 

Oean Gavinet, se refiere a un dispositivo que permite rea 

lizar la estanqueidad entre eí embolo y el recinto de una 

prensa durante la operación de extrusión en caliente o en 

frío de un tocho metálico o de compresión isostática de 

un polvo, colocados en el recinto con un lubricante conve 

niente y presionadas bajo la acción del émbolo contra una 

hilera calibrada prevista en el extremo opuesto del recin 
to con relación a este émbolo.

Se conoce ya, especialmente, por la patente fran 
cesa 1.600.889 a nombre del Commissariat a'1 Energía Atomi 
que, un dispositivo de estanqueidad de esta clase, apto 
para funcionar a temperatura elevada, en particular para 

la extrusión en caliente de tochos metálicos, que consiste 
en dotar al émbolo, en su extremo que penetra en el recin­

to de la prensa, de dos piezas que se encajan con Una pe­

queña holgura y móviles, respectivamente, una respecto a 

otra, según un eje común de aplicación del esfuerzo de era 

puje sobrB estas piszas. Estas aprisionan entre sí, en la 

proximidad de su periferia, una junta de estanqueidad, 

incluyendo una de estas piezas una corona en relieve que 
delimita un asiento plano de sección raducida, apoyado 
contra la junta y que se extiende perpendicularmBnte al 
eje, presentando la otra pieza un asiento de soporte para 
la misma junta, prevista enfrente de la corona da la pri —
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mera pieza y una cara inclinada igualmente apoyada contra 

asta junta y dirigida hacia al exterior de la pieza. El 

esfuerzo de aplicación de las piezas una sobre otra bajo 

el efecto del émbolo, en contra de la reacción del tocho y 

5 de un medio líquido, generalmente lubricante, contenidos

en el recinto de la prensa, realiza la fluencia parcial 

de la junta en la holgura delimitada, por una parte, entre 

las dos piezas y, por otra parte, en al espacio anular for_ 

mado entre la perifieria da estas piezas y la superficie 

10 interna del recinto, con un esfuerzo de aplastamiento mul­

tiplicado, superior al esfuerzo da empuje del émbolo, en , 

la relación de la superficie del asiento plano de la priine 

ra pieza a la superficie de aplicación del esfuerzo de em­

puje del émbolo soore esta misma pieza.
15 La deformación de la junta que resulta de ésto

realiza la estanqueidad necesaria con la superficie inter­
na del recinto, manteniéndose esta estanqueidad a continua^ 
ción de modo permanente durante toda la operación do extriJ 

sión. En particular, al aumentar el esfuerzo da empuje so- 

20 bre el émbolo rápida y regularmente, el aplastamiento da

la junta se produce, en primer lugar, según el proceso in­

dicado, con llenado parcial da las holguras hasta el momen 

to en que e3 ta esfuerzo alcanza un.valor para el cual el 

toch« contenido en el recinto sometido a la presión hidros^ 

25 tática del lubricante comienza a atravesar la hilera. A
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partir de este instanta, la deformación de la junta sigua 

siendo idéntica a sí misma; hay que señalar que la confor 

mación particular de las piezas del dispositivo y, en par 

ticular, el esfuerzo direccional que ejercen sobre la jun 

ta debido al asiento de apoyo inclinado de la segunda pie 

za, dirigido hacia el exterior, permite absorber las irre 

gularidades o defectos presentes en la superficie del re­

cinto en el curso de la extrusión o las fluctuaciones de­
bidas al Bmpuje del émbolo. Siento la resultante del es­

fuerzo ejercido sobre la junta, en efecto, superior al es 
fuerzo sobre cada pieza, las variaciones del estado de su 
perficie o del esfuerzo de empuje se traducen solamente 
en una deformación o "consumo" complementario da la junta, 

suficiente pada evitar en todo momento una rotura de la- 
estanqüeidad.

No siendo despreciable la distancia'que separa 
en el tiempo el instante inicial de puesta a presión de 

la junta y el comienzo de la extrusión del tocho, la fase 

durante la cual se produce la deformación de la junta en 

tra las dos piezas que la aprisionan es suficientemente 
larga para que resulta da ella un consuma notable de esta 

junta que fluye en las holguras que le san ofrecidas, des 
de el origen del ciclo hasta el instante en que comienza 
la extrusión..E3ta deformación da la junta es, en la prác 
tica, tan importante que su fluencia se produce Bn el es—
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pació comprendido entre las piezas, y la superficie inter­

na del recinto, no solo hacia la parte posterior de estas 

piezas, con relación al sentido de desplazamiento del óm 

bolo, sino incluso en la dirección opuesta. El consumo de 

la junta es en total considerable, lo que hace práctica­

mente imposible su reutilización después de un primer ci­

clo de extrusión, debiendo ser cambiada, por consiguiente, 

la junta a cada nueva operación. Ahora bien, si el esfuer; 

zo a ejercer sobre la junta debe poder producir su defor­

mación plástica en el instante inicial para asegurar la 

colocación en su sitio entre las dos piezas de compresión 

y en el espacio entre éstas y la superficie interna del 

recinto, está claro que no es ya indispensable a continua 

ción, salv/o que hay que tener en cuenta variaciones acci­
dentales del estado de superficie o del empuje del embolo 
citados.

El presente inventa 3o refiere a un perfecciona^ 
miento introducido an la3 disposiciones ya cubiertas por 
la patente anterior citada más arriba, que permite, espe­

cialmente, la reutilización de la junta un elevado numero 

de veces, gracias a la limitación de su deformación ini­

cial y de su consumo, Bstando éste limitado al valor estri£ 

tamente necesario para alcanzar la estanqueidad requerida.

A este efecto, el dispositivo considerado se ca­

racteriza porque la pieza en contacto con el medio líquida 

bajo presión hidro3tática en el recinto incluye medios pa-
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ra realizar el equilibrio de las presiones en el recinto, 

por una parte, y en la holgura comprendida entre las dos 

piezas, por otra parte, produciéndose este equilibrio de 

las presiones inmediatamente después de la deformación de 

la junta que asegura la estanqueidad de las piezas y la 

superficie interna del recinto.

El equilibrio de las presiones a uno y otro la­

do de la pieza en contacto con el lubricante o el medio 

líquido en el recinto puede ser realizado con un cierto re 

tardo con relación al instante inicial de puesta a compre 

sión de la junta por cualquier sistema apropiado, especial 

mente por medio de un canal de forma y de dimensiones ada£_ 

tadas, que incluye, llegado el caso, una válvula calibrada. 

En un modo de realización preferido, estos medios están 
constituidos por un ánima formada en la pieza en contacto 
con el medio líquido en el'recinto y terminada por un alo­

jamiento, respectivamente para el paso y el tope de un vás 
tago y de la cabeza de un tornillo fijado por su extremo 
opuesto a la cabeza en un agujero terrajado de la otra pie­

za, delimitando el vastago del tormilla y el ánima un con­
ducto anular estrecho para la subida del medio líquido hacia 
la holgura entre las dos piezas,

Ütra3 características do un dispositivo de están 

queidad establecido conforme al invento aparecerán todavía 

a través de la descripción que sigue de varios ejemplos de
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realización, dados a título indicativo y no limitativo, 

con referencia a los dibujos anejos, en los cuales:

La figura 1 03 una vista esquemática en corte 

transversal parcial del dispositivo considerado, en el 

5 cual las dos piezas asociadas al émbolo de una prensa

de extrusión están representadas aprisionando una junta 

de estanqueidad montada en el recinto de la prensa antes 
de la compresión de esta junta entre estas piezas,

la figura 2 es una vista de detalle a mayor es 

10 cala, que ilustra especialmente la forma de la junta de

estanqueidad después de la compresión,
la figura 3 ilustra una variante de realiza­

ción del dispositivo, más especialmente adaptada a una 
prensa para extruir tubos,

15 . la figura 4 ilustra otra variante de raliza-
ción,

la figura 5 ilustra todavía otra variante de 
realización,

las figuras 6 y 7 representan otro modo de rea 
20 lización de los medios que permiten asegurar el equili­

brio de las presiones a uno y otro lado de la pieza del 

dispositivo en contacto con el lubricante en el recinto 

de la prensa.
En la figura 1, la referencia 1 designa la su- 

25 perficie interna de un recinto de extrusión 2 de un tipo
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conocido y cuyo detalle de la realización imparta poco 

para el invento, en el cual es susceptible de deslizarse 

un embolo cilindrico 3. Este ultimo está asociado a dos 

piezas de compresión 4 y 5, anulares, de forma general 

cilindrica, que se encajan parcialmente una en otra y qué 
delimitan frente al interior del recinto 2, una región 6 

en la cual es colocado en su sitio un tocho (no represen 
tado) rodeado de un lubricante apropiado, o un polvo a 

compactar colocado de manera conocida en una envolvente 
delgada que lo contiene.

La pieza 4, en contacto con el émbolo 3, lleva • 
una corona en relieve 7, que presenta un asiento de apo­
yo plano B, que se extiende perpendicularmente al eje co 
mun de las dos piezas 4 y 5 que coincide con el eje del 

recinto 2 y can la dirección de desplazamiento del émbolo 
3 bajo un esfuerza de empuje que le es aplicado. Igualmen 

te, la segunda pieza 5, en contacto con el lubricante en 

el recinto, incluya una cara da apoyo plana 9, formada en 
hueco y situada sensiblemente enfrente del asiento B de 

la pieza 4, estando prolongado asta asiento 9 por una cara 

cónica 10. Entre la3 piezas 4 y 5 está montada una junta 

11 que, en el ejemplo de realización considerado, se pre­

senta én forma de un anillo tórico de sección recta circu 
lar. Esta junta 11 está dispuesta entre las piezas 4 y 5, 

de manera que viene a apoyarse, por una parte, contra el
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asiento 8 de la pieza 4 y, por otra parte, contra los asien, 

tos 9 y 10 de la pieza 5. Durante el montaje, la junta 11 

está ligeramente recogida sobre sí misma, de manera que pU£ 

de penetrar en el recinto 2 viniendo a aplicarse con un pe,
5 quefío aprieto contra la superficie interna 1 de este últi­

mo, La pieza 4 incluye, por otra parte, en su periferia y 

en la proximidad de la superficie 1 del recinto 2, un cha­

fan cónico 12. Por último, y según una disposición esencial 
del invento, la segunda pieza 5 comprende, en el ejemplo 

10 de realización considerado, un canal central 13 de pequeña

sección, provisto de una válcula calibrada 14, que permite 

hacer comunicar la región 6 en el interior del recinto 2 
con la holgura relativamente estrecha 15, del orden de 3 a 

5 mm, formada entre las piezas 4 y 5 debido a la presencia 

15 de la junta 11,

Estando colocados así en su sitio los diversos 
elementos del dispositivo de estanqueidad, en el recinto 

de la prensa, su funcionamiento es el siguiente: el esfuer 

zo regularmente creciente, ejercido por el émbolo 3, esque 

20 matizado por la flecha F an la figura 1, bs trasmitido a
la superficie en contacto 16 dB la pieza 4 qua se supone 

horizontal, estando dispuesto el recinto de la prensa, en 
al ejemplo considerado, con su eje vertical. La pieza 4 
transmite a su vez este esfuerzo a la junta 11 por medio 

25 del asiento 8 da la corona 7, de menor sección qua la su-

\
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perficie 15, estando la presión sobre la junta, en estas 
condiciones, en la relación de estas superficies. La jun 

ta 11 retransmite el esfuerzo recibido a la pieza 5, que, 

por medio de los asientos 9 y 10, lo aplica al lubricante 
contenido en la región 5 en el interior del recinto 2.

Durante un lapso de tiempo muy breve, la pieza 
4 es puesta en movimiento hacia la pieza 5 bajo el efecto 

del embolo en la holgura 15, y comprime la junta 11 con 

una presión creciente, multiplicada en la relación de las 

superficies 16 y 8 citada. Este efecto multiplicador aser 

gura la deformación casi inmediata de la junta y su for­

mación entre las piezas 4 y 5.

Al continuar aumentando el esfuerzo ejercido por 
el émbolo 3, el efecto multiplicador sobre la junta 11 au­

menta igualmente, llegando a ser excesiva la deformación 

plástica de esta junta, a la vez en la holgura 15 prevista 

entre las dos piezas y en el Bspacio 17 entre estas piezas 
y la superficie interna 1 del recinto 2. Para permitir li­
mitar, conforme al inventa, este consumo de la junta, inú­
til mas allá de lo qua es estrictamente necesario para ad­
quirir la estanqueidad indispensable, y por consiguiente 
para aumentar la duración de vida de la junta, el afecto 

multiplicador ejercido es controlada de tal manera, que es 
te sfacto no se manifieste mas que al comienzo de la opera 
ción para producir la deformación de la junta según el pro

1 . 1 0 . 7 5 -  10 -



casa explicado más arriba, mantenióndos0 a continuación 

esta deformación prácticamente igual a 3Í misma. A este 

efecto, la válvula calibrada 14 prevista en el canal de 

comunicación 13 de la pieza 5 está dispuesta para abrir- 

5 se bajo el aumento da la presión hidrostática en la re­

gión 6, de tal manera que el lubricante contenido en el 

recinto venga a distribuirse en la holgura 15, igualando 

así las presionas a uno y otro lado de la pieza 5. La jun 

ta 11 es sometida entonces en toda sus caras, salvo en lo 

10 que concierne al espacia 17, a la presión hidrostática

del luoricante, que aumenta con el esfuerzo de empuje del 
embolo 3 hasta el valor en que se inicia el comienzo de 
la extrusión. La pieza 4 transmite siempre el esfuerzo 
del émbolo a la pieza 5 por medio de la junta 11; sin em 

15 bargo, la presoncia del lurbricante en la holgura 15 limita
la deformación residual de la junta al espacio 17 solo 
entre las piezas y la superficie interna 1 del recinto, 

siendo reducida la fluencia da la junta an este espacio a 
su valor mínimo, gracias especialmente a la presencia del 

20 chaflán cónico 12 en la pieza 4,

Si, en efecto, la pieza 5, después da la fase 

inicial, se encuentra sometida en toda su superficie a la 

presión hidrostática del lubricante en el recinto, no su­
cede lo mi3tno en relación con la pieza 4. Como ilustra es 

25 pecialmente la vista da detalls de la figura 2, la pieza

1 . 1 0 . 7 5 11



4 está sometida a una fuerza Frg, resultante del conjunto 

de las fuerzas Fg aplicadas sobre la superficie 18 que 

delimita la corona 7 en la holgura 15 y sobre la cara in 

diñada del chaflán 12 a una fuerza Frh, resultante de 

5 las fuerzas Fh aplicadas. Este chaflán tiene por objeto,

en estas condiciones, trasladar lo mas hacia arriba posi_ 

ble en el espacio 17 los esfuerzos generados en la junta 
11, especialmente de tal manera que las fuerzas Frg y Frh 

sean sensiblemente igualas y opuestas, con objeto de evi_
]_0 tar la deformación y, llegado el caso, la rotura de la pie.

za 4 en la región de su corona 7. La elección de las dimen. 

siones del chaflán y la distancia entre los dos planos in­

clinados de la superficie 12 y 18, permite aproximarse a 

un equilibrio tan estructo como sea posible, teniendo en 

15 cuenta, además, la resistencia propia de la pieza 4.
Cuando la fuerza F ejercida sobre la pieza 4 por 

el émbolo 3 cesa de ser aplicada, por ejemplo al final de 

la operación de extrusión, los esfuerzos sobre la junta 11 
cesan simultáneamente, modificándose la3 dimensiones de la 

20 junta ligeramente par retorna elástica. Sin embargo, al eŝ
tar la junta previamente bajo presión en la mayor parte de 
su periferia, conserva sensiblemente la forma adquirida des_ 
pues de la compresión iniciada entes las piezas 4 y 5. Esta 
junta puede sar reutilizada, por lo tanto, fácilmente, para 

25 nuevas operaciones de extrusión, permaneciendo el consumo
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de sata junta de todos modos ínfima y limitada a la flusr̂  

cia en al espacio 17 muy estrecho» estando este consumo, 

adamas, considerablemente limitado por la dirección de la 

resultante de los esfuerzos sobre el chaflán 12, dirigida 

5 Bn sentido inmerso y que se opone de este modo a esta

fluencia.
£1 dispositivo según el invento puede ser reali_ 

zado cualquiera que sea el. modo de extrusión adoptado o 

la estructura de la prensa empleada, su orientación, su 

10 temperatura de utilización, siendo adaptada solamente en

este último caso la naturaleza del material de la junta.

En una variante esquemáticamente ilustrada en 

la figura 3, la prensa representada está dispuesta para 

la fabricación da elementos tubulares. A este efecto y 

15 conforme a una disposición clásica, la pieza 4 está pro­

vista do una aguja axial 19 solidaria de la pieza según 

su eje por un fileteado 20, efectuándose la travesía de 
la segunda pieza 5 con holgura por un paso 21 que puede 
desempeñar directamente la misión del canal de comunica- 

20 ción que permite la subida del lubricante y la igualdad
de las presiones en la región ó, por una parte, y en la 
holgura 15 entre las dos piezas 4 y 5, por otra parte.

En otra variante ilustra-da en la figura 4, la 
segunda pieza 5 está provista directamente de una aguja 

25 axial 22, que incluye una cabeza troncocónica 23 inmovi-
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lizada an un alojamiento 24 da asta pieza.’En sste caso, la 

pieza 5 incluya uno o vario3 canales 25 de comunicación con 

la holgura 15 y de igualación de las presiones. Finalmente, 

en la variante según la figura 5, la aguja axial 26 as ind£ 

pendiente ds las dos piezas 4 y 5, y se desliza en el ambo 

lo 3. El dispositivo utiliza en este caso dos juntas, 27 y 

28, respectivamente, aptas para asegurar la estanqueidad 

del montaje a la vez hacia la superficie interna 1 del re­

cinto 2 para la junta 27 y hacia la superficie externa de 

la aguja axial 26 para la junta 28. La pieza 5 incluye, por 

lo menos, un canal de comunicación 29 para el paso del lu­
bricante .

En los ejemplos precedentes, la igualación de las 
presiones a uno y otro lado de la segunda pieza de compre­
sión -de la junta, se realiza a través de un canal estrecho 
provisto, de preferencia, de una válvula calibrada. Natural 

mente, esta disposición no es limitativa y puede constituir 
el objeto de numerosas variantes y adaptaciones» Así, en el 
ejemplo representado en las figuras 6 y 7, la unión entra 

las dos piezas 4 y 5 es realizada por un tornillo 30, que 
incluye un vastago fileteada 31 y una cabeza cilindrica 32. 
El vastago 31, después de la travesía con una holgura anu­

lar conveniente de un ánima 33 formada en la pieza 5, es in 

troducido en un agujero terrajado 34 de la pieza 4, siendo 

ajustada la unión entre las dos piezas en el curso del mon—
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taje en el recinto de la prensa, de tal manera que la ca­

beza 32 del tornillo está normalmente a tope contra el 

fondo 35 de un alojamiento 36 previsto en la pieza 5, ha 

cia la región G (figura 6). En el curso del establecirniei2 

to del empuje sobre la pieza 4 que asegura la compresión 

inicial de la junta, se produce un desplazamiento del vas 

tago 31 del tornillo 30, y un desplazamiento más limitado 

de la pieza 5, lo que tiene por efecto crear entre la ca­

beza 32 y el fondo 35 del alojamiento -36 el paso necesario 
para el lubricante hacia la holgura 15 entre las piezas 

(figura 7).

Naturalmente, y como resulta ya de lo que prece­
de, es evidente que el invento na se limita a los ejemplos 

de realización más especialmente descritos y representados; 
abarca, por el contrario, todas las variantes. Especialmeri 
te, las características del dispositivo de estanqueidad no 

están ligadas a la naturaleza de la extrusión realizada y 

se aplican tanto a la extrusión de tochos metálicos como 

al prensado isostático dB polvo para fritar, La3 ventajas 

proporcionadas, a saber, la reutilización posible de la jun 

ta, incluso después de condiciones de trabajo muy severas, 

especialmente baja 14 Kbar y a temperaturas comprendidas en 

tre la ambiente y 12Q0QC ó más, y la facilidad del montaje 

debido a la deformación limitada al valor estrictamente ne­

cesario, son preservadas en todos los casos, siendo estudies



do y adaptado únicamente a cada caso el material de la jun 

ta y, llegado el caso, su forma durante el montaje entre 

las dos piezas de compresión.

La presente solicitud, que corresponde a la pre- 

5 sentada en Frahcia, el 8 de Octubre de 1974, bajo el núme

ro En 74 33851, se acoge a los beneficios del artículo 51 

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

10

REIVINDICACIONES

15

Los puntas de invención propia y nueva, que se 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten 

tB de Invención en España, por ‘VEINTE arios, son los que 
se recogen on las reivindicaciones siguientes:

1S.~ Dispositivo de estanquaidad para prensa de 
extrusión o de compresión, quB incluye dos piezas que se 
encajan con holgura según un eje común y que aprisionan
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entre sí, en la proximidad de su periferia, una junta de 

estanqueidad deformadle, formando las dos piezas el re­

cinto de la prensa y astando sometida a la acción de un 

émbolo que ejerce un esfuerzo de empuje sobre estas pie­

zas según su eje para comprimir en el recinto un elemen­

to mantenido bajo presión hidrostática de un medio líqui_ 
do o de un lubricante, presentando una de las piezas un 
asionto plano de sección reducida apoyado contra la jun­

ta y que se extiende perpendicularmente al eje, incluyeri 
do la otra pieza un asiento inclinado apoyado contra la 

junta y dirigido hacia el extarior do esta pieza, reali­

zando la aplicación del esfuerzo de empuje sobre las pi£ 

zas inicialmente la fluencia bajo presión de la junta, 

caracterizado porque la pieza en contacto con el medio 
líquido bajo presión hidrostática en el redinto incluya 

mBdios para realizar el equilibrio de las presiones Bn 

el recinto, por una parte, y en la holgura comprendida 

entre las dos piezas, por otra parte, produciéndose este 
equilibrio de las presiones inmediatamentos después de 
la deformación de la junta que asegura la estanqueidad en 
tre la3 piezas y la superficie interna del recinto.

22.- Dispositivo según la reivindicación l3, c£ 
ractarizado porque la pieza en contacto con el émbolo que 

ejerce el esfuerzo de empuje presenta en su periferia un 
chaflán cónico .que limita la fluencia de la junta en el
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espacio entre las piezas y la superficie interna del re­

cinto.

33.- Dispositiva según la reivindicación 1§ ca 

racterizado porque las medios.para equilibrar las presio,

5 nes están constituidos por al menos un canal estrecho

formado a través de la pieza en contacto con el medio lí 

quido en el recinto y asociada a una válvula calibrada.

43;- Dispositivo según la reivindicación 1§, 

caracterizado porque.los medios para equilibrar las pre 

10 siones están constituidos por un ánima formada en la pie

z.a eri contacto con el medio líquido en el recinto y ter­

minada por un alojamiento, respectivamente para el paso 

y el tope de un vástago y dB la cabeza de un tornillo fi, 

jada par su extrema opuesto a la cabeza en un agujero te 

15 rrajado de la otra pisza, delimitando el vástago del tor
nilla y el ánima un conducta anular estrecho para la su­
bida del medio líquido hacia la holgura entre las dos pi£ 
zas.

53,- Dispositivo de e3tanqueidad para prensa de 
2Q extrusión o do compresión.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an 

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y 

para Iob fines que se han especificado,

25
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Esta Memoria consta de diez y nueve hojas escri_ 

tas a máquina por una sola cara.

Madrid, "4 OCT, jgpfi

P.fl.
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