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La presente invencidn ss refiers a un protedimiento y a
un aparato para eliminar o reducir semsiblemente la presién de
arranque o presidn mdxima, que pusdas aparecsr al comenzar la -

gxtrusion hi&roatética.

Ua se conocen diversos métodos y dispositivos para ex-
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fpre una presién maxima al comisnzo de la extrusién que ss mayor

truir material de lingote a travéds de una matriz de trefilar, por

8 jemplo un brocadimiento y un aparato para esatruir hidroatatica,

manta, de una torme continua, un lingote alargedo de longitud —[
1ndefinida para prodUczr alambre ds longitud indatfinida.

Al comenzar la extrusién hidrostdatica de ciertos mate-
rialas'para obtensr cisrtas relaciones de reduccién, s ha obe-
servado qus, cuazndo la punta del lingote penstra y sas pone ini-
cialments en contacto con la zona de deformacidn de la matriz,

la prasion del fluido de extrusioén se le va haste alcanzar un -

17

valor méxigjo nasta que comienza la extrusidn, Despuéquhe comis)

za la ektrusibn,.la presion de fluldo de extrusidén se reduce a
un nivel interior, virtualmente constanté, conocido como prae
sion de "salida®. Por lo tanto, en la extrusién hidrostdtica de

cobre con relaciones de raduccién superiores a 20, existe siem-

que la presion de salida.

Aunque la presion maxima tisne lbgér tan sold.al comiep)

Zo de una opsracidn -de wxtrusioén, el recipients des presion para

cont;ner la operecidn de extrusién la matriz, el vdstago de la'!
matrlz y otros componentes relacionados ae'deban_disaﬁaf.para 4
que resistan esta presigén maxima hu§, en algdnua'c;sos,.puéda -
altanzar hasta el 25% o ma$ por encima_de‘la.braéidn de éalidaﬁ
aunqda virtuslmente toda la bpiracioﬁ dﬁnaxirdgiﬁn se realiza §
la presién menor de salida. Por o taﬁto, pera viftualmenbn to--'i
da la operacion de axtrusion, el rec1pxente da praa;dn, matr;z,
vdstago de la matriz y otros componantas ae tlanen qus d;aanarq
con paramatros en exceso de por lo menos al 45% 6. maQ. Desde -
otro punto de vista, la el;mxnacion 0 reducc;ﬁn sensible da 1a:
presion maxima permits rslaciones de reduccién muches mayorss !

S x
|

(veg, de un 6rden de magnitud apiuximadamanta) en equipo des un
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de extrusién puede. comenzar con un impulsi6n dé velocidad inde-

la extrusién de lingetes o galapago. En la patents de Estados

disefic y capacidad de prssién dados, VUerdaderamsente, pars cier-

tos materiales, ahora se pusden alcanzar relaciones de reduccidn

que con antarioridad a este invento sran iralcanzables debido
limitas dé dissfio sobre presicdn maxima del equipo,

Un ejemplo de la relaci6n entre presifin méxima y presid
de saliaa sa puede ver en la extrusidh hidrostética.ds un gala-
pago de cobre de 0,75 cm. de didmetro para producir alembre da
0,033 cm. de didmetro, donde le presién méxima en.el flufdo ds
extrusion es de 26.000 kiloa/cm2 y la ;re;iOn ds salide en 8l -
tlufdo de axtrusién'as de 191680 kilns/cmz.

Ademds, seqdn se alcanza’'la presion maxime, comienza 14

extrusion con una inpulsidn ds velocidad que buade ser lhdesead

En operaciones da sxtrusién no hidrdatdticas, se ha obd
apruédo que, con ciertos materiales y con ciertes reiacionas dg
reduccidn, sl estuerzo inicial requerido para comenzar la opB~
raci6n de extrusion excede virtualmente del estusrzo nscesario

para mantener la nparacion‘da extrusién y, ademds, la operacioA

ssable, -

Se han realizedo estuerzos en el pasado para reciliter

Unidos 3.630.220 (1.953), la extrusion de un lingote caliente ¥
de acero comienza intserponiendo entre el extremo dslantero del
lingote caliente y la matriz de prerilar una empaquatadura de

fibras de vidrio y hoja de vidrio, cuyo vidrio se runde por el

calor de lingotea y lubrica la matriz, En la patente de Estados
Unidos 3.345.842 (1.967), un lingots caliente ss racubre cen
una pluralidad de capas de vidrio da diferentes caracteristica

de viscosidaed y tempesratura (v.g, sumargiendo sn sscuencia tod+

ey e AT
DRSSV v A e - S
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]l lingote caliente an tanques de los diversos vidrios rundidos)

|y despues &6 extruye @ treves de uaa mdtriz. En egtas patentes,

el vidrio rundido actds como lubricante.

Mas rebiantemente, ga han dascrito soluciones eminante-
mente savisractories al problema de reducir la praeion de arran
que o presion mgxima de extrusidén en la panenta da Estados Uni-
dos 5.767.368 (1.973), patente de Estados Unidos 3.766.766 « .
(1.973), patente de Estados Unidos 3.766;768 (1.973) y patente
de Estados Unidos 3.766.769 (1.973). Estas soluciones comprender
preparacién del lingote, v.g, se dota al extremo delantsro del
lingote con una punta de meteriales que tisnen un gradiente de
dureza qua sumenta desde un valor relativamente bajo (v.g, gran
blandura) en el extremo delantero ds la punta nasta un valor ha
cia atres de la misma que.pusde ser igual a la dureza dsl mate-

¢

rial del lingote.

E} Preaente.invento repréaenta un enfoque diferente al
probleme de sliminar o consequir una sensible reduccién de la -
presidn maxima de extrusién o comenzar con suavidad la extrusidén

hidrostdtica que no comprende preparacién del propio lingote en

la forma de las patentes mancionadas en el pdrrafo anterior,.
i

Expuaato el invento bravemante, el lingote se extruye -t
inicialmente a través da una matriz de trarllar de absrturas. e

multlplas y deapuaa de haber comenzado la extrusién, se clerranl_'

‘todes 1as aberturas menos una, contindandose la ‘extrusidn a tra!

vés de la abertura que paermenece abierta. ’
Refiriéndonos ahora @ lo& dibujos, donde los ﬁameros---i

igusles representan partes semejantés en las diversas vistas:
La trigura 1, repressenta un gratico idealizado dsl esfu;‘

zo de extrusién (v.g, presifn hidrostétice del fluido de extru-

sién) contra el tiempo en dos condicionas, v.g, extrusidén traqq
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cional y extrusisn segtin el presente invsnto,

La figura 2, rapreéenta une vista en alzado del extremo
de sbtrada de'una matriz de prefilar de aberturas multiples em=-
plaada con sl -pregente invento, ‘

La rigura 3, reprasente una ssccion longitudinel media

de la matriz de pretilar de abesrtures multiples.:

La tigurea 4, rapresenta une vista fragmentada en alzado

parcialménta an geccién media, dsl aparato de extrusidn qba 8Me]’

plaé la placa ds vdlvula del presents invento; y
La figura 5, reprasenta una vista en alzado de la placa

de valvula ds la figura 2.

.  Para comenzar la extrusion dé uh lingots a traveg de una

matfiz ds prefiler persa ciertos materiales y ciertas relacionss
de reduccién, cuando la punta del lingote penstra y sa'pona an
contacto -inicialmente con le zona de datormacién de 1?'matriz,
y hasta que comienza la extrusion del iinéote a través de la ma
tri;, el estusrzo requerido pars forzar el lingote a trav@a de
los vértices de la matriz, y -para continuar la thrusién.sa o1
duce a un nivel_infgtior 0 nivel de salida. £n términos de ex--
trusion hidrestatica, cuando la punté del lingote penetra y sa‘
pons en contacto inicialments con la zone das QBtormacioh de la
matriz de trafilaf, y hastea que comienza ia sxtrusion del lingg

te a traves de la matriz, la presion del ftluido de sxtrusion se

eleva gesneralmente a lo largo de la'cufva ung de la figura 1, y:

alcanza un valor maximo 2. Cuando Bl lingote comienza a axtruiyr

se a traves de la matriz, se reduss la prasion de tlufdo de ex-!

trusién, gsneralmente a lo largo de la curva 3, hasta un nivel
inferior virtuslments chstanta 4 conocida como, presion Ha ga.

lida",

La diferencia sntre la presion maxime 2 y la presion de
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abertura de la matriz 7 y una aegunda abertura de la matriz 9 -

-060-

salida 4 exige que sl recipisnte de prdsion para contener la opg
racion de axtrusios, la matriz, al4véstago de la matriz y otrosi
componentes relacionados con los mismds 8e dissfiah para esta con
dicien tranaitnria slevada,

El presente invento elimina o reduce virtuelmente la pr
sion maxime 2 y permite disefiar el aparato de extrusion para qu
funcione practicemsnts en las condiciones de presién de aalida;

La matriz de extrusidn con aberturas mdltiples 5 con la
gue ss emplea el prasante.;nvanto.eera conveniemtements del ti-i
po de matriz 5 ilustrada en las tiguras 2y 3, que comprende --
una boca cénica 6 en cuyo vértice hay prevista una primera aber
tura de matriz de trerilar 7 que atraviesa la ma&:iz 5y s§ co-
munica con un conducto 8 eh sl extremo trasero de la matriz S,
Une pluralidad de segundas aberturas de matriz 9 atraviesa la -
boca conica 6 junto al extremo de entrada 10 de la matriz, sepa
randose dichas ssgundas abeffuras de matriz 9 equidistantemente|
en sentido raaihl elrededor de la metriz 5 ssgin se ilustra ds
una torma particular en 15 tigura 2., Cada una de agtas segundas
abaerturas de matriz 9 estd provista de uné entrada achaflenada
1l organizada simétricamente con relacién al ajs longitudinal -
de diche segunda abértura de la matriz 9 y qﬁi se extiendsn ha-

cle la primaéa abertura de la matriz 7. D& uh MOdo més aspaclfi'

co, una linea que une los-: aJea longltudxnales de.la prlmera -
bisectard la entrada achaflanada 11 de dicha sagunda abertura -
de la matriz 9. Convenientemente, ol angulo antra la entrada -~
achaflanada 11 y la hboca cénlca 6 deberd quedar aproxzmadamantﬁ
dentro de los limites de 450-500, Cada segunda abertura de la -

matriz 9 se comunica con un conducto 12 en el extremo'trasers -

de la matriz-S.
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| triz.9 sspsrades a 602 se comprencerd que la matriz 5 pueds as-
tar provista de menos o mds segundas aberturas de matriz.9 que

‘las jlustradas, : .
"tipo descrito en la solicitud de patents Eabaﬁola aﬂb.9351;aun-
AR

vemente a continuaci6n para ayudar a eomprandef el presente in-|

. cbr‘a través del ﬁadio de transmisisn de esfusrzo cortante una

_perfiéie alargada del material de lingote para hacer avanzar de

‘sste modo el materisl del lingote a través ds un molde o matriz

vanientemants una gran viscosidad y resistencie al ssfuarzo bog

de trenes de segmentos de elsmentos de agarrs, propulséndose --

La matriz 5 s¢ ilustra con 6 ¢egundas aberturas de ma-
: . ; ; i

£l preaenfe invento pueds destinar la matriz 5§ con ven-

tajas particulares a un aparato de extrusiéh hidrostatica del -

que el invento se pusde emplear con otros tipos de aparatos de’

extrusién. El aparato de extrusidn hidrostdtica ss ﬂascriba brs

vento, .

La solicitud de patente Eepaﬁoia 408.935 describs la --
operacién QG recubrir la suyperficis aia;gada del material del -
lingote cdh un media transmigor dé esfuerzo cortante que puedeA.

sar, por sjemplo, cara de avejas o éeras de pbiietilena;'y e jer|

fuerza de estimule por friccién o viscose 8 lo lergo de la su--

v

para obtener un producto extruido,

| =]

£l medio transmisor de esfusrzo cortante ha ds tener co

tante, ha de poder lubricar la matriz, ha de propaorcionar una -
buens aceién humectante sobre el meterial del lingote y ha de -
tener una variacién minima de viscosidad con respecto al régi--
men de ﬁresiﬂn teﬁpa§atura y eafuerzo cortanta.

£l disbositivo qus éjarce, a_tfavés aql medio transmi-i

gor de ssfusrzo cnrténte, una rusrza de estimulo viscose 8 lo -~

largo de le superficie alargada dal material del lingote comprepn
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por detras de la matriz y cooperando a lo large de dicho tramo

. por lo que se scumula un gradiente de esrusrzo normal sn el ma-

o

[

cantinusmunte csds tren por mecio de pifivnys alrededor de un --
trayacto sin rin separado, reuniéndose todos los trenes de elb-
mentos de agarre a lo largo de tremo de recorrido desds une pri

mera saccién por delante de la matriz hasta uns segunda saccidn

[ )

comun de recorrido para tormar un tren continuaments aen movimis
to de elementos de agarre con abertura dentral que sé muaven ha
cie la matriz, Las periférias interiores de diches aberturas,
que se acoplen a la superficis exterior de la capa de medio ==
transmisor de esruerzo cortante sobre el material del lingots,
generan fuerzas cortantes en dicho medio, cuyas ruerzas cortan-
tes producen una tuerza de estimulo viscosa o de friccion a lo

1argp ds la superficie alargada del material del lingote para -

acumular un estuerzo axial en.sl material del lingote y hacer -
avanzar el materiel del 1ingate a través de la matriz. Un cilin
dro dé preéion rodea los elamento= de agarre cah aberturas cen-
trales por delante de la matriz y ajerce un gradiente de presidn

normel sobre los elemantos de agarre que aumentﬁ hacia la matriz

teriel del lingotes que aumenta hacia la matriz. Estos sstuerzog

axial y normal someten al material del lingote a2 un asfuerzd-aﬁ

perior a su limite eldstico y aumentan su ductivided, o cepaci-

ded de deformacion sin fractura.. ,?

En la prdctica del presente invento, con el aparato dg;
sxtrusion descrito sn la solicitud de Patente Espaﬁola ne , ., ;
408,935, la matriz 5 se sostiene, sagﬁn 88 ilustra en la rigur%
4, sobrse el vdstego de la matriz 13, teniendu dichu vaatago de-
la matriz 13 aberturas que lo atraviesan coineidiendo con las i
sberturas 7 y 9 de la matriz 5. La ﬁarte érasera dal véstagg dé

la matriz 13 se sostiene sobre el soporte &a‘vastagolds la ma-




10- -

15

20

25

30

ras 18 con las abesrturas en el véstago de 1d matriz 13 ys por 14

t:iz-la_qua'se éitﬁa‘an un agujero agrundado éd uny placa de sug
tentacidn 15, cuya placa se monta en unea astructdfa da.auatanﬁa
cion auxiliar apropiada (no representada), El:aoporta del vaste
gﬁ de la matriz l4 y la pleca de sustentacion 15 estan provista

cada unc de una primera abertura central 17 y de sagundas anertg

tanta, con la przmera abertura de la matriz 7 y las sagunqas -
aberturds de la matriz 9, respectivamente, en la matriz S. ‘
' La caja de la place de vélvuié lé} due tisns una cabeza
periférica dirigida hacia al'interior 20, se mnnté con seguridag
de una manera aproplada, 2 la parte traasra de la placa da sus-
tentacion 15. La placa de valvula 21, que tisnae una abartura -
centrel zz coincidlando con la primera abertura 17 en la placa |.
de sustentacion ;5‘9 que tiena segundas aberturas 23 dégtinadaq
a coincidir con’iaé segundas aparturas’l8 en la placa dé susten]
tacibnils, se sitoa en la caja de la placa de véquia 19,;at;--
niendo ia cabeza 20 le place de vdlvula 21 contra la parte tra-
sera de la placa da-sustentacidn 15, con lé aberture central 22
alineada.con la primera abertura 17. £l dispoaitivo'astajprovig
to de msdios paré_ha;er girar la placa de valvula 21 en la caja
de 1la place de védlvula 19 desde una posicién en la qus todaé'--

las sagundas aberturas 23 en la placa de vélvula 21 coinciden -|

con todas segundas aberturas 18 en la jplaca de suetantaciﬁn 15,!
hasta una posicidn en la que dichas 8egundas hbertu:as 23 88 m-
han desplezado complétamante a los lgdosVde dichas segundas -
aberturas 18 y dichas segundas aberturas 18 quedan bloqueades -
por ia placa de vdlvula 21, Dichos medics pueden comprendsr con
venieﬁtementa, segln se ilustra en la figura 5, un coilarin 24

montado en la caja dé la place de vdlvula 19, una abettura ros-

cada 25 formada an dicho cullarin 24 y que aloja un sje roscal
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26 un engrena js helicoidal 27 en el extremo del e&je roscado o -
toepnillo 8in fin 26, y un sector centedo 28 sobre la periferia
de 15 placa de valvule z1 engranando con el engranaje helicoidal
27. Es evidente qus, haciendo girar sl ejs roscado o tornillo -
sin tin 26, la placa de valvula 2] gira en la caja de la placa
de vdlvula 19, para abrir o cerrar las éegundas aberturas lé an
la placa de sustentacisén 15, estando sbierta siempre la primera
abertura 17 en le placa de sustentacion 15. La cajé de la placa|
de vélvuls 19, vy pafticularmento la cabeza 20 debsran dieeﬁaréo
con la.resistancig necesaria pera aguantar las fuerzas de extru
8ién que tiensn a ahpujar‘la placa da velvula 21 separandola de
la place de sustentacion 15. . |

A continuacién se describe el'funcionamiento del dispo-
sitivo del inwento. ‘ -

El eje roscado 26 se hace tuncionar para Qus g1ra la --
laca de vélvula 21 hasta une posxciOn en la que todas las G-
gundas aberturaes 23 coinciden con tudas eegundaa abat;uraa 18, !

V.Q, todas las segundas absrturas lY qusdan ablértas, ademas de;

estar abierts la abartura central 17. £l 1ingote z9, recub;erto'

don medio transmlsor de eafusrzo contante, que puade ser. cera -

<1

1
» t
{
1
|
v

de avejas o cera de pOllBtllBﬂO, se hace abanzar y se axtruys a

. traves de 1as abarturae Ty 9 de la maxrmz 5, por asjsmplo sagdn

se ilustra en la tigura 4, pur medzo de segmentba de elementos
de sgarre 30 propulsados hacia la matrlz 5y pnr la matriz 5 -~
mediante piﬁonss (no ilustradus) que. engranan ¢on loa disntes ﬂ

.

31 en la suparticie axterior de, dichos sagmdntos da elementos -

de agarra 3“ Los segmentos de elementos de dgarre SU que coo-’

paran con un tren de slementos dg agarre const;tuyen una camarq

de prasian que rodean al lingote %9, y eJercen y ‘a través da lﬂ

capa de medio transmisor de estusrzo cortante, una t'usrza d§ -4
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"tar rodeados por delante de la matriz 5 por un cilindro de pre-

te una pluralidad de alambres extruidos; el alambre 32 desde 14

>haeta una posicidén éh la que todas las segundas aberturas 18,

wlle

triccién tluerza de estimulo viscosa a lo largd dé 1a supétficie
del lingote 29 haciendo avanzar de este modo 8l lingots i9 cun-
tra la matr;z § y a traves da las aberturas de la matriz 7 y 9.

Ss comprenderg qus, en la torma expussts an la gsolicitu

de: patente Espafiola 408,935, los elementos,de agarre pusden 8B~

sién (no ilustrado), por el cual se aplica en el lingot9729 un
gradiente de esfusrzo cortante normal que aumenta hacia la ma-
triz 5 y estd indicado ssquematicamenté por tledhas de longitﬁd
an.auﬁsntn.

En la torma expuesta, los gradientes de estuerzo axial
y normal, que aumentan hacia la matriz 5 hasta alcanzar un va-
1or por encima del lfmita sldstice del lingnte 19, se acumulan
en sl lingote £9 sagun ayanza dicho lmngota. _por la rusrza de -
triceién o ruetza de estimulo viscosa a lo largo de su superfid
cie, hacia la matriz 5, en el interior de la matriz y 8 través

de les absrturas de la matriz 7 y 9 para producir simultaneameg

sbertura 7 y los alambres 33 desde las aberturas-9., Hasta ests|
punﬁa;'la presisn gﬁ el medio transmisor de esfuerzo cortantes,
que puede denominerse de otro modo presion hidrostatica del flui
dﬁ de extrusion, y que es-une manifsgtédion especifica de lo -J
que se pusde danominar genéricemente estuerzo de extrusidn, se
elava a lo largo de la curva 34 en la figura 1, hasta un nivel:
indicado:asqueméticamsnte por el ndmero 35. .

Dasbués sa hace runcionar al'aje roscadd 26, mientras
que los elementos de mparre ccntinﬂan.impulsandu 8l lingote 29?
para introducirlo y hacerlo pasar a través ds la matriz 5, con

el fin dehacer girar lantay gradualmente la place de vdlvula 21
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gquedan blequeadas o cerraqas y la primera‘abertura 1( permanece
abierta., En esta punto ceéaré la extrusién de alambres 33 y sol
mente continuaré extruyéndose el zlambre 32 y la praéidn en al

medio trensmisor de esfuerzo cortents se slevard desde el punto|
35 a lo lergo de la curva 36 hasta el nivel de la curva 4 que =-
réprasenta la breaidn dé éélida para la extrusidén de un solo --
alambre. Los alambres 33 a la salidade la placa de vélvule 21 -
se representan en la tigura 4 con lineas imaginaryaa para indi-
car aﬁ naturaleza temporal o tranditoris em la produccién. Cuap
do ha cesado la producciédn de alambres 33, quedaién en lga abe#

turas 18 del sopofte del vdstago de la matriz y placa de sustep

tacién 15, en las aberturas correspondientes en el vdstago de -~
la matriz 13 y en la segunda absrtura 9 de la matriz 5 tepones
del material qua constituyen el lingote 29. Estos tapanes, al

cerrarse lss segundas aberturas de la matriz 9, convierten la

mitrig de aberturas mdltiples 5 en una matriz dé.una sola aber-
tura para la produccién continuada de alambre 32, '

En la operacidn descrita ahteriormanta, se ha eliﬁinqdu
la presién méxima 2, por. lo gue sl aparato d; extrusién ha de
disefiarse para que reaiste solemente-la presién del niﬁéi‘indi-
cado por la curva 4.

El runcionemiento del aparato de ha deacrito antgrior-
ments con relacifn a la produccidn da- un solo élémnrg_daséués
que sﬁ han cerprado todaa‘xaa'abarfuras de la matriz excepto una
Se cnmprénder& que sl eparato né ha dé considerarse limitado. a

ests Gnica opefacidn‘y qua, al cerrarse las diversas aberturas

de la matriz,'laa aberturas restantes de la matriz pueden man-'

_ tenerse abiertas para producir varios alambres, Asi, si la ma-

triz 5 tiene 7 absrturas de matriz segdn se ilustra, la place é

de vélvula se pusde disefiar para cerrar solamente 5 de estas -
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- ria indessable,

‘como la manera de raallzarlo en la préutica, debe hacsrses const
" tar que las disposiciones anteriorménte indicadas, son suscapg

tibles de modif'icaciones de detalle en cuanto no alteren su --|-

'rica, con fecha 13 de Noviembre da 1. 974, bajo e} nUmero . o .

«l3=

abertures de la matriz después de comenzar la extrusién, dejen
do dos aberturas de metriz a&iértae para que continds ls produg
cién de. dos alambres. Al igual qus en la gperacién dagcrita an-

teriorments, @e elimina o se reduce la presién méxima transitos

N O T &

Descrita auficiéntementa la naturaleza del invento, asi

princip;o"rundaﬁental. También ss hace constar ‘que sl iniéntb 1

burraaponda a una Solicitud de Pétante, presentada en Notteame

No. 543 403; acogiéndose por lo tanto @& los bensficids que con
ceden los Convenios Internacionales aen vigor, sisndo que cons-
tituyen la egaencia dsl forsrido invepto, y por lo qus se solici
te Patente de InQancidn por 20 aRos en Espafia, sobres PRUCEDI-
MIENTO Y APARATO PARA PRODUCIR ALAMBRE A PARTIR DE UN LINGOIE-
caractarizandoea por lo sxguienta: '

" l.- Procedimiento y aparato para pfoducirralambra a -
pgrtir de un lingote, procedimiento ceracterizedo porque com-
prande las stapas de aplicar ruerza en el lingote para'QOmenz t
la extrusién del lingote simulténesmente 'a través de uno?ipriw
meyros medios de absrtura de la matriz'y unos aegundﬁs medios -
de abertura de la matriz; despué§ que ha co@enzado l; extrusidn
del lingots simulténeamente é través de los primarbé medios dé
abertura. de la matriz y los segundos medlos de la abertura de
la matrlz, y mientras se mantienen la Fuerza sobre 8l lingotae,

cerrar gradualmente los segundos medios de abertura de la maw

triz; contindar aplicando tuerza an'sl.lingote para contindar
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la exfrusién del miemo @ través dis los primeros medios de anarQ
turea de la matriz psra producir slambre,
4+~ Proceadimientp segin le raivindicacién 1, caracteri-
zado porque se aplica tusrza hidrostaticamente dn el lingote.
‘ 5.,~ Procedimisnto segdn las reivindicaciones 1l y 2, ca-
racterizado porque compraﬁde aplicarvfuerza en 8l lingote para

comenzar la extrusién del lingote simulténsamente a traves de -

una pluralidad de aberturas de la matriz; después que ha coman-
Zado la extruéidn del lingote simultdaneamente a traves de la -
pluralidad de aperturas de la matriz, y mientras se mantiens 14
fuerza ejercide sobre 8l lingots, cariar gradualmente tuqaavla%
aberéuras.de la matriz escepto una; continuer aplicando tuerza
sobre eirlingote para continuar de dste modo la sxtrusién del -
lingot; a través de la abercura rsstante da la matriz para pro-
ducir alambre.

4o~ Procadimiento segun la reivindicacioén 3, canmacterirs

zado porque se aplica ruerza hidrostaticamente en el lingote.

S5.- Aperato (ard la aplicacion dal procedimiento segin

lag reivindicaciones 1 8 4 caructarizado porque se constituye

de una matriz que tiene una primera abertura de matriz y una |

" segunda sperturs de matriz y.un_excreﬁo de entirada dastinédq a:

recibir un lingote y gue se comunice con 1e priméra y la segun

da ubertura de Lé matriz; medios que fuﬁclonan aspciapos.udn ;r
la matriz y sstan daatinadoé a-anrir.b'cetfér éélqgtivaméﬁﬁanéf
la segunda abartura de la matrizg:medioévpara hacer aQanzaE al?
lingote en 8l sxtramo da sntrads de ia'mafri£ y extruir el’ linj
gote a través da la watriz para producir alamdré. ‘
6+~ Aparato’ segln la reivindicacién 5! catactérizado -

poryue comprsnde una matriz gue tiene una primera abertura del

matriz y una pluralidad de segundas aberturas de matriz, un q4
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‘vélvula que funciona asociado con la matr;h destinado a abrir o

producir alambre.

-turas de le matrii madios de accionamiento para poner la placq

 «15a

tremo de entrada deétinado a recibir un lingote y sn comunicacidén
con la pfimera y laé sagundas'aberturés de la matriz, y un axtré
mo de sslida destinado 8 descargar alambre; un dispositivo de -
cerrer .sglactivamente todas las segundas aberturas dela mal'.x::.z~l
y medios para hacer avanzar el lingote &n el extremo de entrada

de- 12 matriz y pxﬁruir al lingote a través de la matfiz,para -

T Aparato segdn la rejvindicacidn 6,>caracterizado po

iz

que sl dispositivo ds vélvula se formd de una place de vélvulaﬂ

qué funciona ssociada con el extremo de salida de la matriz, cy
ya placa de valvula tiens una pluralided de aberturas de placas

de valvulas destinddas a coincidir con‘todas las segundas aber-

de vélvula en una primera posicién donde todas las aberturas dq

la placa de vdlvula coinciden con todas las segundas aberturas

de la matriz o, sslectivamente, en una segunda posicién donde -
todes las aberturas de la plaéa de vdlvula quedan complestament

fuera de coindidencia con todas les segundas sberturas ds la m#

. triz,

B.- Aparato seqdn la ralvindicacién 6, caracterizado
porque las sagundas aberturas de la matriz rodean a la primer81
abartura de la matriz; y porgue el diapositivo de vélvula com-—E
prends una plsca de valvule que funciona asociada con el extres
mo de salida de la matriz; teniendo la placa de védlvula una pri
mera abertuﬁa de placa da.velvdla que coincids con la primeraA4
abertura de ls matriz, y una pluralided de segundas aberturas <
de place de valvulas destinadas a coincidir con todas las segup
das aberturas de la matrlz, medios de acc;onamxento para hacart
girar le placa de valvula a uns posicion en la que todas las 9'
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- segundas aberturas de la placa de vdlvula coinciden con todas -

16~

las aberturas de le matriz o, selectivamente, a upa ssgunda po-
sicién en le qus todas las segundas abertutas des la placa de -%

védlvula quedan completamente tuera des coincidencia con todas -J
{

las segundas aberturas de 1a matriz.
9.- Procedimiento y aparato para producir alambre a pap

tir de un lingote, tal y como queda sustancialmentes descrito en

la presente Memoria, e ilustradc en los dibujos adjuntos,
{

Eata Memoria connsta de 16 hojas sscritas a maquina pori
una sola cara. i

!
t

-5 FEB. 1976
Madrid, !

" WESTERN ELECTRIC COMPANY
INCORPURATED.

1. GDMEZ ACERD Y MODEY
» o, Flrmudor L. Gueln Farndnder
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