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MEMDORTIA DESCRIPTIVA

de una Patente de Invencidn s nombre de:

METALL-INVENT S.A., de nacionalidad suiza,
domiciliada en CH 6300 Zug, Baarerstrasse
57, Suizm; por : "PRDCEDIMIENTO Y DISPGSI-
TIVh PARA LA FABRICACION DE BARRAS, TUBOS,
PERFILES Y OBJETOS SIMILARES DIRECTAMENTE

DESDE UNA COLADA™.
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El invento se refiere a,un procedimiento para la Ta-
bricacion de barras, tubos, perfiles y objetos similares direc-

tamente desde una colada, preferentemente desde una colada me-

talica, y a un dispositivo apropiado para la realizacion del pro-

cedimiento.

Hace yas muchos decenios que se dio a conocer un proce-
dimiento para el prensadsc por extrusion de metal, en el que la
colada es vertida en el alimentador de una prensa de extrusion,
después de lo cual el barron formado de ella en el alimentador
es prensado por la herramienta de moldeo y el punzdn todavia
en el mismo calor para formar una barra. En el tiempo transcu-

rrido desde entonces este procedimiento no ha podido imponerse,
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porgque ha resultado ser impogible conseguir una estructura uni-
forme a través de la seccidn del barrén y un estado térmico uni-
forme y sobre taodo la temperatura correcta para el prensada en
el barrdn entero.

Por el procedimiento de acuerdo con el invento se sub-
sanan estas deficiencias. Al mismo tiempo se consigue una econo~
mia de mano de obra y finalmente se cree la posibilidad de pro-
ducir mediante un trabajo continuo, o mejor dicho casi continuo,
una barra prensada de volumen ilimitado. En los procedimientos
de prensado por extrusion hasta ahora conocidos, el volumen o la
longitud de las barras, tubos, perfiles y objstos similares a
fabricar estaba limitadoc por.la cabida del alimentador, en Gltimo
termino por lo tanto del tamafio de la prensa. Puesto que hoy en
dia se exigen dimensiones cada vez mayores, habia que emplear
prensas cada vez mayores con la correspondiente necesidad de es-
pacio y complejidad constructiva. Debido & que de acuerdo con el
invento se pueden fabricar barras de un volumen cualquiera con
independencia del tamafioc de la prensa, se obtiene un ahorro muy
considerable de gastos de inversion.

De acuerdo con el invento y partiendo del proéédi&iento
arriba mencionado se procede de tal manera que en el alimentador
se introduce colada por estratos y con enfriamiénto hasts el es-
tado termoplastico se emplea para la estructuracidn por estratos
de un barrdn, que en alternative con la alimentacicn conforme al
volumen del respectivo estrato introducido es prensado por un
punzon, que penetra en el alimentador en forma reversible, paso

8 paso para formar la barra.
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También de acuerdo con el invento la presidon se aplica
ya durante la transicidn del estratc de colada (ltimamente intro-
ducido desde el estado liquide al estado termopldstico. Con esto
se puede canéeguir una extension uniforme del estrato de colada
recién introducide a través de toda la seccidn transversal, una
buena soldadura con el barrdn ya solidificado y una formacian
inmejorable de la estructura,

Convenientemente se procede de tal manera que el barron
que se forma en el alimentador bajo enfriamiento, es enfriado so-
lamente tanto que el mismo por lo menos en la zona de entrada de
la herramienta de moldeo alcanza la temperatura de extrusidn. En
determinadas circunstancias tambien puede resultar necesario que
a este objeto el barrén vuelva a ser calentado en el alimenta-
dor. De un modo ventajoso pars el enfriamiento mas rdpido del
respectivo estrato introducido la superficie de la seccion trans-
versel de enfriamiento bha sido aumentada por la configuracion

s ;
del alimentador, por ejemplo como superficie cdnica, hiperboloi-
de u otra similar, y el barrdn en su superficie cilindrica que
sigue a la seccion transversal de enfriamiento queda sin ser en-
frisdo o hasta es calentado de nuevo.

Por motivos de espacio es conveniente que la extrusidn
pasoc a paso de la barra se realice como procedimiento de extru-
sion inversa. En los dibujos lo fundamental del procedimiénto de
acuerdo con el invento estd explicado primero con ayuda de dos
bosquejos de principio. Detalles ventajosos del procedimiento

de acuerdo con el invento y de los dispositivos apropiades para

~la realizacién del procedimiento se desprenden de las reivindi-
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caciones de patente y de los ejemplos explicados con ayuda de

los cortes esquemdticas.

Por lo tanto muestran las
Figs. 1 y 2 los menciaonados bosquejos de principio,

Fig. 3 un primer ejemplo de realizacidn de un dispositivo para
la realizacidn del procedimiento de acuerdo con el in-
vento ai iniciarse la carrera de extrusidn, en un corte
vertical,

Fig. 4 el mismo corte de la Fig. 3 a la terminacidén de la ca-
rrerd de extrusion,

Figs. 5 y 6 un corte parcial vertical de una variante del primer
ejemplo de realizacidn, en dos posiciones caracteristi-
cas de sus elementos,

Figs. 7Ty 8 un corte parcial vertical de otra variante del pri-

mer ejemplo de realizacion, tambien en dos posiciones
caracteristicas de sus elementos,

Fig. 9 un corte parcial vertical de otra variante,

Fig. 10 en un corte vertical un segundo ejemplo de realizacion
del dispositivo para la realizacidn del procedimiento de
acuerdo con el invento, al principio de la carr;;a’ée
extrusion.

Los bosquejos de principio, de acuerdo con las Figs.
1y 2, muestran en seccion longitudinal un alimentador 1 que estd
provisto de una camisa de refrigeracion, y encima de éste el em-
budo de colada 2. Ambos estan unidos por una abertura de paso 12.
A continuacidn de esta el espacio interior del alimentadeor esta

limitado por una superficie conica de refrigeracidén 13. Un punzén
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hueco 14 estad introducido en el alimentador 1. E1 mismo lleva
los elémantos de sujecidn 17 para el barrdn a prensar 28 y a la
entrada de su taladro longitudinal central una herramienta de
moldea 19. El punzdn hueco 14 se puede mover hacia arriba y ha-
cia abajo con referencia al alimentador 1, y la carrera del pun-
z0n estd dimensionada de acuerdo con el volumen de colada a in-
t;oducir ¥y @ expulsar. Para el cierre de la abertura de paso 12
estd previsto un tapdn 23 que tiene una camisa refractaria anti-
térmica 25 y en cuyo espacio interior se introduce agua de refri-
geracion a través de un tubo 26. La parte inferior cilindrica
del slimentador 1 estéd rodeada de espirales de calefaccién 11,
Al comienzo del procesn se llena la cavidad interior
del alimentador 1 con el tapdn 23 levantgdo desde el embudo de
colada 2 con colada y a continuacidn se cierra la abertura de
paso 12 por el descenso del tapon 23, Si después la colada intro-
ducida se ha solidificado hasta el estado termoplastico, el pun-
zan hueco 14 dentro del alimentad;r l es elevado en la carrera
predeterminada y con esto es expulsado por la herramienta de mol-
deo 19 un tramo de barra correspondiente. En caso necesario la
calefaccion por medio de las espirales de calefaccidén 11 se en-
carga de mantener un estado termico apropiado para la extrusion
de la parte inferior del barron 28 que se encuentra en la zona
de entrada de la herramienta de maldeo 19.
Una vez termineda esta primera carrera de extrusidn,
el punzén 14 vuelve a su posicion inicial y arrastra con sus ele~
mentos de sujecidon 17 al barrdn 28, de modo que entre éste y la

. ] » + 7 ’ 3 + »
superficie de refrigeracion codnica 13 se crea un espacio libre.
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Con la elevacion del tapdn 23 entra colada nueva en este espacin,
tal como lo muestra la Fig. l. Esta colada nueva se suelda con
el barron 28 que ha quedado en el alimentador y por el enfria-
miento en la superficie de refrigeracion 13 se solidifica hasta
el estado termopldstico. Para asegurar el rellenoc completo de la
cavidad producida entre el barron 28 y la superficie de refrige-
racion 13 asi como una estructura uniforme del estrato que se so-
lidificé, conviene que después del cierre de la abertura de paso
12 por el tapon 23 el punzén 14 penetre en el alimentador ya du-
rante la transicidn de este estrato nueve desde el estado liquido
al estado termoplastico, de mode que la extrusidn de un nuevo
tramo de la barra 5 coincide con una distribucidn y compactacicn
adecuada de la colada recién introducida.

En la fase siguiente el punzdn 14 es devuelto a su po-
sicién inicial y se alza el tapon 23. El proceso descrito se re-

pite ahora hasta que se ha formado una barra S de la longitud

“exigida.

Segln el primer ejemplo de realizacion representado en
las Figs. 3 y 4, encima del alimentador 1 esté dispuesto el em~
budo de cglada 2 coaxialmente con referencia al eje pri;;ipél de
la prensa y el conjunto esté& guiado en las columnas 3, para lo
cual las columnas 3 en pie sobre el contrafuerte 4 estan unidas
a éste. Para la compensacidn del peso el embudo de colada 2 y
el alimentador 1 estan apoyados frente al contrafuerte 4 de la
prensa por los resortes de plato 5. E1 alimentador 1 se compone

de la camisa 6 y de la caja 7 que estd unida a la camisa 6 por

. . £ - -
atornillamiento o por contraccicn. En su perimetro estd equipada



10

13

20

25

la caja 7 del alimentador en su parte superior conica con ranu-
ras de refrigeracion 8, estando previstos para la entrada y la
salida del agua de refrigeracidn en la camisa 6 del alimentador
los canales 9 y 10. Alrededor de un sector cilindrico de la ca-
ja 7, que sigue a la parte cdnica, estén colocadas las espirales
de calefaccién 11,

La cavidad interior de la caja 7 del alimentador estd
en comunicacion con el embudo de colada 2 a través de una aber-
tura de paso 12. A continuacidn esta cavidad estd limitada por
una superficie conica de refrigeracion 13. En el alimentador 1
o en su caja 7 penetra el punzon hueco 14 que con sus salientes
14' y por un anillo de sujecidn 15 estd sujeto en su soporte 16
y junto con éste por medio de los tornillos 15'-en el contre-
fuerte 4 de la prensa. El punzdn hueco 14 tiene como elementos
de sujecion para el barrén 28 los abultamientos 17, para suje-
tarle cuando el alimentador 1 se desplaza hacia arriba, y para
crear asi encima de &1 espacio para colada nueva. Estos sbulta-
mientos 17 pueden estar configurados por ejemplo como filetes
de rosca, al objeto de poder extraer al barrdn remanente en el
caso de una interrupcién del trabajo. La supsrficie interior 18
del punzon hueco 14 tiene forma cénica y conduce hacia la herra-
mienta de moldeo 19 para facilitar el flujo del material durante
la extrusicn. La herramienta de moldeo 19 estd ingertada en el
soporte 16 del punzdn.

El alimentador 1 tiene en su camisa 6 los salientes
20, debajo de los cuales agarra con sus garras 22' una pieza de

presidn 22 atornillada en la placa de presidn 21 de la prensa.
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Para el cierrs de la abertura de paso 12 entre sl embudo de co-
lada 2 y la cavidad interior del alimentador estd destinado un
tapon con bisel conico, el cual estd sujeto en la pieza de pre-~
sién 22 con interposicion de resortes de plato 24. El mismo asté
provisto de una camisa antitérmica refractaria 25 y refrigerado
por dentro con agua que entra a traves de un tubo 26. Entre alr
alimentador 1 y la pieza de presion 22 existe una carrera en va-
cio 27 que sobrepasa en poco & la carrera de cierre del tapdn 23.
La carrera descendente del alimentador 1 y de la pieza de presion
22 estd limitada por su tope contra las superficiss frontales 3°
de las columnas de guia 3.

En la Fig. 3 estd representada la posicion elevada de
la pieza de presion 22 y del alimentador 1. En esta posicidn estd
alzado también el tapon 23 y desde el embudo de colada 2 ha en-
trado colada en el intersticio enfre la superficie conica de re-
frigeracion 13 y el barron 2B disminuido por la carrera de extru-
sion precedente. Esta colada forma alli un estrato que se suelda
con el barron de extrusion y que al mismo tiempo se solidifica
uniformemente debido al enfriamiento en la superficie de refri-
geracion 13. R

Ahora se baja la pieza de presidn 22 y debido a esto
el tapon 23 es arrastrado hacia abajo. E1l mismo incide con su
bisel sobre una superficie de hermetizacion en la abertura des pa-
so 12 y cierre esta. En el ulterior descenso de la pieza de pre=-
sion 22 se tensan los resortes de plato 24, y de este modo queda
realizado un cierre hermético hasta que después de una carrera

de pocos milimetros la pieza de presion 22 incide sobre el ali-
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mentador 1, arrastrando a este hasta llegar a apoyarse contra

la superficie frontal 3' de las columnas 3. Durante esta carrera
la cavidad interior del alimentador es aminorada por el punzdn
14 y una porcidn correspondiente a la colada que acaba de entrar
del barron 28 estructu£§dn en sstratos y mantenido a8 la tempera-
tura apropiada para la extrusion es prensado a través de la he-
rramienta de moldeo 19 para formar la barra S. La terminacidn

de la carrera de extrusion estd representada en la Fig. 4,

En la subsiguiente carrera hacia arriba de la pieza de
presion 22 el alimentador 1 es aizado por la garra 22' después
de haberse recorrido primero uné carrefa en vacio, durante la
cual sl tapon 23 ha vuelto a dejar en libertad a la abertura de
paso 12, Por lo tanto entra colada nueva en el espacio que queda
libre entre la superficie de refrigeracidn 13 de la caja T del
alimentador y el barron de extrusion 28, el cual intersticio se
ha producido porqué el barrén de extrusién 28 ha sido impedide
por los abultamientos 17 en el pu;zén hueco 14 a participar en
la carrera hacia arriba. La coleda forma un.nuevo estrato que
se suelda con el barrdn de extrusion 28 y se solidifica por el
enfriamiento en la superficie de refrigeracion 13, Con el descen-
so renovado de la pieza de presion 22 empieza de nuevo el ciclo
de trabajo y asi continuamente.

De este modo se produce paso a8 paso una barra de ex-
trusion § de cualquier longitud, porque durante el propic proceso
de fusion y de extrusidn se puede introducir continuamente o por

cargas colada nueva desde el horno de fusidn en el embudo de co-

lada 2.
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De acuerdo con una variante de esta forma de realiza-
cion, tal como la representan 1a5 Figs. 9 y 6, para mejérar-el
enfriamiento de la superficie cénica de refrigeracion 13, el ta-
pén 23' puede ser movido por mediocs de accionamiento.espsciales,
a saber por ejemplo por un cilindro de presién 29, de tal manera
que el mismo en la posicion inicial deja libre la asbertura de
paso 12 en el e&budo de colada 2 para la entrada de un nuevo es-
trato de colada (Fig. 5) pero que en la carrera hacia arriba des-
pues de la carrera de extrusidn la mantiene en un principio toda-
via cerrada. Se crea con esto un intersticio amortiquador del ca-
lor entre la superficie de refrigeracion 13 gque continua siendo
enfriada desde el exterior y el barrén caliente 28 retenido
(Fig. 6), por lo que en cierta.modo se realiza un almacenamiénto
de volumen refrigerante en la gruesa pared de la caja 7 del ali-
mentador.

Otra variante de acuerdo con las Figs. 7 y B se dife~
rencia de la anterior por la>longitud y la carrera mayor del ta-
pon de cierre entre el embudo de colada y el alimentador. Aqui
el tapon 39 se puede introducir ajustadamente en la abertura de
paso cilindrica 12 entre el embudo de colada 2 y la cajaQT'&el
alimentador. La camisa 40 del tapon estd provista de un bisel
conicoe que colabora con una superficie de hermetizacidn corres-
pondiente en la abertura de paso 12. Por lo tanto la colada re-~
cién introducida es desplazada por el tapdn 39 al penetrar este
en la abertura de paso 12 hasta llsnar por completo el espacio
libre que existe encima del barrdn 28, y ademas adicionalmente

al cierre por el tapon, por el apoyo del bisel conico de la ca-
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misa 40 sn la superficie de hermetizacién en la shertura de paso’

" 12 8e congigue con aaduridab un cierre a pruebas de la presién de

extrusion, También se pudiera pensar en hacer 18 camisa 40 movi-

ble con indaependencia del tapén 39, de modo due el tapon 39 a
gkcepcién de su superficis frontal permansce siemprs dentro de

la cemisa 40 y queda’de eate modo protegido contra el efecto des-

tructor de la colads,

En la variante de acuerdo con la Fig, 9 al tapdn de

ciorre 41 esta configurada terminando en punta y en la posicidn

V de cierre penetra largsmente en la céja 7 dal'aliman{ador. lo

. que logicements implica una carrera correspondisntemente larga

del tapon, También agui sl tapdén estd refrigerado desde dentro
por agua que es introducida a través del tubo 26, Da este modo
ge consigue que el barrén o la colada edicicnalmente al ;nfria-
miento por la superficie de refrigeraciaon 13, es refrigerado tam-
bién desde ai interior, Esto es ventajoso sobre todo si se trata

de alimentedores con un didmetro correspondientsmente grande,

- 8l’objeto das conseguir un enfriamiento répido hasta alcanzar el

4aatado termopléstico,

La forma de realizacidn segin ejemplo representado.en

',quFig;_lU g8 diferencia de aquella del primer sjemplo principal-
"mégta.porqua en ¢l lugar de la caja'7 del alimentador 88 ha'q0~

| lbééda éomn pieza interior un cono hueco 30 de pared delgada,
'po? sjemplo de cobre o de otro material Hé buena tranémieién
Vfé;mica. Eata se acopla al embudo de colada 2 y el conjunto estd

'Luﬁidgfy'raforzado paré formar un élamanto de ccnstruccién por

medio de una serie de anclas 33 dispuestas an ecirculo, Un ele-
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mehto de guia 32 del alimentador rodea al elemento d; consgtruc~
éién antas mepcionado .con un pequefio juego longitudinael y esta
guiado soﬁra columnas 3 igual que la camisa del alimentador en
el primer éjemplo, las cuales columnas estan fijadas an pie so-
bre el contrafuerte 4 de la prensa, E1 mismo estd unido también
& la pieza de presién?ZZ para ser arrastrado despuss de una ca-
rrara en vacio 27. Segin se ve, en la posicién inicial dibujada
en la Fig, 10 se encuentra entre el elemento de guia 32 del ali-
mentador y 81 cono hueco 30 de pared delgada una rendija 30', a
la que se conduce agua de refrigeracidn 8 través de un canal 3]
qué transcurre en el elemento de guila del alimentador. Por lo tan-
to se tiene en esta posicidn durante el vertido de un nuevo es-
trato de colada una :refrigeracion éspacialmente iqtensa, por la
que el estrato nuevo se solidifica répidamente y se evita que el
mismo se suelda con la superficie refrigerante 13, es ﬂdcir con
el lado interior de la pared delgadea del cona hueco 30.

Durante el descenso subsiquiente de la pieza ds presion
22, después de la carrera en vacio 27 destinade para el cierre
@e'la abertura de paso 12 por el tapén 23, el elemsnto de guia
32 del alimentador es arrastrado hacia abajo'y 88 ccloca~contré .
la delgada pared 66nica 30, mientras las ranuras ds fefrigaraciéh
34 en su superficie de contacto hacen posible el ulterior paso
defagua de refrigeracion. Durante la posterior carrera hacia aba-

jo la pared delgade del cono hueco 30 esté apaoyada por el elemen-

- to de guia 32 del alimentador y puede transmitir por lo tanto la

presidn al barron de extrusion 28, del cual también aqui una parte

es expulsada pera alargar la barra S.
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En lo demas la disposicidn congtructiva y la forma de

trabajar son las mismas que en el primer ejemplo de realizacion.
Logicamente, los ejemplos de realizacidn descritas en
lo que precede, no representan limitacién alguna de la protec-
cion de patente reivindicada, sino que son posibles también otras
realizaciones y disposiciones apropiadas para la realizacion del

procedimiento de acuerdo con el invento,
- NOTA --
Se reivindica como nuevo y de propia invencién,

1. Procedimiento y dispositivo para la fabricacion de barras,
tubos, perfiles y objetos similares directamente desde una cola-
da, preferentemente desde una colada metdlica, por extrusidn me-
diante una herramienta de moldeo y un punzon, caracterizade el
procedimiento porque en el alimentador se introduce colada por
estratos y bajo enfriamiento se pane en estado termopléstico pa-
ra la formacion por estratos de un barrdn que en alternativa con
la qlimentacién.de acuerdo con el volumen del respectivo estrato
introducido es exprimido paso a paso por un punzon, que penetra

en el alimentador en forma reversible, para formar la barra.

2. Procedimiento, de acuerdo can la reivindicacion 1, caracteri-
zado porque le presidn ya se ejerce durante la transicidn del
estrato de colada ultimamente introducido desde el estado liquido

al estado termoplastico.

3. Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
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caracterizado porque el estrato introducido se refrigera siem-

pre & través de la superficie de su seccidn transversal.

4. Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque el berrdn que se forma en el alimen~
tador bajo enfriamiento por estrato, se refrigera solamente tan-
to que el mismo alcanza por lo menos en la zona de entrada de

la herramienta de moldeo la temperstura de extrusidn,

5. Procedimiento, de acuerdo con les reivindicaciones ante£io-
res, caracterizado porque el barrom que se forma en el alimenta-
dor bajo enfriamiento por estratos es caléntado de nuevo tante
que el mismo alcanza por lo menas en la zona de entrada de la

herramienta de moldeo la temperatura de extrusidn.

6. Procedimiento, de acuerdoc con las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque la superficie de la seccion refrigera-
da es aumentada por la configuracién del alimentador, por ejem-
plo para formar una superficie de cono, de hiperboioide u otra
similar.

Yo .

7. Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anterio--
res, caracterizado porque el barrdon queda sin refrigerar en su
superficie cilindrica que sigue a la superficie de su seccién

refrigerada y que eventualmente es calentado.

8. Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque la extrusidon paso a paso de la barra

se realiza como procedimiento de extrusidn inversa.
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9. Dispositivo para la realizacidn del procedimiento de acuerdo
con las reivindicaciones anteriores, caracterizado por un embudo
de colada, un alimentador, cuyo espacio interior estd comunicado
con el embudo de colada @ través de una abertura de paso, un ta-
pon para cerrar y abrir la abertura de paso, un dispositivo de
extrusidn para la extrusidn de la barra por la disminucién de
la cabida del alimentador por medio de un punzdn de extrusidn
que penetra en el mismo después del cierre de la aberturs de pa-
so, y para la nuesva introduccidn de un estrato de colada después
del aumento de la cabida por la retirads del punzdn y después

de haberse abierto la abertura de paso, medios para el enfria-
miento del estrato de colada recien introducido, una herramienta
para configurar la barra @ exprimir y medios para la sujecidn en

el punzdn del barrdn disminuido por la extrusidn,

10. Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el alimentaddr para aumentar y disminuir su
cabida con referencia al punzdn de extrusidn esta dispuesto en

forma reversible junto con la herramienta y los medios para la

sujecidén del barrén, y porque estd unido a una parte de las dos
partes principales movibles una contra otra de una prensa, mien-
tras el punzon, la herramienta y los medios pafa la sujecion del

barrén estdn unidos a la otra parte principal de la prensa.

11. Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el alimentador junto con el embudo de colada
estd unido a la placa de presidn de una prensa vertical para su

L4 [ ¢ 4 . v
arrastre a traves de una pieza de presion, mientras el punzon,
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la herramienta y los medios para la sujecién del barrdn estén

unidos al contrafuerte de la prensa.

12. Dispositivo, de acuerdo con las reivindicsciones anteriores,
caracterizado porque el tapon de cierre esta unido & través de

un apoyo eléstico s la pieza de presidn, mientras en la unidn de
arrastre entre la pieza de presion y el alimentador estd previs-

ta una carrera en vacio que excede en algo de la carrera del ta-

’

pan,

13. Dispositiveo, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el tapdn, refrigerado desde dentro con agua
y provisto de una camisa refractaria antitermica, atraviesa pre-
ferentemente en forma céntrica al embudo de colada dispuesto en-

cima del alimentador.

14. Dispositivo, de acuerds caon las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el tapon y eventualmente su camisa estan

provistos en su lado frontal de un bisel c6nico que colabora con
una superficie opuesta en la abertura de paso entre el embudo de

colada y el alimentader para el cisrre hermetico. The e

15. Dispositivo, de scuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el tapdn por medio de un accionamiento es-
pecial, cilindro de presidn, puede ser movido de tal manera que’
durante la carrera hacia arriba de la placa de presion de la pren-
sa la abertura de paso se mantiene primerc cerrada, de modo que
entre el barrdn caliente sujeta en el punzon y la superficie de

k3 «’ - - . .
refrigeracion se crea un intersticic que amortigua el calor.
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}6. Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el tapdn puede ser introducido ajustadamen-
te en la abertuia de paso cilindrica para desplazar la colada
que se encuentra alli, y porque su camisa situada hacia atrés
estd provista de un bisel que colabora con una correspondiente
superficie opuesta en la abertura.de paso para el cierre hermé-

tico,

17. Dispositivo, de acuerde con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el tapon debido a su longitud y al alcance
de su carrera, puede introducirse en el alimentador tanto que
el mismo en la posicion de cierre actuando como perno de refri~
geracidon puede enfriar desde dentro 51 barrén que se estd for-

mando.

18, Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque la camisa por medios de accionamiento espe-
. ’

ciales puede moverse sobre el tapon en sentido longitudinél, de

modo que ella cubre el perimetro del tapon cuando éste esta al-

zado.

19. Dispositive, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque la cavidad interior del alimentadorvesté

limitada 8 continuacidn de la abertura de paso por una superfi-
cie refrigerada que para aumentar la superficie refrigerante se
desvia del plano, por ejemplo una superficie cénica, una super-

ficie de hiperboloide o superficie similar.
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20, Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,

caracterizade porgue el alimentador consta de una caja con ranu-

ras exteriores de refrigeracidn y una camisa exterior que envuel-
ve a la caja y a8 traves de la cual los conductos de refrigera~

s - ) 4
cion estan conducidos a las ranuras de refrigeracidn.

21. Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque un sector del alimentsdor, que sigue a la
superficie de refrigeracion hacia la herramienta de moldeo, pue~

de ser calenﬁadn, por ejemplo mediante espirales de calefaccicn.

22. Dispositive, de acuerdo cen las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque la cavidad interior del alimentador esté
limitada por lo menos en parte por una pared delgada refrigera-
da desde fuera, de un material de conductibilidad térmica, por
ejemplo cobre, y contra ls cual soclamente durante la carrera de
extrusion se ajusta apoyandola un elemento de guia del alimenta-

dor que transmite la fuerza de presion.

23. Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque como medios para la sujecion del barrdn des-
pues de la carrera de extrusién estdn previstos en el punzdn sa-
lientes, por ejemplo abultamientos, colas de gavilén, filetes de

rosca o figuras similares.

24. Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el alimentado£ estéd guiado sobre columnas
unidas alrcontrafuerte de la prensa y porque pafa la compensa-
cion de su peso estd apoyado por medio de resortes contra el

contrafuerte de la prensa.
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25, PROCEDIMIENTO Y DISPDSITIVO PARA LA FABRITACION DE BARRAS,

TUBOS, PERFILES Y OBJETOS SIMILARES DIRECTAMENTE DESDE UNA CO-

LADA.

Tal como se describe y reivindica en la presente Memo-.

ria Descriptiva, que consta de diecinueve hojas escritas a md~-

tes dibujos.

quina por una sola cara y de sus correspondis
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