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La presente invención sa refiera, an lineas generalas a uñ
procedimiento y aparato para deformar una pieza y, mas particular-

¡
mente, a un procedimiento y aparato para extruir de forma continua
una varilla de longitud indefihida y obtener un producto de longi-

!
tud indefinida.

La técnica previa representativa que muestra la deforma­

ción más ó menos continua da una pieza en forma de varilla apare­

ce en las siguientes patentes y certificados: Patente de los Esta­
dos Unidos número 2.642.280 (1.953) de Fisk; Patente de los Estados 
Unidos número 2.696.907 (1.954) da Fisk; Patente de los Estados U-¡ 
nidos número 2.736.425 (1.956) de Fisk; Patente de los Estados Uni¡ 
dos Unidos número 3.113.676 (1.963) de Harkenrider; Patente de losj 
Estados Unidos número 3.415.088 (1.968) de Alexandar et al.; Patsnj 
te da los Estados Unidos número 3.417.589 (1.968) da Bobrotusky; Pa 
tente da ios Estados Unidos número 3.423.983 (1.969) dd Lee at al. 
Patente da los Estados Unidos número 3.434.320 (I.969) de Creen; - 
Patente da los Estados Unidos número 3.440.849 (I.969) de Hardy et 
al.; Patente de los Estados Unidos número 3.449.935 (I.969) de Me 
Alian; Patente da los Estados Unidos número 3.526.115 (1.970) da - 
Armstrong et al.; Patenta da los Estados Unidos número 3.765.216 
(1.973) de Creen; y Certificado de Autor de la U.R.S.S. número . . 

176.229 (1.966) de Shvarzburd.
En al mismo invento que an la presenta solicitud , Patente 

da los Estados Unidos números 3.667.267 (1.972); 3.731.509 (1.973) 
3.738.138 (1.973) y 3.738.145 (1.973), la primera de la3 cuales fub 
ra-axpedida como referencia 28.373 (1.975), se muestra un aparato 

de un procedimiento para la extrusión firma y continua de varillas 
da longitud indefinida, empleando la fuerza viscosa de fricción de 
circuitos de fluido viscoso, en partea del cual fluyen a lo largo 
de la superficie de la varilla para acumular tensiones en la vari
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lia y hacerla avanzar a través da un troquel de extrusión.

En otra patente de loa Estados Unidos del mismo inventor 

la número 3.696.652 (1.972), aparece un opérate y un procedimiento! 
para la extrusión firma y continua da las varillas da longitud in-j 
definida, en la que una primera mordaza que se une a la superficie 

de la varilla y un dispositivo da deformación que recibe y deforma 

la varilla se mueve con movimiento relativo y respecto a una según 
da mordaza fija que se pone en contacto con la superficie da la va 
rilla con el fin de mantener una velocidad relativa adecuada entra 
la varilla y el dispositivo de deformación.

En otra Patenta da los Estados Unidos número 3.740.985 . 
(.1973), del mismo inventor que fué renovada como patente de los 
Estados Unidos número referencia 28.795, se muestra un aparato y - 
un procedimiento para la extrusión firma y continua da varillas de 
longitud indefinida a través de un dispositivo de deformación, en 

la que diversas series de elementos de agarre se ponen en contacto 

con la superficie de la varilla y la hacen avanzar a través del di¿ 
positivo de deformación mientras que acumulan un esfuerzo en la va 
rilla desde un puesto situado aguas arriba del dispositivo da de­

formación hasta el citado dispositivo.El aparato y al procedimien­
to que aqui se exponen representan un avance ulterior y significa­
tivo en la técnica da la extrusión.

La presante invención, en general, representa un perfeccio, 
namianto sobre el aparato y el procedimiento, que se exponen en la 
Patente de los Estados Unidos número 3.740.985 (Renovada como Pateji 

te de loe Estados Unidos número referencia 28.795).
Un objeto de la invención reside en proporcionar un nuevo 

y perfeccionado aparato y procedimiento para deformar una pieza a- 
largada da longitud indefinida, para producir un producto alargado 
da longitud indefinida, pudiendo dicho aparato y procedimiento uti



' - 3-

5

10

1S

20

2S

lizarse, por ejemplo, en la extrusión continua de varillas de lojn 

gitud indefinida en alambra da longitud indefinida.

La invención contempla la provisión de mecanismo perfaccio!
nados en los que una seria de conjuntos de elementos de agarre se! 
muevan alrededor de una serie da recorridos sin fin, de manera que 
se unan a lo largo de partes correspondientes de sus recorridos sin 

fin para definir una cámara en movimiento que rodea una parte da 
una pieza da longitud indefinida y hacer avanzar la pieza hacia - 

un dispositivo de deformación. Estos mecanismos puedan incluir fa­
cilidades para unir los elementos da agárre de dos conjuntos adya­
centes de elomentos de agarre a un mecanismo común de accionamiento 

por ejemplo, por medio de un engranaje común de accionamiento que 
: se pone simultáneamente en contacto con una serie de dientes de los 
elementos de agarre cercanos, a fin de que los elementos de agarre 
puedan ser accionados al unisono, sin tendencia a que uno da los - 
elementos de agarre se retrase con respecto a los demás. Estos me 
canismos, además, puedan incluir una serie de correas sin fin, ca­
da una de ellas asociada operativamente con uno diferente de loa - 

conjuntos da elementos da agarra, que se hacen avanzar con los ele 
mantos de agarre en dirección al dispositivo de deformación, y que 
están adaptados para transmitir la presión procedente da una serie 
da zapatas fijas da presión a los elementos de agarre que avanzan. 
Loa mecanismos, además, puedsn incluir una serie de elementos de - 

gula que se extiendan a lo largo de los recorridos de los elementos 
de agarre que avanzan y cada uno de loa cuales se unen simultánea­
mente a partes da dos elementos da agarra adyacentes para guiar lo" 

elementos de agarra sujetos durante su avancd.

30

La figura 1 del dibujo es una vista isomótrica, con alguna" 
piezas retiradas para mayor claridad, ilustrando un aparato según 
la invención para axtruir de forma continua una varilla en alambre.
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La figura 2 aa una vista parcialmente diagramática y en ají7
zada mostrando ciertos elementos situados en si extremo de la iz­
quierda ó de salida del aparato da la figura 1.

La figura 3 es una vista diagramática en perspectiva que 
representa los recorridos de cuatro cuadrantes y correas de los a- 

lamentoa de agarre en relación con la varilla y a un troquel de ex, 
trusión.

La figura 4 representa una vista longitudinal, parcialmen­

te en sección y parcialmente diagramática, del aparato de la figu 
ra 1, con algunas características omitidas, por ejemplo, los angra 
najes de piñón para mayor claridad.

La figura 5 es una sección transversal ampliada a travás 
de una parte del aparato.

La figura 6 es una vista ampliada, fragmentaria e isomátri
!

ca, mostrando los cuadrantes de los elementos de agarre que rodean!
!y sujetan la varilla, partes de las zapatas de presión y de las cor, 

reas adyacentes a las superficies exteriores de los cuadrantes de 

los elementos da agarre y el troquel y el vástago del troque, en­
contrándose esta figura girada 4SB respecto a la figura 1, para - 
mostrar con mayor claridad algunos detalles.

La figura 7 es una sección longitudinal a traváa de un con 

Junto de aprestado y encerado situado en al extremo de la derecha, 
ó da entrada del aparato de la figura 1.

La figura 8 es una vista en planta de una cara interior de 
una zapata da presión incluyendo los obturadores asociados a la mib 
ma.

La figura 9 es una vista en planta de la cara exterior da 

la zapata de presión de la figura 8, mostrando loa canales de re- 

frigerqción asuciados con la otra cara. .
La figura lO es una vista en sección transversal de la za-
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pata dd presión tomada siguiendo la linea 10-10 de la figura $; y

La figura 11 es una vista en sección transversal de otra u
¡

zapata de presión. i
}

Haciendo ahora referencia a la figura 1, en ellas se repre 

santa el aparató 10 según la presente invención. El aparato 10 pua¡ 
de ser utilizado parq la extrusión firme y continua de una pieza - 
alargada de longitud indefinida ( es decir ilimitada), tal como la 

varilla 11, para formar un producto alargado, igualmente de longi­
tud indefinida ( es decir ilimitada ), como por ejemplo el alambre
1 2 .  t

Haciendo ahora referencia también a las figuras 3 a 6, en 
ellas se observa en general el aparato da extrusión 10 formado por¡ 
cuatro grupos ó conjuntos de cuadrantes de elementos da agarre 13.¡ 

.os cuadrantes de elementos de agarre da cada conjunto da piñión -} 
14 alrededor de un recorrido sin fin 16 definido en parte por unas! 
saccionos rectas 17 y otras secciones curvas 18 de la pista de re-i 
corrido. Los recorridos de los cuatro conjuntos de cuadrantes da - 
elementos de agarre 13 converjan alrededor de la varilla 11 que saj 

le de un conjunto de apresto y encerado 19 (figura 4) en un extremo
de entrada 20 dal aparato 1^, da manera que los conjuntos sucesivos

!
de cuatro cuadrantes de elementos da agarre, uno de cada conjunto, 
cooperan para formar una sarie de elementos de agarre 21 (figuras 
3 y 6) que rodean porciones sucesivas de la superficie da la vari­
lla encerada. Los elementos de agarra 21 están adaptados para fun­
cionar, da la forma que posteriormente se describirá, da manera que 

hagan avanzar la varilla encerada 11 en una dirección "X" a través 

de un troquel da extrusión 22 que tiene un vástago da troquel 23, 
aparociando el alambre 12 que resulta de dicha operación de extru­

sión en un extremo da salida 24 del aparato 10, y apartándose los 
cuadrantes de elementos de agarre 13 que cooperan mas allá (es de-
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cir aguas abajo da) dal troquel da extrusión 22 y procediendo a - 
lo largo da aua recorridos correspondientes ain fin 16. Se obser­

vará, además, que la sucesión de elementos de agarre 21 entra el
extremo de entrada 20 y el extremo da salida 24 constituya en afeo

[
to una cámara da presión an movimiento continuo que tiene, en afee

1to, una pared sin fin que avanza con al trozo de la varilla an al 
aparato.

Haciendo ahora referencia a las figuras 1, 5 y 6, paaaremcs 

a describir el aparato 10 con mayor detalla. A un bloque 26 ae le 
proporciona una abertura central 27 aproximadamente cuadrada, que 

se extienda longitudinalmente al mismo a lo largo de la dirección 

X desde el extremo de entrada 20 al extremo de salida 24 del apara 
to. La abertura 27 está limitada en au mayor parte, por dos pare­
des planas, paralelas y opuestas 28 y dos paredes planas, parale­

las y opuestaa 29.
Cuatro motores hidráulicos 31, preferentemente acoplados 

de forma que sean accionados al unisono desde una fuerza común de 
fluido motriz a presión (no representado) va montado sobre el blo­

que 26 en un plano común perpendicular a la dirección X adyacente 
al extremo de entrada 20 dal aparato 10. Varios conjuntos adiciona 

lea de cuatro motores hidráulicos cada uno, por ejemplo, 32, 33, - 
34, acoplados también preferentemente para ser unidos al unisono - 
desde una fuente común de fluido motriz presionado (no representa­

do), van montados en al bloque 26 an planos paralelos, cada uno da 
ellos perpendicular a la dirección X adyacente a los motoras 31. - 

Cuatro motores hidráulicos maa 35, preferentemente acoplados tam­

bién para ser movidos al unisono desda la fuente común de fluido - 
motriz preeionizado (no representado), van montados an al bloque 
26 en un plano común, perpendicular a la dirección X adyacente al 
extremo de salida 24 del aparato. Loe diversos motoras hidráulicos
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31, 32, 33, 34, 35 aon preferentemente reversibles, de forma que

puedan utilizara# como bombas cuando aea apropiado. Cada motor hi-j
i

dráulico 31, 32, 33, 34 ó 35, tiene un aja da salida 36 (figura 5)' 
montando giratoriamente en unoa cojinetes 37 colocados en un orifi* 

ció 38 formado en el bloque 26. Cada eje 36 lleva montado en al - 
mismo unos engranajes de piñion 14, cuyos dientas sa extienden dan 

tro de la abertura central 27 a lo largo de una zona de unión 39 - 
entre un par de paredes adyacentes 28 y 29.

Como puede verse en laa figuras 3, 5 y 6, cada cuadrante -=
!

de elementos de agarra 13 toma fundamentalmente la forma de un pri¿ 
ma con una sección transversal, en un plano Y-Z perpendicular a la 
dirección X, parecida en lineas generales a un triángulo isósceles 
rectángulo que tiene unos lados iguales 41, y 42 y una base 43. Ca¡ 
da elemento de agarra 21 está formado por cuatro da talas cuadran­
tes da elementos de agarre, uno deáda cada conjunto da cuadrantes, 
que se unen a lo largo da lados adyacentes 41, y 42. Con los cuatró 
cuadrantes de elamantos da agarre 13, convergiendo da esa manera - 
para formar un elemento da agarre 21, una abertura 44 se extienda 

a travás del centro del elemento da agarre, perpendicular al plano 
Y-Z, a lo largo da la zona en la que se cortan los ángulos rectos 
3o loa cuatro triángulos isósceles acoplados. La forma y si tamaño 

de la abertura central 44 corresponden intimamente al tamaño y la - 
forma de la varilla encarada 11.

Unas superficies planas 45 ee encuentran formadas preferen­
temente en cada cuadrante de elemento da agarre 13 en la zona que 
rodea la abertura central 44. Estas superficies planas sirvan para 
jn contacto intimo entre elementos da agarre 21 alrededor da la va­
rilla encerada 11, mientras proporcionan una superficie da contacte 
3a tamaño limitado con el fin de que cualquier fluido a alta presitn 
-!ue pueda escapar a la zona da contacto ejerza sólo una fuerza limj[
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tada que tienda a separar los elementos sucesivos da agarre a lo 

largo da la dirección X.

A lo largo de cada eaquina da cada cuadrante de elementos 
de agarre 13 distintas de las que se encuentran en la abertura cejn 

tral 44, es decir, a lo largo da cada esquina en la que un lado 41 
ó 42 se une a la base 43 de un triángulo isósceles, una serie de ; 
dientes 46 se extiendan parpandicularmsnte al plano Y-Z. La exten 

sión lateral de cada diente 46 es aproximadamente la mitad da la 
anchura de los dientes de los engranajes da pidones 14. Como se - 
ilustra en las figuras 5 y 6, la disposición es tal que la sucesión 
de dientes 46 situados a lo largo de un lado 41 da un cuadrante da

¡
elementos de agarre 13 y la sucesión de dientes 46 situada a lo lajr

r*
go del lado correspondiente 42 de un cuadrante adyacente de elemen 
toa de agarre 13, se encuentran en una posición lateral, ea decir,! 
unos junto a otros. Los dientas 46 situados en las esquinas cerca-; 
naa da los dos cuadrantes de elementos de agarre adyacentes 13 se­

rán engranados simultáneamente y accionados al unisono por un en­
granaje da piñón común 14, actúando el engranaje de piñón de forma 
que enclave entra si dos cuadrantes durante su avance a travós da 

la abertura 27 dentro del bloque 26, con el fin de impedir que cua¿ 
quiora da los cuadrantss se retrasa respecto al otro durante dicho 

avance. Para mover los cuatro conjuntos de cuadrantes de elementos 
de agarre 13 a lo largo de las secciones de rectas 17 y/o las sec­
ciones curvas 18 da la pista fuera del bloque 26, pueden emplearse 

otroa motores hidráulicos y engranajes de piñón, mientras que unos 

rascadores adecuados para desengrasar los cuadrantes da elementos 
de agarra podrían tambián estar colocados convenientemente a lo lar 
go de las secciones rectas 17 de la pista.

Cuatro aberturas 47, preferentemente cuadradas, ee extien 
den a travás de cada elemento de agarra 21, perpandicularmante al



í

s

10

15

plano Y-Z en lugares, dirigidos de forma ligeramente radial y hacia 
dentro, en dirección a la abertura central 44 desde.los dientes - 

46. Cada abertura cuadrada 47 está formada por dos ranuras enfren;

tadas y en forma da "V", una a cada lado da un par de lados adya-;
j

cantes da cuadrantes de elementos da agarre 41 y 42. Las aberturas
tcuadradas 47 están dimensionadas de forma que correspondan extre-i 

chámente a las dimensiones exteriores de cuatro elementos de guia 
48, que se extienden en la dirección X a través da la abertura 27

!
en al MLoquo 26 entre el extremo de entrada 20 y el extremo de salí, 
da 24 del aparato 10, de forma que queden fijos al emplazamiento ' 
y la orientación precisos de los elementos de agarra 21, durante j
su recorrido transversal a través de la aberturas 27, por medio da'

j
los elementos de guia 48. Unos elementos adicionales de guia 4$ - j 
(figuras 2 y 4) están adaptados para cooperar con las secciones - j 
rectas 17 y las secciones curvas 18 de la pista para guiar los di-j 

versos cuadrantes da elementos de agarre 13 a lo largo de los recor 
ridos sin fin 16, exteriormenta al bloque 26 actúando junto con las 
ranuras en forma de "V" a lo largo de los lados 41 y 42 de los cua 
drantes.

20

25

Cuatro zapatas de presión 51 (figuras 6) se extienden a loj 
largo de las paredes 28 y 29, de la abertura 27 dentro del bloque !

I26, radialmente hacia afuera da loa cuadrantes de elementos de agar 
re, desda el extremo de entrada 20 al extramo de salida 24 del apa! 
rato 10. Cada zapata de presión 51 se extiende lateralmente a tra­
vés de una pared completa 28 ó 29 entre zonas vaclonas de unión 39. 
Uno serie de canales da refrigeración 52 (figura 9) se extienden a 
lo largo de una cara exterior 53 de la zapata de presión adyacente 
a la parad correspondiente 28 ó 29 y están adaptados para la circu

30
loción da un refrigerante a partir da una fuente (no representada) 
Un conjunto gbturador 54 (figura 8) está situado a lo largo de una
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cara interior 56 de la zapata de presión. El conjunto obturador 
54, como puede verse incluya una serie de obturadores interiores ; 

57 rodeados por un obturador exterior 58.

Cuatro correas sin fin (figuras 3 y 6) ss extienden a tra 
vós de la abertura 27 del bloque 26, a lo largo de las caras inte- 

riores 56 de las zapatas de presión 51. Las correas sin fin están 

compuestas de un material, por ejemplo una aleación de acero, ca­
paz de resistir elevadas presionas, temperaturas y fuerzas da frió 
ción. Cada correa 59 ss extiende en la dirección X a lo largo de 
porciones sucesivas da basa 43 da un conjunto de cuadrantes de a- 
lementos de agarre 13 y preferentemente cubre prácticamente toda 
la extensión lateral entre ios dientas 46 adyacentes a los lados 

41, y 42 de cada cuadrante del conjunto. La disposición es tal - 
que cuatro correas 59 serán accionadas por unión a fricción con - 

los cuadrantes del elemento da agarra 13, desplazándose cada una 
alrededor da un recorrido sin fin, siguiendo por lo general uno do 
los cuatro recorridos sin fin 16 da los cuadrantes do elementos do 
agarre 13, pero preferentemente separadas de estos recorridos sin 

fin 16 en una parte da los mismos, exterior al bloque 26, con el 
fin de permitir una mejor refrigeración tanto da la correa como 

dal cuadrante de elemento da agarra correspondiente. Las correas 
eln fin 59 sirvan para transmitir la presión da agarre desde las 
zapatas fijas de presión 51 a los cuadrantes de elementos da agar 
re móviles 13 a medida que las correas avanzan junto con los cua­

drantes a travás del bloque 26. Las correas 59 proporcionan unas 
superficies de desgaste fácilmente sustituibles, entra las zapata: 

de presión y los cuadrantes de elementos de agarre. A lo largo de 

cualquier porción conveniente del recorrido de las correas, por - 
ejemplo, en la zona de las secciones rectas 17 de la pista, puede: 
incorporarse mecanismos adecuados para encerar las correas 5?.
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La presión de agarre puede proporcionarse a laa correas 

ain fin por medio de un fluido a presión elevada, por ejemplo, - 
una graaa, transmitida desde una fuente (no representada), a tra­
vés de una serie de pasos 61 (figuras 6) dentro del bloque 26 y
una serie de pasos adicionales 62 (figuras 8 y 10) a través de las

!zapatas da presión 51 que comunican con los conjuntos obturadoresj 

54, manteniéndose separados por obturadores convencionales al re­

frigerante y el fluido a presión elevada. La disposición es prafa 
rentementa tal que la presión dal fluido aumenta dentro de cada - 
paso sucesivo 62 y cada obturador interior sucesivo 57 en la di­
rección X desde el extremo de entrada 20 dal aparato 10 hacia el 
extremo da salida 24, es decir, en la dirección de recorrido de - 
la varilla encerada 11. Se ha comprobado que es conveníante que - 
los obturadores exteriores 58 proporcionan una zona de presión in
termadia entre los diversos obturadores interiores 57 y la zona -}

!
que rodea los conjuntos obturadores 54, reduciendo cualquier ten­
dencia a las fugas del fluido a presión elevada.

Una disposición alternativa da los obturadores, que se - 

muestra en la figura 11 de los dibujos, y que puede también util¿ 
zarse con el aparato ds la invención, incluye unos conjuntos adi­
cionales de obturación a lo largo de las caras exterioras 53 de - 
laa zapatas da presión 51. Unos pasos interiores da refrigerante í 
52' sustituye los canales de refrigeranción 52. La disposición es 
tal que unos obturadores adicionales 58' en las caras exterioras 

53 de las zapatas do presión 51 rodean unas zonas más anchas de - 
lo que lo hacen los obturadores 58 en las caras interioras 56. Co 
mo resultado, las zapatas da presión son empujadas radialmente ha 
cia dentro, en firme contacto con los cuadrantes da elementos da 
agarre 13 cuando se introduce fluido a alta presión en el intarioi 
da loa pasos 61 y 62. Esto hará que laa zapatas de presión se com-30
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priman con aua bordes contra los bordea de los dientes 46 en los 

cuadrantes de los elementos de agarre 13, impidiendo de eae modo 

cualquier basculamiento ó oscilación de los cuadrantes alrededor 
del eje de la varilla 11.

Es sabido en la técnica que muchos metales y otros matarii 

les aumentan de ductilidad ó tienen una mayor capacidad para la de 

formación sin fractura cuando son sometidos a una presión elevadaí 
Este efecto es conocido como "Efecto Bridgman" y el principio es 

tratado en la obra "Large Plaatic Flow and Fracture" de P. W. Brid 
gman, publicado por McGraw Hill (Nueva York, 1.952). La presenta j 
invención es particularmente adaptada para someter la varilla 11 
a astas altas presiones. Por ejemplo, cuando la varilla 11 es de 
aluminio, el aparato 10 pueda diseñarse de forma que la presión - 
en la varilla 11 adyacente al troquel 22 sea de aproximadamente - 
150.000 libras/pulgada , y cuando la varilla 11 es de cobre, el - 
aparato 10 puede ir diseñado de manera que la presión en la vari­
lla 11 adyacente al troque 22 sea de aproximadamente 250.000 li- 
bras/pulgada . Estas presiones superan con mucho los limites elás­
ticos respectivos del aluminio y del cobre y aumentarán la dúctil!-
dad ó capacidad de deformación sin fractura de estos materiales.

Haciendo ahora referencia a la figura 7 da loa dibujos, el 
conjunto de acabado y encarado 19 incluye una hilara acabadora 63 
situada aguas arriba de una cámara da encerado 64. Un medio apro­
piado da transmisión de deslizamiento 66 se introduce continuamen­
te desde una fuente (no representada) al interior de una cámara - 

64. El medio da transmisión del deslizamiento que puede utilizara! 
en la puesta en práctica de la presente invención, debe tener coji 
veniantemente una elevada viscosidad y resistencia al deslizamiajn 

to, ser capaz da lubricar los troqueles 22 y 63, proporcionar una 
buena acción de humectación de la varilla 11 y tener una mínima -
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variación da viscosidad respecto a la presión, la temperatura y - 

el porcentaje de deslizamiento. Este medio puede conocerse además 

como fluido viscoso, y algunos ejemplos de un medio adecuado son 
la cera da abeja y la* cera da polietileno. A consecuencia el tér!

" t
mino "cera" se utiliza aquí de manara que represente cualquiera 

de tales medios de transmisión del deslizamiento.

Formando tambián parta dsl conjunto de acabado y encerado 
se encuentra un rascador 67 en la entrada del conjunto 19, un lim 
piador 68 para eliminar el exceso da cera de la varilla 12, aguas 
abajo de la cámara da encerado 64, y laa estructuras correspondí-: 
entes da alojamiento y soporte. Una serie de canales 69 se axtisn 
den a través de la hilera acabadora 63, desde la cámara de encara 
do 64 a una pequeña cámara da entrada 71 con al fin de proporcio­

nar un revestimiento lubricante de la cera 66 sobre la varilla du 
rante el acabado inicial de la varilla.

En el funcionamiento del aparato previamente descrito, y 
en la puesta en práctica del procedimiento da la invención, un tro 
zo inicial da la varilla 11, preferentemente de radio reducido pa¡ 
ra facilitar al paso a través de los troquelas 22 y 63, se alimen 
ta primero, por ejemplo manualmente, siguiendo la dirección X de¿

de una fuente (no representada) al interior del conjunto de acabâ  

do y encerado 19# y acto seguido a la abertura 27 que está dentro 
del bloque 26, y desde allí a la zona en la que los cuatro conjun 

tos de cuadrantes da elementos de agarre 13 convergen para formar 
loa elementos agarrados 21. En su paso a través de la cámara de - 

encerado 64, el trozo inicial ds varilla habrá adquirido un revaŝ  

timiento de la cera 66.
Una vez insertado al trozo inicial de la varilla en una - 

distancia suficiente al interior dB la abertura central 44 entre 

 ̂varios de los elementos de agarra, se activan los diversos motora:
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hidráulicos 31, 32, 33, 34 y 35, con al fin da hacer girar los ají}!
granajee da piñón correspondientes 14.

Se considera conveniente qua algunoa da loa motores, talas 

como loe motoras 35, puedan invertirse, da forma que actúsn como 
bombas, con el fin da mantener una contrapresión suficiente aguas 

abajo del troquel 22 para sujetar entre si los cuadrantes da ele­
mentos da agarre 13 da cada conjunto a lo largo de la dirección X 
a fin da impedir fuga de la cera 66 entre los cuadrantes. Esta in 

versión de los motores 35 puede incluir convenientemente la Ínter 
conexión de los motoras invertidos 35 con alguno da los motoras -j 
31, 32, 33 ó 34, de forma que los motores invertidos 35 sirvan paj 
ra accionar ó ayudar al accionamiento de los motoras correspondiera 
tea 31, 32, 33 ó 34. ¡

Los cuatro conjuntos de cuadrantes da elementos da agarre 
13 sa hacen avanzar a lo largo de los recorridos sin fin 16 por - 
loa engranajes de piñón giratorios 14, con los elementos de agar­
re 21 que rodean la varilla encarada 11, tendiendo a sujetar y ti 

rar da la varilla encerada al mismo tiempo que avanzan en la dirao, 
ción X. Loa elementos da agarre son guiados durante este avance - 
por la interacción entre los elementos de guia 48 y las paredes dt 
las aberturas 47. La velocidad da desplazamiento da los diversos 

conjuntos de cuadrantes de elementos de agarre 13 a travás del bit' 
que 26 se mantiene uniforma debido a la acción de anclavamiento - 

proporcionada por la actuación da cada engranaje de piñón 14 en - 
los dientas 46 a lo largo de la periferia exterior adyacente de - 
dos cuadrqntaa de elementos da agarra vecinos. En consecuencia, ss 

evita cualquier tendencia de uno de los cuadrantes de retrasarse 
respecto a los demás dentro de la abertura 27 del bloque 26.

A medida que cada nuevo elementó de la varilla 11 avanza 

en la dirección X hasta el extremo de entrada 20 del aparato 10,



- 15-

S

10

15

20

25

30

encuentra primero el rascador 67 (figura 7) al entrar en el conjuga 
to da acabado y encarado 19. El rascador sirva para eliminar al 

material superficial, como por ejemplo, el polvo y la suciedad, - 
del elemento de varilla que avanza.El elemento de varilla adquiere 
entonces un revestimiento inicial da cara en la pequeña cámara de 
entrada 71, sufra una reducción inicial da tamaño al pasar a tra­
vés da la hilara acabadora 63, se vuelve a encerar en la cámara da 

encerado 64, y finalmente se reduce su revestimiento da cera al es 
pesor deseado gracias al limpiador 68 cuando el elemento de vari­
lla sala del conjunto de acabado y encerado 19 y entra en la aber­
tura central 27 del bloque 26. El tamaño y configuración del ele­
mento encarado de la varilla 11 corresponde ahora extrechamente al 
tamaño y configuración de la abertura central 44 que se extienda s 

en la dirección X a través del centro de los elementos de agarre - 
convergentes 21.

Los elementos de la varilla 11 avanzan a continuación a la 
zona en la que convergen los cuatro conjuntos de cuadrantes da ios 
elementos de agarre 13. Un conjunto de cuatro cuadrantes que avan­
za juntos forman un elemento de agarre 21 que rodea al elemento de 

varilla encerada. Las cuatro correas 59, mientras tanto, se ponen 
en contacto con las bases 43 de ios cuatro cuadrantes de elementos 
de agarra 13 que forman al elemento de agarre 21, avanzando gracia; 

a la unión friccional con los cuadrantes, y sirviendo para transmJL 
tir la presión de agarre a los cuadrantes desde las cuatro zapatas 
fijas de presión 51. Las fuerzas de deslizamiento en la dirección 

X se transmiten al elemento de varilla para hacer que esta element! 
continué avanzando con el elemento de agarre en dirección al tro­
quel 22. Al mismo tiempo, las fuerzas radiales de compresión apli­

cadas por los cuadrantes de elementos de agarre 13 aumentan con el 
movimiento en la dirección X de los elementos de agarre debido ai
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creciente nivel de presión de fluido mantenida dentro de cada paacj

sucesivo 62 y cada obturador interior sucesivo 57 de los conjuntos¡
de obturadores 54 situados en las zapatas de presión 51. De esta 
forma, la presión aplicada a través del revestimiento de cera al 
elemento de varilla se acumula hasta llegar a un nivel sufucienta 
aguas arriba del troquel 22 para aumentar euatanciálmente la ducti

i
lidad del elemento de varilla, con lo que se hace pasar al elementt 
da varilla a través del troquel 22 y es extruldo hidrostáticamente 

en un elemento del alambra 12. El elemento da agarra 21 aaoaciado 

al elemento da alambre asi producido continúa avanzando alrededor } 
del elemento de alambre que avanza hasta un lugar situado en un - 
cierto sitio aguas abajo del troque 22. En este punto se separan - 
los cuatro cuadrantes de elementos de agarra componentes 13, siguí, 
endo cada uno su propio recorrido sin fin 16 y volviendo hacia al 
extremo de entrada 20 del aparato 10, volviéndose allí a unir de - 
nuevo con los otros tres cuadrantes para recibir un elemento adi­
cional de la varilla que avanza 11.

Debe entenderse que el aparato y el procedimiento descrito 

son simplemente ilustrativos de una realización preferida de la in 
vención. Debe quedar claro que puedan también utilizarse otras rea­
lizaciones para extruir ó deformar do otro modo la varilla ó cual­
quier otra pieza alargada en sección transversal, circular ó de o- 
tro tipo, según loa principios da la invención. Por ejemplo, algu­
nas realizaciones alternativas podrían incorporar un número menor 
ó superior a cuatro conjuntos de miembros de elementos da agarre - 
que aa desplazan a lo largo da unos recqrridos sin fin y que coope 

can para formar elementos da agarre para hacer avanzar y alargar - 
una pieza de longitud indefinida y deformarla en un producto alar­
gado da longitud indefinida. También pueden introducirse otraa mu- 
shas modificaciones sin apartarse por ello del ámbito da la presan
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t
te invención. }* í

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi cío
i

mo lamanera da realizarlo en la práctica, debe hacerse constar que¡
t

las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modi 

ficaciones de detalle en cuanto no alteren su principio fundamen­
tal.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento y aparato para deformar en forma conti­

nua una pieza alargada de longitud indefinida para producir un pro 

ducto alargado de longitud indefinida, en el que un conjunto de e-¡ 

lamentos de agarre se mueve continuamente alrededor de un recorrí 
do sin fin, incluyendo el recorrido una primera estación aguas ar­
riba de un dispositivo de deformación y una segunda estación aguas 
abajo del dispositivo de deformación, siendo la dirección del recob 
rido del conjunto alrededor del recorrido sin fin desde la primera 
a la segunda estación, colocándose al conjunto móvil de elementos ! 
de agarre en unión operativa continua con la superficie alargada de 
la pieza alargada entre la primera estación y el dispositivo da de 
formación, aplicando de esa modo una fuerza motriz continua a lo - 
largo de la superficie alargada de la pieza alargada en la direc­
ción del dispositivo de deformación y al mismo tiempo se pone a pre¡

f
sión un fluido para proporcionar un gradiente da presión en las suj 
perficies de los elementos de agarre alejadas de la superficie alar 
gada de la pieza alargada entre la primera estación y el dispoaitji 

vo de deformación, cuyo gradiente da presión aumenta desde la pri­

mera presión hacia el dispositivo de deformación, con lo que se de. 
earrollan en la pieza alargada un gradiente de esfuerzo axial y un 
gradiente de esfuerzo normal, aumentando ambos desda la primerq as 
taclón hasta el dispositivo de deformación y la diferencia entre 
loa gradientes de esfuerzo axial y normal en cualquier punto entra 
la primera estación y el dispositivo da deformación,no supera el - 

limita elástico del material de la pieza, procedimiento caracteri­
zado porque: se interponen una correa sin fin entra laa superficies 
de los elementos da agarre alejadas de la superficie alargada de - 

la pieza alargada y el fluido a presión, y la correa se haca mover 
continuamente alrededor de un recorrido sin fin que incluya la pri.
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ara estación y la segunda estación an la misma dirección que los ' 
lamentos de agarra. ¡

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado; 

orque cuando se proporciona una serie de conjuntos da elementos - 
e agarra, encontrándose dispuesta cada una de las series da con- j 
unto de elementos de agarre alrededor del recorrido sin fin, in- j 
luyendo la primara estación común a todos los conjuntos de miam- 
ros de elementos de agarre situada aguas arriba del dispositivo

i
a deformación y la segunda estación común a todos los conjuntos - 

e miembros de elementos de agarre situada aguas abajo dal disposi 
ivo de deformación, encontrándose cooperativamente asociados los ;

lamentos da agarre de cada uno de los conjuntos para formar una -[
[ámara que se extiende entre la primera y la segunda estación, se 

ujetan, con los elementos de agarre de cada par adyacente de con-
untos de elementos de agarre, uno diferente de una seria da miem-¡

!
ros da accionamiento; se accionan simultáneamente todos los miem-j 
ros de accionamiento de forma que el contacto con los elementos -j 
e agarra de cada conjunto adyacente de elementos de agarre de un i 

iambro diferente de accionamiento, haga que los conjuntos de ala-, 
lentos de agarre se muevan al unisono de forma que hagan avanzar - 
a camara desda la primera estación pasando por el dispositivo de 

te formación, hasta la segunda estación.
3. - Procedimiento según laisivindicación 2, caracterizados

i
torque se ponen en contacto cada par adyacente de conjuntos de ele: 

tantos de agarra entra la primara estación y la segunda estación - 
:on un miembro común de accionamiento para mover al unisono ambos 
¡onjuntos de cada par adyacente.

4. - Procedimiento según las reivindicaciones 2 ó 3, caract^ 

rizado porque se ponen en contacto cada par adyacente de conjuntos 
ie elementos de agarre entre la primara estación y ai dispositivo
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da daformación con al miembro común da accionamiento.

5. - Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones 

2-4, caracterizado porque se ponen en contacto cada par adyacente, 
de conjuntos da elementos de agarra entre al dispositivo de defor­
mación y la segunda estación en el miembro común.

6. - Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones 
2-5, caracterizado porque se proporciona una seria da elementos de 

guia que se extienden entra la primera y la segunda estación y se 
ponan en contacto con cada uno da loa elementos alargados de guia 
partes de los elementos de agarra en cada uno de los conjuntos ad­

yacentes de los elementos de agarre de forma que los elementos de 
guia alargados mantengan la asociación cooperativa de los elemento: 
la agarre durante al movimiento entre la primera y la segunda asta- 

:i 6n.
7. - Procedimiento según lá reivindicación 6, caracterizado 

porque aa proporcionan la serie de conjuntos de elementos de agar 
re con al menos cada elemento da agarre una zona periférica rebaje) 
da dispuesta para unirse a uno de los elementos alargados de guia 
de forma que sea guiada por ellos entre el movimiento de la primja 
ra y segunda estación.

8.- Procedimiento según cualquiera de las reivindicacione: 
2-7, caraoterizado porque se hace avanzar una serle de correas sir 

fin, cada una de ellas asociada operativamente con uno de los con­
juntos de elementos de agarre diferente con los conjuntos que avar 
zan de los elementos de agarre desde la primera a lá segunda esta­

ción, poniándoae en contacto cada una de las correas sin fin con - 
loa elementos de agarre del conjunto correspondiente a lo largo da 
sus superficies alejadas de la cómara central sin fin perforada, y 
aplicar suficiente presión a las correas sin fin, y a travós de - 
las corroas sin fin a los elementos de agarre, para producir un -
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¡gradiente de esfuerzo de compresión dentro de la pieza alargada - } 
que avanza, que aumenta desde la primera estación hasta el disposi! 

tivo de deformación.

9.- Aparato para la aplicación práctica del procedimiento 

según la reivindicación 1, del tipo constituido por un dispositivo 
de deformación; una serie de conjuntos de elementos de agarre; es­
tando configurados los elementos de agarre de cada uno da la serie 
da conjuntos móviles da elementos de agarre de forma que cooperen 

entre si para formar una cámara central perforada que se extiende
!

y se mueve desde la primera estación a la segunda estación; reci­

biendo la cámara móvil la pieza alargada en su abertura central y 

estando configurada da manera que se ponga en contacto operativo 
continuo con la superficie de la pieza alargada para aplicar conti 
nuamente una fuerza motriz a lo largo de la superficie de la pieza
alargada en la dirección del dispositivo da deformación para hacer

¡
avanzar continuamente la pieza alargada contra el dispositivo de - 

deformación y producir un producto alargado; una serie de primeros 
medios, cada uno de ellos asociado operativamente con ün conjunto 
de elementos de agarre para proporcionar un recorrido sin fin para 

al conjunto de elementos de agarre, caracterizado porque se dota d¿ 
una serie de segundos medios, uniéndose cada uno de ellos a un par 
adyacente de conjuntos, para mover al unisono cada uno de los pares 

adyacentes de conjuntos da elementos de agarra alrededor da sus re-i- 
corridos sin fin correspondientes, pasando por una primera estación 
aguas arriba del dispositivo de deformación hacia una segunda estts 
ción aguas abajo del dispositivo de deformación, siendo las eatació 
nes primera y segunda y la separación entra ellas común a toda la 
serie da recorridos sin fin.

10.- Aparato según la reivindicación 9, caracterizado por 
cada uno de loa segundos miembros comprenden; medios comunes dn
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accionamiento que ee ponen en contacto con zonas periféricas adya­

centes en dos conjuntos adyacentes de elementos de agarre para mo­

ver conjuntamente los dos conjuntos adyacentes da elementos de agar 
re.

11. - Aparato según la reivindicación lM, caracterizado por
" *1

que cada uno de los conjuntos de elementos de agarre comprende una! 

serie de dientas a lo largo da al menos una zona perifárica del - 
conjunto de elementos de agarre, y los medios comunes de acciona­
miento comprenden unos engranajes para engranar simultáneamente los 
dientas a lo largo de zonas periféricas adyacentes de dos conjun­
tos adyacentes de elementos de agarre.

12. - Aparato según cualquiera da las reivindicaciones 9 a
11, caracterizado porque se disponen una seria da terceros medios, 
que se extienden a lo largo de al manos una parta del espacio entre 

la primera estación y la segunda estación y se ponen simultáneamani 

te en contacto con posiciones da los elementos da agarre en cada - 
uno de dos conjuntos adyacentes de los elementos de agarre, para - 
guiar los elementos da agarra durante el movimiento entre la prime 
ra y la segunda estación.

13. - Aparato según cualquiera de las reivindicaciones 9 a
12, caracterizado porque se dispone una serie de correas sin fin, 
cada una de las cuales se encuentra asociada operativamente con - 
uno diferente de las conjuntos de los elementos de agarre y cada 

una dispuesta para avanzar con el tren correspondiente da elementos 

da agarre desde la primera a la segunda estación, mientras se pone 
en contacto con los elementos da agarre.del tren correspondiente a 
lo largo de sus superficies alejadas de la cámara central perfora­

da sin fin, y unos cuartos medios para aplicar suficiente presión 
a las correas sin fin, y a travós de las correas sin fin a loa ele 
mentgs-*de agarra, para producir un gradiente da esfuerzo de compre
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alón dentro de la pieza alargada, que aumenta desde la primara es,
tación hacia el dispositivo de deformación. }

i
14. - Aparato según cualquiera de las reivindicaciones 9-13

caracterizado porque se dispone una serie de quintos medios que se 
extienden a lo largo de al menos una parte de espacio entre la pri! 
mera y la segunda estación y se ponen simultáneamente en contacto 
con partas de los elementos de agarre en cada uno de dos conjuntos 
adyacentes da los elementos da agarre, para guiar los elementos de 
agarra durante el movimiento entre la primara y la segunda esta­

ción. !
15. - Aparato según la reivindicación 13, caracterizado por 

que los tsrcaros medios comprenden una serie de vasos para el fluí 
do, que comunican con una superficie da cada una de las correas sin 

fin alejadas del elemento de agarre correspondiente en una seria
de emplazamientos separados, intermedios entre la primera y la se­

gunda estación, para aplicar fluido a presión a cada uno de los em 
plazamientos separados, y una serie de obturadores fijos cada uno 
de los cuales se pone en contacto con las correas sin fin mientras 

rodean una serie de emplazamientos separados a lo largo de la cor­
rea, sin fin, con la que se pone en contacto para obturar el flujo 
de fluido presionizado alrededor del obturador, cuando la correa 

sin fin avanza pasando por el obturador.
16. - Aparato según la reivindicación 15, caracterizado por 

que cada uno de la serie de obturadores constituye un obturador ex 
terior, y los cuartos medios comprenden además; una serie de obtu­
radores interiores fijos, de los que al menos uno se pone en con­

tacto con cada una de las correas sin fin, situados cada uno dentro 
de uno da los obturadores exteriores y rodeando al menos uno de lo 3 
emplazamientos separados a lo largo de la correa sin fin con la -

se pone en contacto.
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17. - Aparato según la reivindicación 16, caracterizado poJ 

que al menos uno de los obturadores exterioras rodea una serie da

obturadores interiores, y los medios para el paso de fluido aplican 
a presiones diferentes al menos a dos obturadores interiores rodea 
dos distintos.

18. - Aparato según la reivindicación 16, caracterizado por 
f}ue al menos uno de los emplazamientos separados se encuentra ro­
deado por sólo un obturador exterior.

19. - Aparato según la reivindicación 13, cuando se toma en 
unión con la reivindicación 11, caracterizado porque cada una de

las correas sin fin se extienden a travás del elemento de agarre 
asociado entra los dientes, a lo largo del lado opuesto del miem­
bro, porque los cuartos medios comprenden una serie de pasos de - 
fluido para aplicar la presión a una superficie de cada una da las 
correas sin fin alejada del elemento de agarre correspondiente, y 
los cuartos medios comprenden además una serie de medios que rodean 

loa pasos de fluido y as ponen en contacto con las correas sin fin 

paya obturar el paso de fluido a medida que avanzan las correas aip 

fin.
20. - Procedimiento y aparato para deformar en forma conti­

nua una pieza alargada de longitud indefinida} tal y como queda -
sustancialmente descrito en la presente Memoria, e ilustrado en lo^ 
dibujos adjuntos.

Esta Memoria, consta da 24 hojas, escritas a máquina por 
una sola cara.
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