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La presente invención en la que han trabajado los 

señores Pierre Guarit y Gilbert Pollat se refiere a un procedi­

miento de extrusión en caliente, y a gran velocidad, de metales 

y de aleaciones ligeras, y particularmente, aluminio, magnesio 

y aleaciones a base de uno u otro da estos metalas.

Es conocido el proceder a la extrusión en calien­

te de metalas da elevada tenacidad, y an particular al acaro, 

lubricando las extrusionadoraa por medio de un vidrio que pre­

senta, a la temperatura de extrusión, generalmente comprendida
3 4entra 1050 y 11509 C., una viscosidad del orden da 10 a 10

t
Poisaa. Asi resulta un manor desgaste de las extrusionadoraa, 

una disminución de la presión da axtrusionado y un excelente es, ; 

tado superficial da loa productos axtruaionadoa.

Estos procedimiento se describen an las patentes 

Ugina-Sájoumat y, en particular, an las patentes francesas no. 
966.773, 1.041.251, 1.086.008, 1.094.534, ia48.B24 para única­

mente citar las mas antiguas hasta la facha.

Se ha intentado aplicar estos procedimientos a las 

aleaciones a base de aluminio.

La patente francesa 1.126.196 señala las dificul­

tades de la extrusión del aluminio con lubricación al vidrio, y 

reivindica la utilización de grafito, que se juzga preferible.

En loa certificados de adición No. 67.841, 67.842, 

y 67.843 a las patentes francesas respectivas 1.107.913, 1.121. 

659 y 1.121.660, se ha descrito la extrusión en caliente de alaa 

cionea aluminio-ailicio-magnasio (serie 6000) y de aleaciones 

aluminio-zinc-cobre-magnaaio (seria 7000) por msdio de vidrios 

compuestos esencialmente de anhídrido fosfórico, alúmina y óxi­

do de sodio. Paro no ha sido posible sobrepasar velocidades da 

extrusión del orden de IB a 24 m/minuto, mientras que es corrien
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te axtrusionar acaro sagún el procedimiento Ugina-Séjournet a 

velocidades del orden de 300 m/minuto.

La entidad solicitante a descubierto que era oosi 
ble aumentar de forma importante la velocidad da extrusionado 

en caliente de metales y de aleacionea ligeras, en particular 

aluminio, magnesio, y aleaciones a base de aluminio y da magne­

sio, lubricando la extruaionadora con un producto vitreo cuya 

viscosidad se sitúa entre 10^ y 10* Poisas para una temperatura 

de extrusionado comprendida entre 400 y 6300 C., y que se podía 

asi alcanzar velocidades de extrusionado superiores a 100 m/mi­

nuto y pudiendo alcanzar, e incluso sobrepasar los 240 m/minuto,! 

y hasta 300 m/minuto. j
Una composición da produoto vitreo particularmen- } 

te adaptada para la realización de este procedimiento comprende 

una mezcla de fosfato alcalino y de tatraborato aloalino en una 

proporción tal que la composición global de la mezcla esté com­

prendida en los limites siguientes: }

- P„0- : 25,6 a 68,3 % en peso¿ a
- B 0- : 1,7 a 33 % an peso2 3
- KgO : hasta 30 % en peso

- Na„0 : hasta 40 % en paso

Sin embargo, le presencia de K^0 no as indispensa 

ble, y ha sido probado que composiciones ternarias tales como:

- PgOg : 25,6 a 68,3 % en peso

- BgOg i 1,7 a 53 % en peso

- Na^O : hasta 40 % en peso

daban raaultados comparablea y a veoaa, an algunoa casos supe-M . w  ̂U h? !. . . . .

rior, a los de las composiciones.cuaternarias que comprenden

t i ­
estos productos vitreos pueden obtenerse tanto a
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partir de ios fosfatos y boratos de iodio y/o de potasio como a 

partir de los óxidos PgOg, B^O^, Na^ü y/o K^O de forma conoci­

da.

Se puede pensar que a la temperatura de extrusio- 

nado entre 400 y 6503 C., se producía entre el producto vitreo 

definido mas arriba y el paquete para laminar de metal por una 

parte, y el contenedor y la extrusionadora por otra, una reac­

ción química superficial que conduce a la formación da capas de 

poco coeficiente de frotamiento, entre las que el producto vi­

treo jugaría, además una misión de lubricante. Esta hipótesis 

no constituye de ningún modo, una limitación del alcance da la 

invención.

Este procedimiento se ha revelado particularmente 

adaptado en la extrusión en caliente da aleaciones que se consjL 

dera difíciles de extrusionar tales como las de las series 2000, 

5000 y 7000 (según las designaciones de US Aluminium Associa- 

tion) y de algunas aleaciones particulares, tales comq AU4Pb 
(según la designación de la norma francesa NF A 02001) que es 

una aleación de "trabajado de piezas pequeñas" que contiene en 

particular 4,2 % de cobra, y 1,2 % aproximadamente de plomo, 

más magnesio y manganeso. Estas aleaciones deben en particular 

ser extruaionadas a poca velocidad, pues de otro modq pueden 

aparecer grietas supoerficiales.

Las aleaciones extruaionadas por el procedimiento 

conforme a la invención no presentan grietas superficiales, ni 

tampoco vacíos centrales, debido ello a la diferencia da velo­

cidad de extrusionado entre el núcleo y la periferia, y no com­

prenden zonas periféricas con grano grueso, por efecto de recris 

talización en caliente al paso de la extrusionadora, como ocu­

rre con los procedimientos según el arte anterior desde el mo-
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manto mismo qua se trata da aumentar la velocidad de extrusiona 

do.

Los productos vitreos conforme a la invención no 

presentan ningún efecto nocivo para el personal ni para el me­

dio circundante. No son higroscópicos, lo qua facilita al alma­

cenamiento y la manipulación. Son, además, solubles en agua, pu 

ra o débilmente acidulada, lo que permite eliminarlos de la su­

perficie de loa productos axtrusionados por simple lavado.

E3MPL0 1

Se ha preparado un producto vitreo como lubrican­

te de extrusionado, que comprende 270 gramos de fdafato monosó-¡ 

dico dihidratado y 30 gramos da tetraborato de potasio tetrahi-} 

dratado. j
Los dos productos han sido intimamente mezclados, 

calentados progresivamente hasta la deshidratación total y des­

pués llevados al estado de fusión vitrea. Después del enfriamian 

to, el producto vitreo ha sido triturado de modo a pasar total­

mente por el tamiz de malla de 63 micrómetros.

Después, se ha comprimido 200 gramos de este pro­

ducto triturado en forma de un disco de 84 mm. de diámetro de 

15 mm. de espesor que se ha introducido, en contacto con la ax- 

trusionadora, en el contenedor de una prensa da extrusionado a 

gran velocidad, previamente calentado a 3509 C. aproximadamente.!
t

Después se ha introducido un paquete de laminar de aleación j 

Au4Pb, definida mas arriba, de 83 mm. de diámetro y de 100 mm. j 

de largo, precalentado a 4500 C., aproximadamente, y revestido, } 

en toda su superficie periférica, del mismo producto vitreo, y ' 

se ha procedido inmediatamente al extrusionado. j

Según el arte anterior, un paquete de Au4Pb puede i
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ser extrusionado a una velocidad máxima de 12 m/minuto. Se ha 

regulado la velocidad de avance del pisán de la prensa de modo 

que el perfilado salga, al diámetro de 12 mm., a una velocidad 
de 282 m/minuto.

Se ha obtenido una barra exenta de todo fallo ex­

terno e interno, que tiene características mecánicas equivalen­

tes a las de barras en Au4Pb extrusionadas a 4509 C., a 12 m/mi 

ñuto, con lubricación al grafito.

En este ensayo, la relación de extrusionado era

de 50.

EJEMPLO 2

En condiciones totalmente similares a las del ajea 

pío 1, se ha extrusionado otro paquete da Au4Pb, con una rela­

ción de extrusionado de 25, saliendo el perfilado entonces al 

diámetro de 17 mm.

Se ha trabajado con la misma velocidad de extru­

sionado de 282 m/minuto, y la barra extrusionada estaba, igual­

mente, sana totalmente y exdnta de fallos.

Descrita suficientemente la naturaleza del inven­

to, asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer 

se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 

susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no altaren 

su principio fundamental.

i
¡
¡
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REIVINDICACIONES

la.- Procedimiento de extruaionado en caliente de 

metales y de aleaciones ligeras, y en particular aluminio, mag­

nesio y aleaciones a base de aluminio o magnesio, que permite 
alcanzar velocidades de axtrusionado al menos iguales a 100 m/mi 

ñuto, y que puede alcanzar 300 m/minuto, caracterizado porque

se interpone entre el metal y la extrusionadora un producto vi-
3 4trao cuya viscosidad está comprendida entre 10 u 10 Poises a 

una temperatura comprendida entre 400 y 6503 C.

29.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca­

racterizado porque el producto vitreo está compuesto de:

- PgOg : 25,6 a 68,3 % en peso

- BgOg : 1,7 a 53 % en peso

- K,0 . ha.t. 30 % .o p...

- NagO ! hasta 38,9 % en peso

3a.- Procedimiento aegún la reivindicación 1, ca­

racterizado porque el producto vitreo está compuesto de:

- P„0- : 25,6 a 68,3 % en pesoZ 5 }

- BgOg : 1,7 a 53 % en paso

- NagÓ : hasta 38,9 % en peso

49.- Procedimiento según la reivindicación 2, ca­

racterizado porque el producto vitreo es-soluble en agua y no 

adquiere humedad en el almacenamiento.
!
i

¡
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58.-.procedimiento de extrusionado en caliente de 

metales y de aleaciones ligeras, tal y como queda sustancialmari 
te descrito en la presante Memoria.

Esta Memoria consta de 8 hojas escritas a máquina 
por una sola cara.

Madrid

SERVIMETAL
y.'.'-:-v
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