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2.

La presents invencién en la que han trabajado los
sefiorss Plerre Guerit y Gilbert Pollst se refiere a un procsdi-
miento de extrusidn en caliente, y a gran velocidad, de metalea
y de aleaciones ligeras, y particularmente, aluminio, magnesio
y aleaciones 8 base de uno u otro de estos mstales.

Es conocido el proceder a la extrusidn en callen=
te de metales de alevada tenacidad, vy en partieular el acero,
lubricando laes extrusionadoras por madioc de un vidrie que pro-
senta, 8 la tempsratura de extrueiﬁn, gengralmenta compruhdida
gntre 1050 y 11502 C,, una viscosidad del ordan de 103 a lDa
Poisea., Asfl resulta un menor desgasts de las exhtusinﬁadoraa, :

una disminucién de la presidn de extrusionads y un sxcalente eg ;
tado superficial de los productos extrusiaonados, A

Estos procedimiento se describen an las patentes
uUgine=$éjournat y, en particular, en las patentes francesas no.
966,773, 1.041,251, l.086,008, 1Q094.536, 1,148,824 para unica-
mante citar las mas antiguas haata la fecha,

' 5e ha intentado aplicar estos procedimisntos a las
aleacionss a base de aluminio.

lL.a patente francesa 1,126,196 sefala las dificul~
tades de la extrusidn del aluminio con lubricacidn al vidrio, V¥
reivindica la utilizacién de grafito, que se juzge prefarible.

£n los certificados de adicidn No, 67.841, 67.842,
y 67,843 a las patentes francesas respsctivas 1,107.913, 1.121.
659 y 1,121,660, se ha deacrito la extrusidn sn calisnte de alasz
ciones aluminio-silicio-magnesio (serie 6000) y de alsaciones
aluminio=zinc-cobre~magneasio (seris 7000) por madio de vidrios
compuastos asencialmerts de anh{drido fosférico, allmina y &xi-
do de sodio. Paro no ha sido posible sobrepasar velocidades de
extrusidn del orden de 18 a 24 m/minuto, mientras que es corrien
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te axtrusionarbacaro saqgin el procedimientc Ugine~58 journset a
velocidades del orden de 300 m/minuto.

La entidad solicitante a descublierto que era posi
ble aumentar de forma importante la velosidad de extrusionado
en caliente de metales y de aleaciones ligeras, sn particular
aluminio, magnesio, y aleaciones a base de aluminio y de magne-
sio, lubricando la extrusionadora con un producto vitrso cuya
viscosidad se sitla antré 103 ¥ lOa Poises para una temperatura

de extrusionado comprendida sntre 400 y 6502 C., y que se podia

asi alcanzar velocidades de extrusionado superiores a 100 m/mi-

nute yrpudiando alcanzar, e incluso sobrepasar los 240 m/mlnutuf

y hasta 300 m/minuto. o i
Una composicidn de produsto vitreo particularmen=-

te adaptada para la realizacidn ds estes procsdimiento comprende

una mezcla de fosfato alcalino y ds tetrsborato alcalino en una

proporcian tal gque la compoaicién global da la meacla esté com~

prendida sn los limites §iguientas:

' P,0c t 25,6 a 68,3 % sn peso

- 8203 1 1,7 a 53 % an peso

K,0 hasta 30 % en pesa
Na,0 ¢ haata 40 % en paso

2
Sin empapgp. }q,p:aaancia de K,0 na as indispensa

ble, y ha sidb probado ﬁue composicionea tornarias tales como:
- Polg 25,6 a 68,3 % en peso
—8203117a53%anpauo

,0 t hasta 40 % en peso

daban roaulbados‘cgmpa:qp}gggzﬂp_ygcos, on algunoa casous supe-

rior, a los de las.comgqggp;gpgqxcpghnrnur1aa qua comprenden

K20.

- Na

,Eg#éa.praductoa vitreos pueden obtenerse tanto a
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" nado entre 400 y 6509 C., se producfa entre el producto vitreo

‘conforme a la invencidn no presentan grietas supsrficiales, ni

partir de los Posfatos y buratos ds sodio y/o de potasio coma a

partir de los éxidos PO O, Na

05 82 3 y/o-Kzn de forma conocie
da.

Z
Se puede psnsar que a la temperatura de extrusio-

definide mas arriba y el paﬁueta paré laminer de metal por una
parte, y el contensedor y la extrusionadora por otra, una reatg-
cién quimica superficial que conduce a la formacién de capas de
paco coeficients de frotamiento, entre las que el producto vi-
treo jugaria, ademds una misién de lubricante. Esta hipftesis
no constituye de ningln modo, una limitacién del alcance ds la
invencién, |

Este procaqlmiento se ha revelado particularmente
adaptado en la extrusién en calients de aleaciones que sa consi
dera diffciles de extrusionar tales como las de las series 2000,
5000 y 7000 (seglin las designaciones de Us Aluminium Associa-
tion) y de algunas aleaciones particulaies, tales comg AU4PD
(segln la designacidn de la norma francasa NF A 02001) ddé as
una aleacidn de "traba jado de ﬁiezas paquefias" que contiene en
particular 4,2 % de cobre, y 1,2 % aproximadamente de plomo,
més magnesio y manganeso., Estas aleaciones deben en particular
ser extrusionadas a poca velocidad, pués de otro modo pueden
aparecer gristas suposrficiales.

Las alsaciones extrusionadas por el procedimiento

tampoco vacfos centrales, debido sllo a la diferencia de velo=-

cidad de extrusionado entre el nlcleo y la periferia, y no com-

prenden zonas periféricas con grano grueso, por efacto de recrig

~3

talizacidn en caliente al paso de la extrusionadora, como ocu-

rre con los procedimientos segin el arte anterior desde el mo-



mento mismo que se trata ds aumentar la velocidad de extrusiona
da,

Los productos vitrsos conforms a la invencidn no
presentan ningin efectoc nocivo para el personal ni para el me-
dio circundante, No. son higroscdpicos, 1o que facilita el alma-
cenamiento y la manipulacidn, San, ademés, solubles an agua, pu
ra o debilmente acidulada, lo que permlte eliminarlos de la su-

perficie de los productos extrusionades por simple lavado.

EJEMPLO 1
Se ha preparado un producto vitreo como lubrican-—

te de extrusionado, que comprende 270 grames de fdsfatc monosd—
dico dihidratado y 30 gramos de tetrshorato de potasio tetrahi-i
dratado.

Los dos productos han sido intimaments mezcladas,
calentados progresivamente hasta la deshidratacidn total y des-
puds llevados al estado de fusidn vitrsa, Después del enfriamien
to, el producto vitréo ha sido triturado de modo a pasar total-
mente por sl tamiz de malla de 63 micrémetros.

Despuéds, se ha comprimido 200 gramos ds sste pro~
ducto triturado en forma de un disco de B4 mm. de didmetro de
15 mm. de espesor que se ha introducido, sn contacto con la ex-
trusionadora, en el contenedor de una prensa de extrusionado a

gran velocidad, prevismente calentado a 3509 C, aproximadaments.;

Después se ha introducido un paquets de laminar de aleacidn
Au4Pb, definida mas arriba, de 83 mm, de didmetro y de 100 mm.
de largo, pracalentado a 450¢ C., aprbximadamanta, y ravestido,
en toda su superficie periférica, del mismo producto vitreo, y
se ha procedido inmediatamente al extrusionada. ;

Segdin el arte anterior, un paquete de Au4Pb puedei
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ser extrusionada a una veluciddd midxima de 12 m/minuto. Se ha
regulado la velocidad de avance del pisdn ds la prensa ds modo
que el perfilado salga, al didmetro 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 caracteristicas mecdnicas equivalen-
tes a las de barras en Au4Pb extrusionadas a 4502 C., a 12 m/mi
nuto, con lubricacidn al grafito.

En este ensayo, la relacidn de extrusionado era
de 500

EJEMPLD 2

En condiciones totalmente similares & las dal ejeq
plo 1, se ha sxtrusionado otro paquete de Au4Pb, con una rsla-
cién de extrusionado de 25, saliendo el perfilado entonces al
didmetrc de 17 mm, ' .

Se ha trabajado con la misma velocidad de extru-
sionado ds 282 m/minuto, y la barra extrusionada sstaba, igual-
mente, sana totalmente y sxdnta de fallos.

Descrita suficientemente la naturaleza del inven-
to, as{ como la manera de resalizarle en la prdctica, debs hacsr
s constar que las disposiciones anteriorments indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no altsren

su principio fundamental.




10

15

20

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

7.

REIVINDICACIONES

l28,- Procadimiento de extrusionade en caliente de

nesio y aleaciones a base de aluminio o magnesio, que permite
alcanzar velocidades de extrusionado al msnos iguales a 100 m/mil
nuto, y que pueds alcanzar 300 m/minuto, caracterizadso porqus
se interpone entre el metal y la extrusionadora un producto vi-
trec cuya viscosidad estd comprendida sntre lD3 u lD4 Poises a
una tampératura.ccmpfendida entre 400 y 650¢ C,

28,- Procedimiento segln la reivindicacién 1, ca-~
racterizado porque el producto vitreo estd compuesto de:

- 9205 : 25,6 a 68,3 % en peso

- 3203 t 1,7 a 53 £ en peso

- K,0 t hasata 30 % an peso

2

= Na,0 : hasta 38,9 % en peso

2
38,~ Prdcadimianto segin la reivindicacién 1, ca-
racterizade porque el producto vitreo estd compuesto de:

- ons s 25,6 a 68,3 % en peso

"5203 t 1,7 a 53 % en paso

- Nazﬂ : hasta 38,9 % en peso

48,~ Procedimiento segdn la reivindicacidn 2, ca-
racterizado porque el producto vitreo es. soluble en agua y no

adquiere humedad en el almacenamiento,




58,~.Procedimiento de extrusionado en caliente de
metales y de alsaciones ligeras, tal y coma queda gustancialmaen
te descrito en la presente Memoria,

Esta Memoria consta de 8 hojas asscritas a méquins

por una sola cara.
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