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Este invento se refiere a un procedimiento para formar
una pluralidad de elementos alargados y, de un modo mds particu
lar, se refiere a un procedimiento para deformar una sola pieza
de elaboracidn metdlica para producir una pluralidad de elemen=
tos metdlicos, alargados, separados, simultdneamente,

En el arte de bemar elementos metdlicos alargados, wn
procedimiento conocido consiste en utilizar técnicas de extru-
8idén hidrostdtica segin las cuales se asplica presidn hidostdtical
a un lingote metdlico en el interior de una cédmara, de modo gue
el material del lingote se vuelve més ddctil, segin se esfuerza
el lingote a través de wna abertura en un troquel situado en un
extremo de la cdmara., Algunos ejemplos de dichas técnicas se pug
den encontrar en las patentes EE.UU, RE 28.795 y 3.985.011, en
las que se emplea un procedimiento continuo de extrusién hidros=-
t4tica, ' '

Se sabe, segin dicha tecnologfa, que se utiliza un apa~
rato que comprende un -troquel provisto de una pluralidad de abel
furas las cuzles se exfienden,paralelas a través del mismo, ¥y
gque se fuerza una pieza de elaboracidén metdlica a través del tro
quel para producir simultdneamente una pluralidad de elementos
metdlicos alargados, Por ejemplo, dichés troqueles se describen
en la patente EE,UU, }.901.065 de G.L.Schmehl y en la patente
EE.UU. 3.949.079.

En la solicitud pendiente, titulada "aparato y métodos
para formar productos alargados miltiples", n® de serie 638.493,
el 8 de Diciembre de 1975 se sugiére un cierto mimero de disposi
tivos de aberituras para troqueles de abertupas miltiples, con el
fin de proporcionar un flujo relativamente libre de un medio hi

drostdtico, que actda como lubricante, a cada una de las abertu~

ras de troquel. Dichos dispositivos-pueden comprender la forma-
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cidn de las aberturas a lo largo de una linea recta o una curva
poco pronunciada, por ejemplo una curva en forma de "S" poco prg
nunciada,

A pesar de que se ha conseguido la extrusién hidrostd-
5e tica simultédnea de una pluralidad de elementos metdlicos alarga-
dos, por ejemplo segin se describe en la patente EE,UU, 3.901065
de G.L. Schmehl, en la patente EE,UU, 3.949.079 ¥y en la solici-
tud pendiente n? de serie 638.493, todas las cuales se han men-
cionado anteriormente, se necesitan presiones muy elevadas para
10, realizar dicha extrusidn hidrostética. A dichas presiones eleva-
das se pueden presentar problemas de estanquidad, as{ como ele-
vados costos en la produccidn, sostenimiento y mantenimiento de
presiones muy elevadas en el medio hidrostdiico utilizado, Evi-
dentemente, la obtensién de aparatos y métodos para producir uns
15, pluralidad de elementos metdlicos alargados simultdneamente me-
diante el empleo de técnicas de extrusidn hidrostdtica é Presio-
nes de trabajos reducidas serfa muy conveniente pars la forma-
cién de elementos metdlicos alargados,

El invento comprende medios de deformacidn de piezas de
20, elaboracibén que comprenden troqueles estructurados de tal forma
que se reducen las presiones de trabajo necesarias para formar
una pluralidad de elementos metdlicos, alargados, separados, si
multdneamente a partir de una sola pieza de elaboracidn metélicﬂ;
¥ el empleo de dichos medios én la formacién de los elementos
25. metédlicos, alargados, separados, a presiones reducidas, Un tro-
quel perfeccionado del tipo utilizado segﬁn el invento, compren=
de una pluralidad de aberturas separadas que se extienden longi-
tudinalmente a través del troquel desde una pared de entrada del,

troquel, disponiendose de tal modo las aberturas, y comprendien-—

30. do la pared de entrada del troquel superficies configuradas de
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tal modo, que se establecen esfuerzos cortantes transversales
en el material de la pieza de elaboracidn entre aberturas adya-
centes del troquel a medida que la pieza de elaboracidn se es=
fuerza contra la pared de entrada del troquel. Estos esiuerzos
5 cortantes transversales separan, o ayudan a separar, el material
de la pieza de elaboracién en una pluralidad de elementos indi-
viduales, cuyos elementos individuales pasan después a través
de las aberturas del troquel y se convierten en los elementos -
alargados deseados, De este modo, se pueden emplear presiones |
10. reducidas para forzar'la pieza de elaboracién a través del tro-~
quel,.

Una estructura de troquel que ha demostrado ser perfec<
tamente conveniente para establecer los esfuerzos cortantes
transversales deseados comprende un cuerpo de fquuel que inclu
15, ye una primera y una segunda sberturas dirigidas longitudinal-
mente, separadas, cada una de cuyas aberturas tiene un extremo
de entrada situado a lo largo de una pared de entrada del cuerpd
del troquel. La pared de entrada del troquel comprende una pri-
mera y una segunda superficie de entrada, situandose la primers
20, superficie de entradailateralmente aflyacente al extremo de en-
trada de la segunda abertura, mientras se inclina por el exiremd
de entrada de la segunda abertura y hacia el extremo de entrads
de la primera sberiura y situéndo la segunda superficie de entrg
da lateralmente adyacente al extremo de entrads de la primera
25. abertura mientras se inclina por el extremo de entrada de la pri
mersa abertura y hacia el extremo de en#rada de la segunda aber-
tura. De este modo, una parte sustancial del flujo del material
metélico en una sola pieza de elaboracién metdlica, que se es-

fuerza gontra la pared de entrada del froquel, se dirigird a lo

30, largo de dos trayectos de flujo prédcticamente intersecantes, ad-
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yacentes, despuds de la primera y segunda superficies de entra-
da, dirigiendo la primera superficie de entrada una primera par
te del material metdlico por la segunda abertura y al interior
de la primera abertura, y dirigiendo la segunda superficie de
5 entrada una segunda parte del material metdlico por la primera
abertura y al interior de la segunda sbertura, proporcionando de
este modo el modelo de esfuerzo cortante transvergal necesario.

En otro aspecto del invento, una primera y una segunds
pluralidad de aberturas separadas a corta distancia, se extien-,
10, de longitudinalmente a través de un troquel, se pueden disponer
a lo largo de dos filas adyacentes dirigidas transversalmente.
Las aberturas en una de las filas estén desplazadas en posiclo-
nes opuestas a los espacios entre las aberiuras de la otra fila
de tal modo que mantienen una relacidén escalonada de aberturas
15. separadas a corta distancia. Ias aberturas en cada una de dichasg
filas pueden ser redondas, o pueden tener convenientemente una
configuracién cuadrads o rectangular, uniendose précticamente
a tope las aberturas adyacentes entre si a lo largo de esquinas
adyacentes. Se habilitan superficies de paredes de entrada del
20, troquel configuradas de un modo apropiado, de una manera similax
a la provisidn de las superficies de entrada primera y segunda
descritas anteriormeﬁ%é; Durante la extrusidn de una pieza de
elaboracidn a travéds del troquel, de acuerdo con las técnicas
del invento, se establecerdn esfuerzos cortantes transversales
25. de magnitudes importantes en los lugares de mayor proximidad en
tre aberturas adyacentes del troquel, permitiendo que se produz~
ca la extrusién a niveles de presidn relativamente bajos.

La figura 1 de los dibujos, es una vista frontal que

ilustra. una primera modalidad de un troquel con una pluralidad

30. de aberturas que se puede emplear, segin los principios del in-
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vento, para formar una pluralidad de elementos metdlicos, alarga
dos separados, al forzar una sola pieza metdlica de elaboracidn
a través de las aberturas del troquel a una presién de trabajo
relativamente baja, ubtilizando, v.g, técnicas de extrusidén hi-
5. drosfética, proporcionando la primera modalidad de troquel dos
aberturas separadas de configuracidn redonda. ‘

las figuras 2 y 3, son vistas en seccidn transversal
del troquel de la figurae 1 tomada a lo largo de las lineas 2-2-y
3=3, respectivamente, en la figura 1, ilustrando dichas vistas
10, ademds ciertas superficies de entrada a lo largo de una pared de
entrada del iroquel de la figura 1.

La figura 4 es una vista frontal que ilustra otra moda=-
‘lidad de troquel, que proporciona dos aberturas separadaé de coy
figuracidén cuadradas, que se pueden emplear de una manera simi—
15. lar a como se emplea el troquel de la figura 1.

La figura 5 es una vista frontal que ilustra otra moda-
lidad de troquel, que proporciona dos filas adyacentes de abertu
ras cuadradas separadas sin estar en contacto, que se puedén emn=-
plear de una manera similar a como se emplea el troquel de la fi
20, gura l.

Las figuras 6 y 7 son vistas a mayor escala, en seccidn
transversal,de paredes del troquel de la figura 5, tomadas a lo
largo de las lineas 6-6 y 7-7, respectivamente, de la fiéura 5y
cuyas vistas ilustran ademds ciertas superficies de entrada a lo
25, largo de una pared de entrada del troquel de la figwra 5.

Ias figuras 8 y 9 son vistas frontales que ilustran
otras dos modalidades de troquel, que proporcionan dos filas ad-
yacentes de aberturas cuadradas, separadas, en contacto por las

esquinas, y dos filas adyacentés de aberturas redondas separadas,

30. sin estar en contacto respectivamente, cads una de cuyas modali-
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dades alternativas de troquel se puede emplear de una manera si
milar a como se emplea el troquel de la figura 1,

Las figuras 10 y 11 son vistas longitudinales de partes
de dos piezas de elaboracién metdlicas, y de una pluralidad de
5e elementos metdlicos, alargados, separados, formados a partir de
cada una de las dos piezas metédlicas, mediante el empleo de tro
quel de las figuras 8 y 9, respectivamente; ¥y

La figura 12 es una vista longitudinal, parcielmente en
gseccién, de partes del aparato gque se pueden emplear para forzar

10. piezas de elaboracidén metdlicas contra troqueles de aberturas

J

miltiples y a través de las mismas, como son los troqueles de la
figuras 1=9, para former una pluralided de elementos metdlicos,
alargados, separados, simulténeamente,

Refiriendonos en primer lugar a la figura 1 del dibujo,
15, un troquel 1l tiene una primera abertura 12 y una segunda abersiy
ra 13, cuyas dos aberturas 12 y 13 se extienden longitudinalmen-
.| te a través del cuerpo del troquel. las aberturas 12 y 13 pgeden
ger de configuracidn redonda, segin se ilustra en la figure 1,
del trogquel 11, o tener cualquier otra configuracidn que se desep.
20, Por ejemplo, se pueden emplear aberturas rectangulares o cuadra=-
das, segin se ilustra en la figura 4, con respecto a dos abertu~
ras 124 y 134 que se extienden longitudinalmente a través del
trogquel 1l4.

El troquel 11 comprende una pared de entrada 14, que
25, constituye la parte del troquel 11 que se puede ver en la vista
frontal de la figura 1 rodeando las aberturas 12 y 13. La pared
de entrada 14 comprende varias superficies, como la superficies
16, 17, 18, 19 y 20 identificadas en las figura 2 y 3 del dibujo

De esta superficie de la pared de entrada 14, la mds importante

30, con respecto al invento es una primera superficie de entrada 17



'.-7~"
¥ una éegunda superficie de entrada 20, La primera superficie dg
entrsda 17 segln se podrd ver en las figuras 1-3 se extienden
por lo menos desde una posicidn lateralmente adyacente a un ex-
tremo de entrada 21 de la segunda abertura 13, pero separada al
5e - 80 axialmente del extremo de entrada 21 de la segunda abertura
13, hasta un extremo de entrada 22 de la primera abertura 12,
mientras se ineclina por el extremo de entrada 21 de la segunda
abertura 13 y hacia el extremo de entrada 22 de la primera abei'~
“tura 12. De un modo similar, la segunda superficie de entrada 20
10. se extienden por lo menos desde una posicidn,latéralment; adya~
cente al extremo de entrada 22 de la primera abertura 12, pero.
algo separada axialmente, del extremo de entrada 22 de la prime-

ra abertura 12, hasta el extremo de entrada 21 de la segunda

abertura 13, mientras se inclina por el extremo de entrada 22 d
15, la ﬁrimera abertura 12 ¥ haecia el exiremo de entrada 21 de la 33
gunda abertura 13. Una superficie de pared dirigida axial o lon
gitudinalmente 23 (figura 3) se une a los cantos laterales adya
centes de la primera y la segunda superficie de entrada 17 y 20,
en las proximidades del extremo de entrada 21 de la segunda abeq
20, tura l3. Una superficie de pared dirigida longitudinalmente, se-
mejante, pero encarada en sentido opuestos, queda oculta a lg
vista 3 pero es précficamente coplanar con la superficie de pa-
red 23 y se une g log cantos laterales adyacentes de la primera
¥ la segunda superficies de enirada 17 y 20 en las proximidades
25, del extremo de entrada 22 de la primera abertura 12. Estos dos
superficies de paredes dirigidas longitudinalmente, prédcticamen—
te coplanvres, estén fepresentadas en la vista frontal de la fi- )
gura 1 por una linea, que lleva también el ntmero de identifica-

cidn de la superficie de la pared 23 que se extiende entre los

30, extremos de entrada respectivos 22 y 21 de la primera y la seguy
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da aberturas 12 y 13.

Ia disposicidn de la primera y la segunda aberturas 12
v 13, y de la primera y la segunda superficies de entrada 17 ¥y
20, segin se ha descrito, se concibe para introducir un modelo
de esfuerzos cortantes transversales en una sola pieza metdlica
de elaboracién al forzar la pieza de elaboracidn contra la pared
de entrada del troquel l4. Los eafuergzos cortantes transversaleg
servirdh para separar, o ayudar a separar, el material metdlico
de la piesza de elaboracidﬁ en dos partes, una de las cuales pa-
sard despuls a través de cada una de lasg abertur;s 12 y 13, Por
lo tanto, la creacidn de un modelo de esfuerzos cortantes trang.
versales permitird que tenga lugar el proceso de formacién del
metal a presiones de trabajos reducidas. En particular, al for-
zar de tal modo la pieza de elaboracién metdlica tinica contrg
la pared de enbrada del troquel 14, se dirigird una parte sust
cial del flujo del material metdlico a lo largo de dos trayectod
de flujo prédcticamentes, adyacentes, siguiendo a la primera y lg
segunda superficies de entrada 17 y 20, dirigiendo la primera
superficie de entrada 17 una primera parte del material metdlica,
representada por la flecha 24 en las figuras 1-3 de los dibujos,
por la segunda abertura 13 y en el interior de la primera aberw
tura 12, y dirigiendo la segunda superficie de entrada 20, una
segunda parte del material metdlico, representada por la flecha
26, por la primera abertura 12 y en el intérior de la segunda
abertura 13, E1l modelo resultante de esfuerzos cortantes trans-
versales en el material metdlico se puede apreciar observando el
cruce virtual de las flechas adyacentes 24 y 26 en las figuras
1l y 3. Este modelo de esfuerzos semeja los modelos de esfuerzos

que se introducen en piezas metdlicas u otras piezas de elaborg

cidn mediante dispositivos tradicionales de esfuerzo cortante.
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dad se desplazan en posiciones opuestas a los espacios 37,37,

Volviendo ahora a las figuras 5-7 del dibujo, el prin
cipio de crear un modelo de esfuerzo cortante transversal entre
dos aberturas adyacentes en un troguel se puede expandir para
aplicarlo a una configuracién de troquel de aberturas miltiples
As{, el troquel 31 de la figura 5 comprende una pluralidad de
aberturas separadas, cada una de cuyas aberturas se extienden
longitudinalmente a través del cuerpo del troquel 31. En parti-|

cular, se utilizan dos grupos o pluralidades de aberturas dispg

niendose una priméra pluralidad de aberturas, las aberturas 32,l
32, a lo largo de una primers fila 33, y disponiendose una segqi
da pluralidad de aberturas, las aberturas 34,34, 2 lo largo de

una segunda fila 36, Las aberturas 34,34 de la segunda plurali-

entre las aberturas 32, 32 de la primera pluralidad, para esta-
blecer una relacidén escalonada de aberturas separadas a corta
distancia, V.8, la relacidén ilustrada en la figura 5, de los di
bujos, de un modo mds particular, las aberturas 32,32 o 34,34 en
cada Tila 33 o 36 se sitlan en posiciones opuestas a los espa-
cios entre las aberturas 34, 34 0 32,32 en la otra fila 36 o 33,
V.g, todas las aberturas 32,32 o 34,34 se sitdan de %al modo,
excepto la aberiura extrema 32 o 34 en cada wna de las filas 33
¥ 36, que una abertura extrema 32 o 34 en cada fila 33 o 36 se
sitda opuesta & un lugar hacia fuera de una sola abertura adya-
cente 34 o 32 en la otra file 36 o 33,

El troquel 31 comprende una pared de entrada del troquell
38, que constituye la parte del troquel 31 que se puede ver en
la -vista frontal de la figura 5 roceando a la relacién escalong
da de las aberturas 32,32 y 34,34. Ia pared de entrada 38 se ine

clina hacia el interior a lo largo de dos superficies importan~

tes, o sea una primera superficie de entrada 39 y una segunda su



o 10 -

perficie de entrada 41, que se pueden intersectar a lo largo de
wa linea 42 generalmente intermedia a la primera y la segunda
filas 33 y 36. La primera superficie de entrada 39 comprende
los extremos de entrada 43,43 de la segunda pluralidad de aber-
5. turas 34,34 en la segunda fila 36, mientras que la segunda su-
perficie de entrada 41 comprende los extremos de entrada 44, 44
de.la primera pluralidad & aberturas 32,32 en la primera fila
33. Cada una de la primers y la segunda superficie de entrada
39 ¥ 41 puede ser précticamente plana. Ia disposicién de las di
10. versas aberturas 32,32 y 34,34 coopera con la configuracidén de
la primera y la segunda superficies de entradas 39 y 41 de modo,
que el flujo de material metdlico en la pieza de elaboracidén me
tdlica Unica, forzado contra la pared de entrada 38, se dirija
en general‘a lo largo de dos trayectos de flujo intersecantes,
15, siguiendo a la primeré y la segunda superficies de entrada 39 y|

41, mientras fluye a través de la segunda y la primera fila de

aberturas 36 y 33, respectivamente, dirigiendo la primera super-
ficie de entrada 39 aquellos elementos del material metdlico,
representados por las flechas 46,46 en las figuras 5-7 de los
20, dibujos, que recorren los espacios entfe las aberturas 34,34 de
la segunda pluralidad introduciendose en las aberturas 32,32 de
la primera pluralidad, y dirigiendo simultdneamente la segunda
superficie de entrada 41 aquellos elementos de material metdli-~
co, representados por las flechas 47,47, qﬁe recorren 1los espa-
25. cios 37,37 entre las aberturas 32,32 de la primera pluralidad
al interior de las aberturas 34,34 de la segunda pluralidad. El
modelo resultante & esfuerzos cortantes transversales en el maw

terial metdlico se podréd comprender observando el cruce sushan—

cial de los dos conjuntos de flechas 46,46 y 47,47 en las figu-

30. ras 5=T, |
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Refiriendonos ahora a la figura 8 del dibujo, se ilustrh
otra modalidad del invento por un troquel - 314 que comprende una
primera y una segunda pluralidades 324,324 y 344,34A de abertu~
ras separadas, dispuestas en una primera y unae segunda filas 334
5¢ Y 36A a lo largo de una segunda y una primera superficies de en-
trada 41A y 394, respectivamente, La estructura, en 1§~que se ha
descrito, es similar a la del troquel 31 de las figuras 5-7. No
obstante, seglin se podrd ver en la figura 8, la disposicién de
las aberturas 324,324 y 344,34A en el troquel 314, todas las cua
10. les son rectangulares, v.g. de configuracidn cuadrada, es de tal
naturaleza que existe una relaciln de wnién a2 tope sustancial en!
tre aberturas rectangulares adyacentes, una en cada una de la
primera y segunda filés 33A ¥ 36A a lo largo de esquinas de dngu
lo rectos adyacentes de las aberturas adyacentes, intersectando-
15. se la primera y la segunda superficies de entrada 39A y 414 a lo
largo de una linea 424 que comprende dichas esquinas adyacentes
en 4ngulo recto, Durante la operacién de forzar una sola pieza
metdlica de elaboracién contra el troquel 314 y a través del mig
mo se producen esfuerzos cortantes transversales en el material
20, metélico de la pieza en la forme descrita anteriormente con rela
cién al troquel 31 de las figuras 5-T. Dichos esfuerzos cortan=—
tes transversales serd muy pronunciados en las proximidades de
lag esquinas adyadentes en éngulo recto. Los esfuerzos cortantes
transversales separarén, o ayudarén a separar, el material metd-
25, lico de la pieza de elaboracidn en una pluralidad de elementos
separados de seccidn transversal cuadrada. Cada uno de estos elg
- |mentos separados pasard a través de una diferente de las abertu=
ras 324,324 y 344,34A y constituird uno de una pluralided de ele|

mentos metdlicos, alargados, separados, de seccién transversal

30. cuadrada que se forman simulitdneamente.
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Volviendo ahora a la figura 9 del dibujo, se ilustra
otra modalided, E1l troquel 31B tiene una primera y una segunda
pluralidad de aberturas separadas 32B,32B y 34B,34B que se ex~
tienden longitudinalmente a través del cuerpo del troquel, Las
gberturas 32B,32B y 34B,34B se disponen en dos filas paralelas
dirigidas transversalmente 33B y 36B, en un modelo similar al
del troquel 31 de las figuras 5=-7. Las aberturas 32B,32B y 34B,
348 tienen cada una wna configuracidén redonda, por lo que el trol

quel 31B puede formar una pluralidad de productos alargados rew

dondos, Cada linea 23B, 23B que se puede ver en la figura 9 uniesh
do aberturas adyacentes 32B y 34B, una en cada fila 33B o 36B, i
corresponde & la linea 23 en la figura 1 que representa la supex
ficie de pared longitudinal 23 de la figura 3. Ias aberturas 33R
¥ 36B se separan preferiblemente en la menor disbancia posible.
De este modo se establecerdn esfuerzos cor%antes transversales |
de magnitudes importantes en el material de una sola pieza me-l
tdlica de exploracidn forzada contra el troquel 31B y a través
del mismo. Dichos eafuerzos cortantes transversales seguirdn el
modelo general expuesto anteriormente, y ayudardn a reducir las
presiones necesarias para forgar las pieza de elaboracién contry
el troquel 31B y a través del mismo produciendo, o ayudando a
producir, una separacidén cortante del material de la pieza de
elaboracidén dursnte la deformacidn de la pieza.

Refiriendonos después a las figurés 10 y 11 del dibujo,
estas representan respectivamente, el estado de una pieza de ela
boracidén metdlica Unica 514 o 51B que experimenta deformacién en
el troquel respectivo 314 o 31B de la Tigura 8 o la figura 9. A
medida que cada pieza de elaboracidén 51A o 51B penetra en una

parte de boca cénica del itroquel 314 o 31B, su diZmetro se ve

obligado a reducirse continuemente a lo largo de una zona de de-!
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formacidn inicial 524 o 52B, hasta que la pieza de elaboracidn
alcanza las proximidades inmediatas. de las sberturas del troquel
324,32A ¥ 344,344 o 32B,32B y 34B,34B. Ios esfuerzos cortantes
transversales mencionados anteriormente, v.g., en las proximida-
des de la primera y la segunda superficies de entrade 39 ¥ 41A
del troquel 31A en la figura 8, alcanzan después una magnitud sy
ficiente para efectuar, o ayudar a efectuar, la separacién del
material de la pieza de elaboracién 514 o 51B en una pluralidad
de elementos metélicos, alargados, separados, 534 o 53B que sa~
len después a través de las aberturas 324,324 y 344,344 o 32B,
32B y 34B,34B del troquel 314 o 31B, !

Volviendo ahora a la figura 12 de los dibujos, se ilusd
tran partes correspoﬁdienﬁes de un aparzto preferible para utiii
gar troqueles apropiados, construidos de acuerdo con los princi;
pios del invento, como son los troqueles 314 y 31B para formar |
una pluralidad de productos alargados, como los productos alargé
dos 534 y 53B, a presiones'de trabajo reducidas. Este aparato |
se describe més plenamente en la solicitud de patente Esgpafiola
mencionada anteriormente 451,401, El aparato comprende una plu=~
ralidad de sectores de elementos de agarre 56,56 que avanzan de
izquierda a derecha, segin se ilustra en la figura 12, A medida
que los sectores 56,56 avanzan a la derecha, se someten a una
presién de compresién continuamente en aumento, segin indican
las flechas 57,57: que aumentan de tamafio de izquierda a dere-
cha.

Una sola pieza metdlica de elaboracién 58, por ejemplo,
una barra de cobre o de aluminio de longitud indefinida, tiene

su periferia exbterior recubierta con un medio hidrostdtico 59.

Los esfuerzos cortantes transmitidos a través del medio hidrostd

tico 59, que puede ser cera de avejas o cera de polietileno, siﬁ
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ven para hacer avanzar la pieza de elaboracién 58 de izquierda
a derecha en la figura 12 con los sectores de avance 56,56, Al
mismo tiempo, se imponen también esfuerzos de compresidén de mag
nitud continuamente en aumento sobre la pieza de elaboracidn en
5e avance, haciendo de este modo que la pieza de elaboracidn sea
considerablemente mds dlctil y mds idénea para la extrusidn. E1l
medio hidrostédtico 59, ademds de su capacidad para actuar como
medio de transmisidn de esfuerzo cortante, tiene propiedades lu
bricantes, y sirve pera lubricar las aberturas en un troquel 60
10, a trav’s de las cuales la pieza de elaboracidén 58 se extruye,

reduciendo de este modo las fuerzas axiales necesarias para la

extrusién., Dicha extrusidn tiene lugar, estando la pieza de elas

boracidn 58 suficientemente dfictil por accidén de las presiones
de compresién ejercidas sobre la misma, segin se fuerza la piezd
15, de elaboracidn contraVel iroquel 60 a a través de sus aberturas,
por fuerzas cortantes en el medio hidrostdtico 59 para formar
une pluralidad de productos slargados 61,61. E1 troquel 60, que
se monta en un védstago de troquel apropiado 62, légicamente pue-
de ser cualguiera de los troqueles 31A o 31B, o igualmente cual-
20, quiera de los troqueles, 11,114 y 31, o puede ser cualquier otxrd
troquel apropiado construido de acuerdo con los principios del
invento,

Se comprenderd que el aparato y los métodos descritos
son simplemente ilustrativos de modalidadeé preferibles del in-
25, vento, Es evidente que otras diversas modalidedes podr{fan incor-
porar aberturas de troquel de forma diferentes, v.g, rectdngulog
no cuadrades, con o sin contacto entre esquinas adyacentes de
aberturas adyaoentes; y/0 podrian emplear formaciones equivalen=-

tes de aberturas, para producir los esfuerzos cortantes transver

30. sales empleados, V.g., trayesctos curvados en lugar de filag lim
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neales de abertwuras, y/o podrian emplear cuaslquier otro mecanis-
mo apropiado para forzar unza sola pieza metdlica 2 travéds de wn
troquel con una pluralidad de aberturas. Se pueden efeciuar mu-
chas otras modificaciones segin los prineipios del invento.
Descrita suficientemente la naturaleza del inveanto, asi
como la menera de realizarlo en la préctica, debe hacerse cons-
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti-
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prinei

plo fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento para deformar una pieza metdlica de
trabajo UYnica para producir simulitédnesmente una pluralidad de
elementos metdlicos, alargados y separados, que comprende: fore
zar la pieza de elaboracidén metdlica nica contra una pared de
entrada de un troguel, cuyo troquel tiene por lo menos una pri-
mere abertura y una segunda abertwra que se extlenden longitudiw
nalmente a través del mismo, caracterizado porque se controla
simultdneamente el flujo de material metdlico de la Unica pieza
de elaboracidén metdlica de modo que una parte sustancial del flu
jo se dirija a lo largo de dos trayectos de flujo adyacentes,
précticemente intersecentes, extendiendose uno de los dos tra-
Yectos de flujo adyacentes por un extremo de entrada de la segun
da abertuia a lo largo de la pared de entrada, e introduciendoge
en un exbremo @e entrada de la primera abertura a lo largo de la
pared de entrada, y extendiendose el otro de los dos trayectos
de flujo adyacentes por el extremo de entrada de la primera aber
tura e introduciendose en el extremo de entrada de la segunda
abertura.

2,~ Procedimiento para deformar una pieza metdlica de
trabajo Unica para producir simultaneamente una pluralidad de e~
1eméntos metdlicos alargados y separados, tal y como gueda sus-
tancialmente descrito en la presente Memoria ¥y en los dibujos

ad juntos,
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Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas a mé-

gquina por una sola cara.
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