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DESCRIPCIÓN 
 
Matriz de extrusión 
 
La presente invención se refiere a una matriz para una extrusora, y más particularmente, a una matriz adecuada 5 
para la extrusión de metales, tales como aluminio. 
 
Una matriz de acuerdo con el preámbulo de la reivindicación 1 se conoce, por ejemplo, a partir del documento US-A-
5 095 734. 
 10 
Durante la extrusión, la presión impartida a la matriz varía en función de la velocidad de movimiento del material a 
través de la matriz. Una alta presión provoca imperfecciones e inconsistencias en el artículo extrudido. Sin embargo, 
una presión más baja equivale a una mejor velocidad de material que pasa a través de la matriz y, por lo tanto, a una 
disminución de la productividad. Al alterar la longitud de soporte a través de la abertura de la matriz, la presión y la 
velocidad pueden optimizarse. 15 
 
Sin embargo, la variación de la longitud de soporte y otras características de la abertura de la matriz siguen siendo 
complejas, y a menudo requieren un operario con años de experiencia para que sea capaz de juzgar qué 
alteraciones se han de implementar y cuáles no. 
 20 
La presente invención pretende proporcionar una solución a estos problemas. 
 
De acuerdo con la presente invención, se proporciona una matriz de extrusión que comprende una cavidad de matriz 
que tiene paredes opuestas que definen un primer y un segundo resaltes de diferentes longitudes de soporte, 
incluyendo cada resalte una porción plana delantera que se extiende en paralelo, o sustancialmente en paralelo, con 25 
la porción plana delantera del otro resalte y una porción de puente con una conicidad negativa posterior después de 
la porción plana delantera, estando la porción de puente con una conicidad negativa de un resalte desplazada 
axialmente con relación a la otra porción de puente con una conicidad negativa del otro resalte. 
 
Características preferibles y/u opcionales de la invención se indican en las reivindicaciones 2 a 11, inclusive. 30 
 
La invención se describirá ahora más particularmente, a modo de ejemplo solamente, con referencia a los dibujos 
adjuntos, en los cuales: 
 

La figura 1 muestra una vista en sección transversal esquemática de una primera realización de una cavidad de 35 
matriz de una matriz de extrusión, de acuerdo con la presente invención; 
 
La figura 2 muestra una vista en sección transversal esquemática de una segunda realización de una cavidad de 
matriz de una matriz de extrusión, de acuerdo con la presente invención; y 
 40 
La figura 3 muestra una vista en sección transversal esquemática de una tercera realización de una cavidad de 
matriz de una matriz de extrusión, de acuerdo con la presente invención. 

 
Haciendo referencia en primer lugar a la figura 1 de los dibujos, se muestra una primera realización de una matriz de 
extrusión 10 que comprende un cuerpo de matriz 12 que tiene una placa posterior 14 y una placa frontal 16 que se 45 
sostiene rígidamente, por ejemplo mediante sujeción, a la placa posterior 14. Aunque se utilizan las placas posterior 
y frontal 14, 16, el cuerpo de matriz 12 puede ser de una sola pieza. Para mejorar las características de resistencia 
al desgaste de la matriz 10, puede estar sometida a un proceso de nitruración, por ejemplo. 
 
La placa posterior 14 incluye una cavidad de la matriz 18 formada en la misma y proporciona una abertura de la 50 
matriz 20 a través de la misma. La cavidad de la matriz 18 está conformada con la forma en sección transversal 
lateral requerida de la extrusión. 
 
La placa frontal 16 proporciona una cámara de preforma 22 que es generalmente similar en forma y aguas arriba de 
la cavidad de la matriz 18. Sin embargo, las dimensiones globales de la cámara de preforma 22 en un plano 55 
perpendicular a la dirección de flujo a través de la abertura de la matriz 20 son generalmente mayores que las de la 
cavidad de la matriz 18, del orden del 50 % o más radialmente hacia el exterior o lateralmente de la cavidad de la 
matriz 18. Aunque la extensión radial de la cámara de preforma 22 con relación a la cavidad de la matriz 18 puede 
ser similar en el núcleo 24 radialmente hacia el interior o el mandril de la matriz 10, en este caso, como puede verse 
en el dibujo, es normalmente menor del 50 %, y puede ser sólo, por ejemplo, del 10 %. 60 
 
La cavidad de la matriz 18 incluye unas paredes opuestas interior y exterior 26, 28 proporcionadas en el núcleo 24 
de la matriz y en el cuerpo de la matriz exterior 12, respectivamente. La pared interior 26 define un primer resalte 30 
y la pared exterior 28 define un segundo resalte 32. Las dos resaltes 30, 32 son de diferentes longitudes en la 
dirección del flujo, con el primer resalte 30 más largo que el segundo resalte 32 para solapar el borde delantero 34 y 65 
el borde posterior 36 del segundo resalte 32. Esto proporciona una zona de carga ampliada y resulta en una cámara 
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de entrada 38 escalonada o desplazada lateralmente en la cámara de preforma 22, conduciendo a la entrada 40 de 
la cavidad de la matriz 18. Por otra parte, el primer resalte 30 extendido proporciona una cámara de salida 42 
escalonada en la salida de la cavidad de la matriz 18. 
 
El primer resalte 30 y el segundo resalte 32 incluyen, cada uno, una porción plana delantera 44 y una porción de 5 
puente posterior con conicidad negativa 46. En este caso, la porción plana delantera 44 y la porción de puente 
posterior con conicidad negativa 46 son contiguas entre sí en la dirección del flujo a través de la cavidad de la matriz 
18. 
 
Las porciones planas delanteras 44 de los resaltes 30, 32 se extienden en paralelo, o sustancialmente en paralelo, 10 
con un eje central de la cavidad de la matriz 18, y son paralelas o sustancialmente paralelas entre sí. La porción 
plana delantera 44 del primer resalte 30 también se solapa preferiblemente con los bordes frontal y posterior 34, 36 
de la porción plana delantera 44 del segundo resalte 32. En esta realización, la porción plana delantera 44 del primer 
resalte 30 está preferiblemente en el intervalo de 0,7 mm a 1,4 mm, referenciada como A. Más preferiblemente, la 
superposición del borde frontal del primer resalte 30 proporciona la cámara de entrada escalonada 38 y está 15 
preferiblemente en el intervalo de 0,3 mm a 1,0 mm, referenciada como B. 
 
La porción plana delantera 44 del segundo resalte 32 tiene preferiblemente una superficie de soporte de, o 
sustancialmente de, 0,3 mm, referenciada como C. 
 20 
El borde posterior 48 de la porción plana delantera 44 del primer resalte 30 preferiblemente se solapa con el borde 
posterior 48 de la porción plana delantera 44 del segundo resalte 32 en 0,10 mm, referenciado como D. Esto es 
beneficioso para compensar la menor desviación del segundo resalte 32 durante el uso. 
 
En cuanto a las porciones de puente 46 del primer y del segundo resaltes 30, 32, ambas porciones de puente 46 25 
incluyen un relieve 50 a lo largo de sus extensiones longitudinales, que está por lo menos en el intervalo de 1 grado 
a 1,5 grados. De esta manera, la cavidad de la matriz 18 incluye una conicidad negativa que hace que la abertura de 
la matriz 20 se amplíe desde la porción plana delantera 44 al extremo posterior 52. El borde trasero 54 de la 
conicidad negativa de la cavidad de la matriz 18 es preferentemente escalonada en la cavidad de salida ampliada 
56, que también es en este caso es cónica divergente en la dirección aguas abajo de la boquilla 10. 30 
 
Las porciones de puente 46 pueden ser de extensiones longitudinales coincidentes o que coinciden sustancialmente, 
y la porción de puente 46 del primer resalte 30 está desplazada, referenciada como 58, en la dirección aguas abajo 
con relación a la porción de puente 46 del segundo resalte 32, normalmente de por lo menos 0,10 mm, referenciada 
como E. Este desplazamiento permite que el primer resalte 30 proporcione una porción de puente 60 de salida que 35 
sobresale en el extremo posterior de la cavidad de la matriz 18. La cavidad de salida 56, de manera similar a la 
cámara de preforma 22, por lo tanto, presenta una profundidad no uniforme. La porción de puente de salida 60 
puede tener un mayor relieve o conicidad negativa que el resto de la porción de puente 46 aguas arriba de la misma. 
De nuevo, esto resulta en una menor presión sobre el material extrudido que sale de la cavidad de la matriz 18. 
 40 
Haciendo referencia ahora a la figura 2, se muestra una segunda realización de una matriz de extrusión. Las 
referencias que corresponden a aquellas de la primera realización se refieren a partes similares y, por lo tanto, se 
omite una descripción adicional detallada. 
 
La matriz de extrusión 10 de esta realización comprende de nuevo un cuerpo de matriz 12 que tiene placas posterior 45 
y frontal 14, 16. Una cavidad de la matriz 18 está provista de un primero y un segundo resaltes 30, 32, 
extendiéndose el primer resalte 30 para solapar los bordes frontal y posterior 34, 36 del segundo resalte 32. Cada 
resalte 30, 32 incluye porciones planas delanteras 44 de diferentes longitudes de soporte y porciones de puente con 
conicidad negativa 46 traseras desalineadas. 
 50 
En este caso, la porción plana delantera 44 del primer resalte 30 se incrementa, siendo preferiblemente en un 
intervalo de 1,4 mm a 2,1 mm, referenciada como A', y la porción plana delantera 44 del segundo resalte 32 se 
incrementa preferiblemente en, o sustancialmente en, una longitud de soporte de 1,0 mm, referenciada como C'. 
 
La figura 3 muestra una tercera realización de un troquel de extrusión, y otra vez las referencias que corresponden a 55 
aquellas de la primera realización se refieren a partes similares y, por lo tanto, se omite una descripción adicional 
detallada. 
 
La matriz de extrusión 10 de esta realización, de manera similar a la segunda realización, comprende un cuerpo de 
matriz 12 que tienen unas placas posterior y delantera 14, 16. Una cavidad de la matriz 18 está provista del primero 60 
y del segundo resaltes 30, 32, y el primer resalte 30 se extiende para solaparse con los bordes frontal y posterior 34, 
36 del segundo resalte 32. Cada resalte 30, 32 incluye unas porciones planas delanteras 44 de diferentes longitudes 
de soporte y porciones de puente con conicidad negativa 46 trasera están de nuevo desalineadas. 
 
La porción plana delantera 44 del primer resalte 30 también está aumentada, estando preferiblemente en un 65 
intervalo de 2,4 mm a 3,1 mm, referenciado como A", y la porción plana delantera 44 del segundo resalte 32 está 
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aumentada preferiblemente en o sustancialmente en una longitud de soporte de 2,0 mm, referenciado como C. 
 
En la segunda y tercera realizaciones, mediante el aumento de las longitudes de soporte de las porciones planas 
delanteras juntas, preferiblemente el área de carga dentro de la cámara de entrada de la cámara de preforma 
permanece constante o sustancialmente constante. 5 
 
La mayor extensión longitudinal de las cavidades de la matriz en la segunda y tercera realizaciones anteriores 
proporcionan una mejor resistencia a la deflexión y, por lo tanto, puede aceptar una carga mayor. Esto es 
beneficioso para el alojamiento de diferentes formas de extrusión. 
 10 
Mediante la desalineación o el desplazamiento axial de las porciones de puente opuestas del primero y el segundo 
resaltes, aunque también incluyen o proporcionan la opción de parte o substancialmente parte de las superficies de 
soporte, es así posible compensar la ligera desviación de los resaltes durante el uso y/o la compresión de las placas 
de la matriz, mientras que también se mejora el desplazamiento del material a través de la cavidad de la matriz. Tal 
desviación de uno o ambos resaltes efectivamente aumenta dinámicamente la conicidad negativa de la cámara de 15 
salida durante el uso. Estos factores, en consecuencia, disminuyen la presión impartida y. por lo tanto, mejoran la 
velocidad de la extrusión, manteniendo o mejorando la calidad de la extrusión. También es posible proporcionar una 
matriz de extrusión modular que tenga placas frontal y posterior que se pueden seleccionar dependiendo de la 
necesidad, la forma de la extrusión, el acabado requerido, y el material utilizado. 
 20 
Las realizaciones descritas anteriormente se proporcionan a modo de ejemplo solamente, y diversas modificaciones 
serán evidentes para las personas expertas en la materia sin apartarse del alcance de la invención como se define 
mediante las reivindicaciones adjuntas. 
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REIVINDICACIONES 
 
1. Una matriz de extrusión (10) que comprende una cavidad de la matriz (18) que tiene paredes opuestas que 
definen un primer y segundo resaltes (30, 32), incluyendo cada resalte (30, 32) una porción plana delantera (44) que 
se extiende en paralelo o sustancialmente en paralelo con la porción plana delantera (44) del otro resalte (30, 32) y 5 
una porción de puente posterior con una conicidad negativa (46) que sigue a la porción plana delantera (44), 
estando la porción de puente con conicidad negativa (46) de un resalte (30) axialmente desplazada (58) con relación 
a la otra porción de puente con conicidad negativa (46) del otro resalte (32), caracterizada por que el primero y el 
segundo resaltes (30, 32) son de diferentes longitudes de soporte. 
 10 
2. Una matriz de extrusión (10) de acuerdo con la reivindicación 1, en la que la porción de puente posterior con 
conicidad negativa (46) de un resalte (30) se extiende más allá de un borde posterior (48) de la porción de puente 
posterior con conicidad negativa (46) del otro resalte (32) para definir una porción de puente de salida (60). 
 
3. Una matriz de extrusión (10) de acuerdo con la reivindicación 1 o la reivindicación 2, en la que las porciones de 15 
puente posteriores con conicidad negativa (46) tienen el mismo o sustancialmente el mismo ángulo de relieve. 
 
4. Una matriz de extrusión (10) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en la que la porción 
plana delantera (44) de un resalte (30) se solapa en la dirección de flujo de la porción de puente con conicidad 
negativa (46) del otro resalte (32). 20 
 
5. Una matriz de extrusión (10) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en la que la porción 
plana delantera (44) de un resalte (30) se proyecta hacia delante de la porción plana delantera (44) del otro resalte 
(32). 
 25 
6. Una matriz de extrusión (10) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, que comprende además 
una cámara de preforma (22) aguas arriba de la cavidad de la matriz (18). 
 
7. Una matriz de extrusión (10) de acuerdo con la reivindicación 6, en la que la cámara de preforma (22) es de una 
profundidad no uniforme. 30 
 
8. Una matriz de extrusión (10) de acuerdo con la reivindicación 6 o la reivindicación 7, en la que la cámara de 
preforma (22) define una cámara de entrada de desplazamiento (38) en la cavidad de la matriz (18). 
 
9. Una matriz de extrusión (10) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, que comprende además 35 
una cámara de salida (42) aguas abajo de la cavidad de la matriz (18). 
 
10. Una matriz de extrusión (10) de acuerdo con la reivindicación 9, en la que la cámara de salida (42) es de una 
profundidad no uniforme. 
 40 
11. Una matriz de extrusión (10) de acuerdo con la reivindicación 9 o la reivindicación 10, en la que al menos una 
pared de la cámara de salida (42) incluye una porción cónica en un ángulo respecto a la línea central axial de la 
cavidad de la matriz (18). 
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