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LA EXTRUSIÓN ISOTÉRMICA, 
CUANDO LA TEORÍA SE 

CONVIERTE EN REALIDAD 
El sistema de extrusión isotérmica (IES) 
desarrollado por la firma italiana SAI y 
distribuido e implantado en España por 
Tecalex, es el resultado de más de 26 años de 
experiencia desarrollando equipos de control 
para el sector de la de extrusión del aluminio. 

Con el paso del 
tiempo el IES se ha 
convertido en una 
potente y útil 
herramienta     para  

incrementar la producción, con valores pueden 
llegar a ser del orden del 10% en condiciones 
estándar de trabajo, incluso con matrices 
consideradas difíciles. 

Fig.1: Pantalla esquema del sistema de control 

 

 

 
Fig. 2: Panel de control central 

Por medio de unos sensores especiales, el sistema IES captura 
datos, tales como presión de extrusión, posición del cilindro 
principal o temperatura del perfil a la salida de prensa. Una vez 
analizados y procesados estos datos, el sistema IES proporciona 
las dos señales principales de corrección: La primera destinada a 
la corrección de la velocidad de extrusión y la segunda destinada 
a la corrección de la consigna de temperatura en el horno de 
calentamiento de lingotes. 
En el caso de que el cliente tuviera un horno con calentamiento 
cónico (taper-heating), el sistema IES proporciona la corrección 
de consigna de temperatura para ambos extremos del lingote. 
 
El rango de corrección (offset) para ambas consignas (set-points) 
varia desde los -30ºC a +30ºC en el caso de la temperatura del 
lingote, a de - 20% a +20%  en el caso de la velocidad de 
extrusión. 
 
El IES permite 4 modos distintos de operación: 

1. Control de temperatura de billet 
2. Control de la velocidad dinámica de extrusión 
3. Control de la velocidad estática de extrusión (O lingote a 

lingote) 
4. Control total del proc eso 

 
De esta forma el operador puede determinar en cada caso la mejor forma de aprovechar las prestaciones de la 
prensa. 
 
Un módulo opcional interesante consiste en el la implantación del enfriamiento de la matriz mediante nitrógeno 
líquido a través de una válvula proporcional. Dicho enfriamiento ha sido testado en un gran número de plantas de 
extrusión, proporcionando excelentes resultados. La combinación del IES y del módulo opcional con nitrógeno 
líquido puede llegar a incrementar la velocidad hasta valores del 30%, obteniéndose un ahorro considerable en 
comparación con el uso tradicional del nitrógeno, y aumentando la vida útil de la matriz hasta un 20%.  
 
El sistema permite también, como opcional, la posibilidad de implantar un segundo lector de temperatura después 
del túnel de enfriamiento (quenching table), Con dicho sensor podemos controlar la curva de enfriamiento y la 
variación de temperatura en función del tiempo o quench-rate. Tecalex, como experto fabricante de hornos de 
calentamiento de lingotes y sistemas de enfriamiento intensivo por agua, ofrece soluciones integrales 
personalizadas. 
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El kit que suministra IES se compone de: 
Un transductor de presión ubicado en la 
prensa, un sensor de posición también 
ubicado en la prensa, un panel de control 
central con un PLC, un PC y su software de 
control, y finalmente, el sensor de infrarrojos 
a la salida de prensa con su sistema de 
auto-posicionado automático. 
 
Es esencial poder contar con un perfecto 
sistema de auto-posicionado automático 
para asegurar la eficacia y precisión del 
dispositivo. El sistema IES guía a la cámara 
para que determine en cada caso la 
posición idónea donde ubicarse para la 
correcta lectura de la temperatura del perfil. 
 
El sistema IES, a través de su sensor lee 
las emisiones en infrarrojo del perfil a través 
de dos longitudes de onda. La lectura de la 
temperatura del perfil puede realizarse 
incluso si la superficie del perfi l no es 
regular o no ortogonal. 

Fig.3: Pantalla de control principal 
 

 

 

 
El panel de control es un cuadro eléctrico 
que contiene un PLC un PC y una pantalla 
táctil. Dicho cuadro debe ubicarse lo más 
próximo posible al operador de prensa. Las 
figuras 3 y 4 muestras distintas pantallas 
operativas del software de gestión que 
incorpora el sistema. Los parámetros 
utilizados para cada matriz (figura 3) son 
guardados en el PC y pueden ser utilizados 
cada vez que se trabaje con una 
determinada matriz. 
 
En la figura 4 pueden observarse la gráfica 
de los valores reales de las principales 
variables que intervienen el proceso de 
extrusión así como las correcciones 
aplicadas por el IES. 
 
La implantación del sistema es rápida y no 
es necesario parar la línea. Dos técnicos 
especializados durante 3-4 días llevan cabo 
toda la instalación.  
 
El sistema se puede implantar en cualquier 
prensa. El único requerimiento es que 
disponga de bombas de caudal variable 

Fig.4: Gráfico de las variables 
 

 
 
. El sistema trabaja de forma paralela a sus sistema de control actual, 
con no se realiza ninguna manipulación en su PLC actual. 
 
Los resultados obtenidos por IES están avalados por más numerosas 
implantaciones en todo el mundo, confirmando el hecho de que el 
sistema mejora notablemente la calidad del producto extruido y nos 
permite un significativo incremento de producción 

 
 
No dude en contactar con nosotros si necesita información adicional o quiere que le realicemos un estudio 
personalizado sobre su línea de extrusión. Su responsable de área, Cosme Galceran, se pondrá en contacto con 
Usted lo antes posible, o puede localizarlo directamente en el móvil llamando al +34 636 474 287. 

 


