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MEMORIA D3SCRT^I7A 

pata aoü ioitar
P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE aRoa

a nombre Ae COMPTOIR INDUSTRIE! D'ETIRAGS ET PROFIIAGS 

DE METAUX, entiAaA franoaea, estable ciAa en SO, Avenue 
Ae Moaaina, paria, Francia, por :

"UN MORRO DE MANDEIS PARA LA PERFORACION DBS 

METALES EN CALIENTE"/

- 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 -

E1 presenta invento ae refiere a la  perfo­
ración en oaliente Ae paquetea metal iooa, por meAio Ae un 

' manAril aometiAo a la acción Ae una prenea, particular­
mente con vistaa a la  preparación Ae piezaa en bruto para
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COL hilado de tuboa por extrusión en caliente.

El perforado en caliente de loa paquetes 

destinados a la fabricación de loa tubos ae efectúa gene­

ralmente en nn contenedor o contenedor cilindrico, aobre 

6 piezaa de aeoción ouadrada coya superficie está calculada 

de manera que en e l carao de la  operación de perforado el 

paquete oonaerve una longitud sensiblemente constante. ios 

eafuerzoa puestos en juego son entonces relativamente débi­

les  y provienen esencialmente de la deformación del metal 

10 en un plano perpendicular al eje de perforación.

Otro mátodc consiste en u tiliza r paquetee 

redondos cuyo diámetro exterior es ligeramente in ferior al 

del contenedor, la  deformación se efectúa entonces a la  

vez perpendicularmenta y paralelamente e l eje de perfora- 

16 clón. los esfuerzos necesarios para efectuar e l trabajo son 

aún relativamente dábiles.

En loa dos casos, los esfuerzos de frota­

miento a lo largo de las pare&eá del contenedor son poco 

importantes y el desgaste de la  parte del mandril de perfo- 

20 raoión que efectúa el trabajo no es rápido.

Estos procedimientos presentan por e l  con­

trario el inconveniente de producir frecuentemente agujeros 

descentrados a consecuencia de las holguras qus es necesa­

rio prever para permitir la  introducción del paquete en el 

26 oontenedor.

Otro procedimiento oonsiste en comprimir 

el paquete, redondo, cuadrado, o da cualquier otra forma,
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en a l contenedor antea ¿La efectuar l a  operación ¿La perfo­

ración. Bate procedimiento proporciona parforacionaa no­

tablemente centradas, paro aa api icaoión tropieza con 

dificu ltades ¿Le lubrificación  ¿Leí morro ¿Leí mandril ¿Le 

5 perforación, por oonaacaanoia del notable anmento ¿Le loa 

eafaerzoa paeatoa en juego, ¿Lebi¿Lo a la  compreaión previa 

que bañe crecer loa  frotamientos ¿Leí metal ¿Leforma¿Lo con­

tra loa  d tilea . Baaa dificu ltades han impedido el ¿Leaarro- 

U o  industrial ¿La aate procedimiento.

10 para disminuir la a  d ificu ltades, aa ha pro­

bado a mejorar la  lubrificac ión  del morro del mandril con 

viataa a reduoir loa eafaerzoa neceaarioa para la  perfora- 

oión y al desgaste del herramental . Be a s í que aa ha pro­

puesto u t i liz a r , oomo lubrifican te , una aubetanoia oapaz 

IB de fundirse por lo menos parcialmente bajo al afecto del 

calor del paquete, permaneciendo aiempra viscosa y, parti­

cularmente, v id rio  que pueda ser empleado por ejemplo bajo 

forma de placa, polvo o fib ra  interpuesta entra a i morro 

del mandril y e l paquete, o bajo forma da capa de vidrio  

SO envolviendo dioho paquete.

Se ha propuesto tambión proporcionar a l mo­

rro del mandril de perforación formas particulares, espe­

cialmente o jiva les o en casquete eafórioo.

La puesta en servicio de lo s lubrificantes  

SB antea señalados ha permitido mejorar notablemente e l cen­

trado del agujero perforado en loa paquetea y disminuir 

sensiblemente lo s  esfuerzos puestos en juego, sin embargo,
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como consecuencia de *̂ a penetración del mandril an el pa­

quete, loa nroduotoa lubrifican tes tiendan a ser raohaza- 

dea por el morro de dicho mandril y a eaoaparae an an ma­

yor parta, desde ai principio do la  operación, sobre loa  

5 costados del mandril, hallándose a s i la  e ficac ia  del dichoa 

productos considerablemente disminuida.

31 presente invento permite remediar este 

inconvenientes gracias a la  u tilizac ión  de un morro de 

mandril que presenta una superficie frontal cóncava.

10 31 invento aa desoritc máa en deta lle  a con­

tinuación con referenoia a l dibujo anejo, en e l ocal?

yigaraa 1, 2, 3, 4, 6 y & aon viataa en 

alzado de p e r file s  da diveraoe tipos de morro de mandril 

habitualmente u tilizado  para e l perforado en oaliente da 

15 loa  metalea en paquetea;

Tiguraa 7 y 6 aon viataa en sección longi­

tudinal de dos ejemplos de realización  de morro de man­

d rile s  conformea a l Invento;

figura  9 ea une viste esquemática, en sec- 

20 ción longitudinal de un paquete, en ourao de perforación  

conforme el invento.

Asi como está representado en la a  fignrae  

1 a 6, ae han propuesto ícrmaa muy diversas para qua loa  

morrea de mandril destinados a l a  perforación an caliente 

25 de lo a  paquetea metálicos, con v istas a rea lizar condicio­

nes operatorias laa  mejores posibles. Ba aai que los mo­

rros da mandril conocidoa pueden aer oónicoa (figu ra  1 ),
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oon un ángulo en el vórtice más o menos agudo u obtuso, 

semissfárloos (figu ra  2 ), ovoides (figu ra  3) y más o me- 

noa alargados, en casquete esférico  (figu ra  4 ), y aun de 

superficie frontal plana, teniendo e l morro entoncea un 

S diámetro constante aobre teda su a lta ra  (figu ra  5) o pre­

sentando ana seoción eatrochada hacia la  trasera (figu ra  

6 ). la s  formaa representadas e n la a  figaraa  3 a 6 son aqus- 

l la e  que han sido recientemente Isa  máa u tilizadas.

Sin embargo, eatas formaa no han dado cern­

ió  p lata satisfacción, ann onandq&e u tiliz a se , de forma con­

comitante, an lubrifican te  constituido por una substancia 

fundente por lo  menoa parcialmente permaneciendo siempre 

viscosa a la  temperatura da la  operación de taladrado, por 

ejemplo v id rio .

IC lo s  morroe de mandril conformes a l invento

presentan (figu ras  7 y 8 ) un ouerpo cilindrico I ,  cuyo 

diámetro es igual al del agujero a ta ladrar, proviste de 

un medio de f i ja c ió n , por ejemplo da una oola 2 que per­

mite su sujeción al mandril propiamente dicho y una su- 

20 p a rfic ie  frontal en la  cual ae hace una cavidad de esca­

sa profundidad. Beta oavidad puede ser por ejemplo en 

forma de casquete esférico , a s i como está representado 

en 3, en la  figura  7, o presentar una reduooión plana, ta l  

como está representado en 4 en la  figu ra  8.
25 para proceder a l perforado de un paquete

de metal 5 (figu ra  9 ), este es colocado, do la  forma 

usual, en un contenedor c ilind rico  6 que descansa sobre
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una placa &e basa 7. 31 morro Ae manaril 1 aatá sujetado por 

su oola 2 sobra a l manAril 8 aooionaAo por medios, por ejem­

plo hidráulioos, no representados.

comienzo de la  oparaoión, se oolooa el la -  

g brifioants, por ejemplo ai v id r io , en fcirna Ae placa, polvo 

o fib ra , sobre e l pagúete 5, alojado en ed contenedor 6,

Se aproxima seguidamente e l morro Ael manAril I  al paque­

te. Bate reoorta en el lubrifican te  una arandela Ae igual 

diámetro, que es empujada a travos Ael paquete. A medida 

10 gne la  operación avanza, bajo la  influencia Ael calor y

Ae la  presión, e l lubrificante 9 funde parcialmente y pasa 

constantemente a lo  largo Ael morro Ael mandril 1 , recu­

briendo Ae una oapa lubrifican te  9a l a  superficie interior 

del agpjero perforado.

15 ta  experiencia demuestra que, en esas condi­

ciones, e l perforado necesita un esfuerzo netamente menor 

que por loe métodos conocidos, que lo s agujeros obtenidos 

estén bien oentradoe y que e l desgaste del morro del man­

d r il resulta despreciable, siendo lo a  resultados aán me­

go joras s i  se tiene la  precaución de lu b r ific a r  la s  paredes 

del contenedor, con anterioridad a l a  introducción del pa­

quete, por medio de aalea o de una capa de v id rio , fundéis 

ts a la  temperatura de la  operaoión y permaneciendo siempre 

viscoso.

g5 31 invento se aplica particularmente bien en

combinación con la  compresión previa del paquete, procedi­

miento que, empleado solo, se habfa revelado in u tilizab le
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hasta oí presente.

A títu lo  a.e ejemplo, se ha procedido al ta­

ladrado de lingotes de acero semi-duros teniendo, antes y 

despula dé! perforado en un contenedor apropiado, las di-

E mansiones siguientes:

Antes de perforado : Diámetro exterior 180 mm.

longitud 400 mm.

TBspuós de perforado:Diámetro exterior 185 mm.

longitud 465 mm.

10 Diámetro in terior 80 aun.

Se ha utilizado, a igualdad de las demás condiciones:

-  En una primera operación, un morro sami- 

esfÓTico conforme a la  gigura 2;

- En una segunda operación, un morro cóncavo

18 conforme a la  figura 7.

En la  primera operaoión el morro quedó fuera 

de servíoio despuós del perforado de un paquete, ta auperfi- 

oie semieefórica estaba fuertemente desgastado.

En la segunda operación, el morro ha perfo- 

20 rado veinte lingotes sin retoques. He sido entonces lig e ­

ramente limpiado oon papel de vidrio y ha perforado una 

nueva serie de veinte lingotes. Despuós de lo cual era aun 

perfectamente u tllizab le.

Todos los  trozos perforados por el procedí- 

25 miento conforme al invento presentaban un descentrado in fe­

rio r a un milímetro.

Esta solicitud, que corresponde a la  presen-

-  7 -



J

2 0 4 6 8 9

tada en Francia e l 15 de Catabre de 1951, baja el núme- 

te ^L7.?ge^ 33 acoge a loe  beneficio a del ar tío alo 61 

del YigQnte Estatuto sobre propiedad industria l.

- O -  N O T A  -  o -

5 tos pantos de invención propia y nueva que

ae presentan para que aean objeto de eata Patente da inven­

ción en España, por VEINTE años, son los siguientes:

l e .  -  un morro de mandril para el perforado 

en caliente de paquetes de metal con u tilizac ión  de un lu ­

lo  brificante -  particularmente v id r io , o de una substancia 

análoga fundente por lo  menos parcialmente a la  temperatu­

ra  de la  operación permaneciendo siempre viscosa -  colocado 

sobre l a  oara superior del paquete a perforar, caracteri­

zado porque dicho morro de mandril presenta una superfi- 

15 oie frontal cóncava.

2c. -  un morro da mandril segón la  re iv in ­

dicación 1 , caracterizado porque la  cavidad practioada en 

la  superficie izo ntal es poco profunda.

Se. -  un morro da mandril según la s  rs iv in -  

20 dicaclones 1 y 2, caracterizado porque e l fondo de la  ca­

vidad practicada en la  superficie fronta l se presenta en
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forma de casquete esférico.

4B. - pn morro de mandril según las reivin­

dicaciones 1 y 2, caracterizado porque el fondo de la ca­

vidad practicada en la  superficie frontal ea plano, unién- 

5 dolé una cara plana con lá  cara anterior.

5e. - procedimiento, de períoraoión en ca­

liente de loa paquetea de metal según el método reivin­

dicado en la  reivindicación I ,  caracterizado porque ae 

u tiliza  un morro de mandril que presenta ana superficie 

10 frontal cóncava.

6e. -  procedimiento de perforación según 

la  reivindicación 5, caracterizado porque el paquete a 

perforar ea previamente comprimido en el contenedor.

7c. -  procedimiento de perforación según 

15 la  reivindicación 5, caracterizado porque se lubrifican 

previamente laa paredea del contenedor, con preferencia 

por medio de aalee o de una capa de v id rio , fundente a 

la  temperatura de la  operación.

es. -  pn morro de mandril para la  parfo- 

BO ración de metal ea en caliente.

Tal y como ae ha descrito en la  Memoria 

que antecede, repreaentado en loe dibujos que se acompa­

ñen y con los fines que se han especificado*

Rata Memoria oonsta de nueve hojas escri­

tas por una sola cara.
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