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MEMORIA DESCRIPTIVA
Para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EsPafa
por VEINTE afios
4 nombre de COMPTOIR INDUSTRIEL D'ETIRAGE ET PRQFILAGE DE
METAUX, entidad francesa, establecida en 30, Avenue de Me—
ssine, Paris, Franeis, por:
"UN DISPOSITIVO PARA EL ESTIRADO EN CALIENTHE"

El presente invento tiene por objeto una hilers
para la puesta en préctica de un procedimiento ds estirado
en caliente,

Los métodos cldsicos de estirado por prensa de me_
tales y aleacciones, en partioulsr de metales y aleaolones
no férricos, tales como aluminio, sleaclones ligeras, cobre

1at63, bronoces, permiten obtener tubos y barras cuyas super
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ficies son generalmente suricmsntemente.lisas parq-p;ﬁﬁor-
ojionar produoctos utilizables en dicho estado, es decir sin
operaclones suplementgrias,

Parag mejorar los rendimientos y las calidadea de
los productos estirados, con los métodos usuasles, ss ha pro
puesto ya 1ntroduoir un lubricante entre el tubo y las he-
rramientas, esta lubrioagddn se ha empleado, por e jemplo, en
el estirado a alta temperatura de los aceros, de los bronces
y del molibdeno, as{ como para evitar la formacidn de hueoos.
en la parte postertior de los productos estirados, Para prote
ger techos comtra la oxidacién durante el calentamiento, se
ha porpuesto igialmente recubrir el techo con sales, vidrios
o esooria,

Sin embargo, se ha comprobadc que esta introduccidn
de lubriocantes, bien entrs el techo y el ocmtenedor, bien en-
tre el techo y la hilera, o blen g la vez, entre el techo y d
contenedor y el techo y la hilbra si asegura rendimientos mas
altos y en general una c4lidad mejor de los productos estirg-
dos, conduse en algunos casos a estados de la superfiocie de
dichos productos estirados gque oon mids rugosos que los que re
sulten de los procedimientos de estirado oldsico, sin intro-
ducoidn de lubricente, Este es el caso en partioular de los
aceros inoxidables al ocromo, eh el terreno de los metales fé
rricos, de los bronces y dqﬂas aleaciones ligeras en el te~
rreno de los metalea no férricos;

Se ha tratado de remediar este inconveniente y ob-
tener en todos los casos un gran rendimiento de productos es
tirados que tengan un estado de superfiocie lisa, Se ha llegsg
do gsegurendo la lubricacidn entre el techo y el fherramental

y efeotuando el estirado en un primer tiempo de defarmacién
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‘g oontinuacién en otro tiempo, por lo menos, de alisado, por
ejemplo a través, de dos apoyos (o partes de trabajo) sucesi
vas de, por lo menos, una hilersg, separados por 10 menos por
un vaoiaoo y una entiPada ccnvenientemente unidos,

La hilera conforme el presente invento, puede te-
ner por lo menos, dos orificios de estirado a apoyos sucesi-
vos, cada uno de los ocuales estd separado del siguiente par
un intervalo que fomme la salida del primer ofificio de esti-
rado y la entrada del segindo oriricio; Los orificios de es-
tirados o apoyos pueden estar dispuestos en un misno blogue
de hilera o0 en bidgues diferentes, montados 1los unos az cone-
tinuacidén de los otros, de cualguier manera conveniente, pu-
diemio ser de la mismg longitud o de longitudes diferentes
los diversos orificios del bloque tinico de hilers o de los
blogues de hiléras sucesivos; Las curvas de entrada de cada
orificio de hilera pueden igialmente ser identicas o diferen
tes; |

i Los didmetros respectivos de los orificios de esti
rados sucesivos se escogen de forme tal, que adeguren un ali-
sado sorrecto del producto hilade, estos dismetros sony siem=
pre muy préximos unos de los otros,ksiendo el afametro del orp
ficio de enirada superior o por lo mencs igunal al de los ori-
ficlos sigulentes, tenlendo en cﬁenta las deformaciones gue su-
fren las hileras por efecto de los esfuerzos puestos en juegp
y las tempsraturas,

El volumen de los intervalos entre orificios de esti
rado sucesivos debe ser suficiente para retener el exceso 4de
lubricante que pasa a través de cada orificio, esi se evita la

acumulscidn del lubricante en un espacio anular demasiado es-
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“trecho, lo que impediria a los orificios o apoyos sucesi-
vos ocumplir su cométido-; 4 este efecto, unos canales pue=
den estar taladrados en las paredes de ciertas hileras pa-
rs hacer comunioar en su intervalo oon lg superficie exte-
rior, de manera gue se permita la evacuacidn eventual del
lubioante,

Para asegarar la producocidn de barras o de tubod
redondos, los orificios de estirado o apoyo (o piezas ocali
bradoras) sucesivos tienen sus centros alineados sobre el
eje; de estirade. En el oaso de estirado del perfiles no
circulares, las posiciones de los centros de gravedad de ls

apoyos se determinen experimentalmente, de manera que se
evite toda torsién del perfil obtenido en el estirado,

El invente estd explicado en detalle en la deacrip

eibén que slgue, que se da haciendo referencia a los dibujos

ajuntos, en los que:
Ia f1g. 1 es una vista en corte de una hilsra olé-

gica, ..

Ia rlg, 2 representg un carte longitudinal de ung
hilera doble segin el inventa,

La rig; 3 es una vista en corte de una hilerg mongo
bloe, segin el inento.

Las figs 4 y 4% son respectivamente una vista en
planta y un corte segin IViie IV'de la superfioie de un tubo
de acero inoxidable 18/8, obtenido por estirado en una hilers

Gnioca. 4
Les Fige. 5 y &'representan vistas correspondientes

al estado de la superficie, obtenido después del estirado en
una hilera doble segin Fig, 2.
Las figs, 6«6 y 7-7’son respeatiVamente vistas and-
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logas de los astados de superficie obtenidos en productos
astirados de aluminia;

En la hielrs representada en la Fig, 1 vuelve a.
verse el blogque de hilera 1, con la owrva de entrada 2, la
parte salibradora o apoyo 3, y la salida 4 estando designg
do por 8, el eje de estirado;

ILa hilera doble de la Fig., 2 segin el inventa, lle
vados blogues 3-1j mbntados en un portahileras represen tado
de una manera general en A, gsegurandoc una pieza de apricéa
B la aplicacidn iina contra otra de las dos hildra sucesivas.
La hilera de entrada o de puesta en formg 1 lleva la ourva
de entrada 2 la parte oalibradora o0 apoyo 3 ¥y la salida 4 la
segunda hllera ¢ hilera de repaso % lleva ung curva de entrg
da 2 y uns pieza calibradora o apoyo 3 y una salida §;~Entre
las hilera 1 y 1’ la salida 4 de la hilera 1 y la bftrada 2
la hilera 1’ forman un intervalo hueos, ELl modc de funciona-
miento de esta doble hilera es el sigulente:

Un techo G, por ejemplo, envuelto de la manera como

cida ocon una capa de lubricante vitrio, estd colocado en el

contenedor en el frente de la hilera 1; par la accidén de la
prensa, el metal del techo pasa primero g través de dicha hi-

lera 1, este metal se recubre de unacapa delgada de lubriogh
te 6, para la claridad del dibujo, esta oépa se ha represen-
tado estematicamente ocen un espsor que no corresponde a la
realidad, El lubricante de la capa 6, se acamula en partiocuds
lar en el intervalo comprendiido entres la salida 4 y la ocur=-
va de entrada 2 y el metal del ococho continua siendo estirad
a travé del apoyo 3 de la hilara l; A la salida de la hilers
1 se comprueba que la barrsa estirada C tiene un estado de su
perficie muy lisc y que est§ reoubierto de una capa de lubri

oante mucho menos gruesa que la oppa correspondlente que es
- 4 %= -



10

15

25

223464 150

éxiste a la salidade una bilera plésica Unica, tal como
1a representada en la figurel, Los estados de superfioie
obtenidos en la utilizacién combinada de las dos hileras
1y 1° son 1dénticos a los que se obtendria en el estira-
do de metales ficiles de transformar, sin intervemcién de
lubricantes

Los mismos resmltados pueden ser obtemldos ceon una
hilera dobleAmonobloo, tal oomo la representada en la figu~
ra 3, Bl bloque de hilera 7, esta escariado, g partir del
soporte y alrededor del eje estirado, sucesivamente, segin
la ourva de entrgda 2, el rpimer apoyo 3, y la primers salil
da 4, después segin la segunda ourva de entrada 2, unida a
la salida 4, el segundo apoyo 3’ y la salida 4’, Unos cana-
les 8, estan perforados en el blogue 7 para hacer comunicar
el volumen del intervalo limitado por la barra estirada, la

salida 4 y la ourvag de entrada 8°, con la superficie exterior

9 del bloque 7,

El modo de funocionamiento de esta hilera monobloc
es el mismo que el de la hilera representada en la fig, 3,
el exceso del-lubricante acumulado en el intervale barra, sa-
lida 4, ourva de entrada &’ eé evacuado al exterior por los
canales 8,

Pgra myror precisidn respecto a la eleccidn de las
dimensiones de las hileras empleadas conforme el invento se
desoribird ahora la aplicacidn al estirsdo del ascero y de di-
versas elegoiones no férricas,

Siemplo 1
Se procede gl estirado de un tubo de acero inoxidag-

ble 18/8 tipo 305 ameriocano,
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Kl estirado se hace eh una prensa de 1,600 tone
ladas a partir de toohos de 145 mm; de diaﬁetro, Anima de
85 mm; longitud de 450mm; calentados en 12402 en un bafio
de olorure de baric fundido;

La lubriecacién estd asegurada en el exterior del
tocho por unag peliocula de vidrio y en la hilera por una pla=-
ca de vidrio que pesa 400 gr; obtenida por aglomeraoidn de
granos de vidrio pon 3% de silicato de sosa; La aguja estfe
lubrica con tejido de vidrio; |

Primeramente se ha utilizsdo uns hilera \unica del
tipo represent ado en'la Tigura l; El,fadio de la ourva de
emtrada era de 10 mm; el spoyo de & mm y el dngulo de sglida
4 con el ejs de la jilera de 7%, La altura total de la hile-
ra era de 25 mm, Con una hilers dnica se hg obtenido un tu=-
bo de 64 mm de diametro exterior 58 mm de luz y de longitud
igual a 8,6 m; La superficie de dicho tubo presentaba, espew~
ciamente en los tres primeros metros de estiradds ligsras -
mercas que tenian una profundidad media de 1/10 de mm (fig.
4).

4 ocontinuacién se ha empleado un conjunto de dos

hileras 1-1’, segin la figura 2, teniendo la hilera 1 un dia

metro de estirado superior en el 1,5 mm al de lg hilera 1’,
se ha comprobado, conservando las mismas condiciones de esti

rado que la barra estirada tenia una superficie perfectamente

"lisg en todas sus longitud, siendo partiocularmente notable

esta ventaja en los 3 primeros metros {( fig, §) que preceden~
temente presentaban las pequefias marcas indlicadas antes,

Ejemplo 2,

Se ha procedido al estirado de barras de aleasciones

~ ligeras, tipo 758, que tienen las siguientes oomposioién;

- 6 =
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El estiradc se ha hecho oon una prensa de 5;000
toneladas en un oontenedor de 285 mm, de didmetro, partiep
do de toohos de 273 mm; de daidmetro, 508 mm de longituad,
calentados a 4108 ¢ en un horno eléstico;

, La lubricacidn de la hilera estaba asegurada por
una plaeca, 'diapuesta de la manera conoolda y heoha de un vidrio
visoos0 g la temperatura de la operaoién; ‘

En el caso de una hilera tnics ( fig, 1), que tenia
las dimensﬁonés indicadas en la primera pa_irte dsl e jemplo 1,
se ha obtenido después de decapada de la ligera capas de lu-
bricante que cmbria la barra estirada, une barra de 62,5 mm
de diametro, 880 mm de longitud, ouya superficie presentaba
en toda la lohgitud delgadas rayas longitudinasles gque tenian
unas profundidad media del orden de 1/10 de mm (fig, 6);

Operando, conforms el presemte invento, con uma
hilera doble (fig, 2) teniendo aqu{ la hilera 1’ un dieme=
tro inferior en 1 m. el de 1la hilera 1, se ha obtenido
una barra cuya superficie era mucho méé lisa que en el pri-
mer ¢aso, habiendo sido reducida la profundldad media de las
rayas a 0,02 m; (fig_; 7);

Ejemplo 3,

Se han estirado barras de latén conteniendo 65% de
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Cu y 35% de Zn;

El estirado se ha hecho en una prensa de 1,500
toneladas a partir de Sochos de 145 mm, de didmetro y 350
mm, de longitud, calentados g 700% en un bafio de sales fun
didad ordinario, La lubricacibn ha sido asegurado sobre el
tooho por la propia sal y sobre la hilera por un paquete de
250 gr;, de fibras de vidrio ordinario;

Cop una hilera Unica, tal como la descrita con re-
ferencig a lg figura 1, se han obtenido barras éa Parma de
redondo de 30 mm, de didmetro y de 8 m de longitud, ouya su-
perficie presentaba a la vez marocas de 0,1 mm de profundidad
como en el ejempleo 1, y rayas de la misma profundidad que en
el ejemplo 2,

Cuando se reemplaza esta hilera Unica por una hile
ra doble conforme a la figura 2, siendo idénticos los dos dig
metros de la hileras ¥ y 1°, las barras obtenidas eran perfeg
tamente lisas e identicas a las obtenidas ouando se estirabg
la misma aleacidén sin lubrigacién.

Es bien evidente, que el procedimiento y la hilers,
conforme al presente invento, pueden ser utilizados, no sola-
mente para el estirado de nmetales o de aleacciones oclasifliog-
dos como de estirado diffocil, sino también para el estirado
de otros metales 0 alegciones, aumentando en cada ocaso la cg
lidad del estirado con relacién a las calidades habituslmente
alonnzadas, También se pueden emplear lubricantes susceptibleg
de asegurar rendimientos superiares; Pueden iguglmente combiw
narse este procedimiento e hilera, conforme al invento, con los
diversos procedimeites e hileras conoocldos y utilizados para la

lubricacidn en seco, la separacidn de la oulata de estirado, gl
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montaje de las hileras, eto.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada
en Fracia, el 30 de Septiembre de 1'.95,4, bajo el nfimero
677;050. se acoge a los beneficios del artioulo 51 del vi
gente Estatuto Ley sobre Propiedad Industrial

NOoTaA

e —————-SrT— et

Ios punto: de invenoidn propia y nueva que Se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Bspafia por VEINIE afics son los siguien-
tess

19;- Dispositivo de estirado en caliente oon pren
8a ocargcterizado por el hecho de que tiene por lo menos dos
orificlos sueesivas de los gue cada uno estd separado del
siguiente por un intervalo que forma salida del primer ori-
ficio y entradas del segundo.

29;- Bispositive seglin la reivindicaeidn 1, ocarag
terizado porque lob orificios sucesivos est@dn practicados en
un mismo bloque de hilera,

%2,~ Dispositivo segin la reivindicacién 1, ocarag

terizado porque loe orificios sucesivos estan mecanizados
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£n bloguss diferentes, montados tope a tope de cualguler
msnera aproplada.

4% . Dispositivos segin las reivindioasciones
1l a 3, ocaracterizado porque los orificios sucesivos son de
longitudes iguales o de longitudes diferentes entre si;

52;- Dispositivo seginles reivindicaciones 1 g 4,
caraaterizado pbrque las ocurvaas de entrada son idéntiocas
o direrentes;

69;- Dispositivo segin las reivindaciomes 1 a 5
caracterizada porque los dlamdtros de cada orificio de es-
tirado son muy préximos unos a otros siendo el diametro
del primer orificlo u orificlos sigulentes, teniendo en
cuents las deformacliones que sufran las hilergs bajo el
efacto de los puestos en Jjuego y las temperaturas,

79;- Dispositivo segin las reivindicaciones 1 a 6
caracterizado progue hay canales taladrados en lgs paredes
de la hilera para hacer oomunicar los intervalos gue se se-
paran los orificios con la superficie exterior de la hilers
de manera que permitan una evacuacidn del lubrioante;

83;- Dispositivo segin las reivindicgciones 1 a 7
caracterizado pérque los orificios sucesivos tienen sus cen
tros alineados sobre ¢l eje de estirado, para la obtenoidn
de barras o tubos redondos,

98, Dhspositivo segin las reivindicaciones 1 a 7
carasterizado pérqne el estirado de perfiles no oiroulares
las posioiones de los oentros de gravedad de los orificios
sucesivos son determinados experimentalmente para svitar
toda torsién del perril estirador.

10%, . Dispositivo para el estirado en callente,

- 10 =
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Tal y como se ha desorito en la Memorig que ) {

antecede, representado en los dibujos que se acompaiflan
y para los fines qua s¢ han espeoifiaado;

Esta Memoria oonsta de dis%~ hojas y la pre-

sente, esoritas a mAquina por una sdla oara.

Madrid, P ENE

MCR/. -1 -
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