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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para so l ic ita r
P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N  

e n
E S P A 8 A 

por VEINTE años
á nombre de CCMPTOIE INDUSTRIEL D'ETIRAGE ET PRQFILàGE DE 

METAUX, entidad francesa, establecida en 50, Avenue de Me­
ssin e , P aris , Francis, por:

"UN DISPOSITIVO PARA EL ESTIRADO EN CALIENTE"

El presente invento tiene por objeto una h ilera 

para la puesta en práctica de un procedimiento de estirado 

en calien te .

Los métodos c lásico s de estirado por prensa de me 
ta le s  y aleaooiones, en partioular de metales y aleaciones 

no fé rr ic o s , ta le s como aluminio, aleaciones lig e ra s , cobre 

lató$ , bronces, permiten obtener tubos y barras cuyas super
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f io iea  son generalmente suficientemente l i s a s  pai^ pi*opor- 

clonar pittduotos u tiliz a b le s  en dicho estado, es decir sin  
operaciones suplementarias.

Para mejorar los rendimientos y la s  calidades de 

8 lo s productos estirad os, con los métodos usuales, se ha pro 

puesto ya introduolr un lubricante entre e l tubo y la s  he­

rramientas, esta lubricación se ha empleado, por ejemplo, en 

e l  estirado a a lta  temperatura de los aceros, de lo s bronces 

y del molibdeno, a sí como para evitar la  formación de huecos 

10 en la parte posterior de los productos e stirad o s. Para pro te 

ger techos centra la  oxidación durante e l calentamiento, se 

ha porpuesto igualmente recubrir e l teoho con sa le s , v idrios 

o esooria.

Sin embargo, se ha comprobado que esta introducción 

15 de lubricantes, bien entre e l  techo y e l contenedor, bien en­

tre  e l  teoho y la  h ilera , o bien a l a  vez, entre el teoho y aL 

contenedor y e l teoho y la  hil&ra s i  asegura rendimientos más 

a lto s y en general una o&lidad mejor de lo s  productos e s t ira ­

dos, oonduce en algunos casos a estados de la  superfioie de 

80 dichos productos estirados que oon más rugosos que los que r<3 
sulten de los procedimientos de estirado c lá sico , sin  intro­

ducción de lubricante. Este es e l  caso en particu lar de lo s 
aoeros inoxidables a l  oromo, en el terreno de lo s metales fá 

rr io o s, de los bronces y de/Las aleaciones lig e ra s  en e l te -  

25 rreno de los metales no fé rr ico s .

Se ha tratado de remediar este inconveniente y ob­

tener en todos lo s casos un gran rendimiento de productos es, 

tirados que tengan un estado de superfioie l i s a .  Se ha llegs^

do asegurando la  lubricación entre e l teoho y el

y efectuando e l  estirado en un primer tiempo de deformación

herramental
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continuación en otro tiempo, por lo  menos, de a lisad o , por 
ejemplo a través, de dos apoyos (o partes de trabajo) suoesjL 

vas de, por lo  menos, una h ilera , separados por lo  menos por 

un vaciaoo y una ent&ada oonvenientemen te unidos.

La hilera conforme e l  presente invento, puede te­

ner por lo  menos, dos o r if ic io s  de estirado a apoyos sucesi­

vos, cada uno de lo s  cuales está separado del siguiente por 

Un intervalo que fonne la  sa lid a  del primer o fif io io  de e s t i ­

rado y la  entrada del segando o r if ic io . Los o r if ic io s  de es­

tirados o apoyos pueden estar dispuestos en un mismo bloque 

de h ilera o en bl&ques d iferen tes, montados los unos a con­

tinuación de lo s  otros, de cualquier manera conveniente, pu­

liendo ser  de la  misma longitud o de longitudes diferentes 

lo s diversos o r if ic io s  del bloque único de hilera o de lo s 

bloques de h ilaras sucesivos. Las curvas de entrada de cada 

o r ific io  de h ilera pueden igualmente ser idénticas o diferen 
te s .

n Los diámetros respectivas de lo s o r if ic io s  de estjL,

rudos sucesivos se escogen de forma t a l ,  que aseguren un a l i ­

sado correcto del producto hilado, estos diámetros son siem­

pre muy próximos unos de lo s o tros, siendo e l diámetro del orí 

f ic io  de enerada superior o por lo menos igual a l de lo s  ori­

f ic io s  sigu ientes, teniendo en cuenta la s  deformaciones que su­

fren la s  h ileras por efecto de lo s esfuerzos puestos en juego 

y la s temperaturas*

El volumen de lo s  in tervalos entre o r if ic io s  de esti, 

rado sucesivos debe ser su ficien te para retener e l exceso de 

lubricante que pasa a través de cada o r if ic io , a s i  se evita la  

acumulación del lubricante en un espacio anular demasiado es-
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trecho, lo que Impediría a los o r if ic io s  o apoyos sucesi­

vos oumplir su cometido. A este efecto , unos canales pue­

den estar  taladrados en la s  paredes de c ie rta s h ileras pa­

ra hacer comunicar en su intervalo oon la  su perfic ie  exte- 

5 r io r , de manera que se permita la  evacuación eventual del 

lubricante.
Para asegurar la  prodúooi6n de barras o de tuboá 

redondos, los o r ific io s  de estirado o apoyo (o piezas ca lí 

bradoras) sucesivos tienen sus centros alineados sobre e l  

10 e je ¿  de estirado. En e l caso de estirado del p e r file s  no

c ircu lares, la s  posiciones de lo s oentros de gravedad de le 

apoyos se determinen enperimentalmente, de manera que se 

evite toda torsión del p e r f i l  obtenido en el estirad o .

El invento está explicado en d eta lle  en la  descilp

ción que sigue, que se da haciendo referencia a los dibujos 
a juntos, en lo s que:

La f l g .  1 es una v ista  en corte de una h ilera ola-
s i  ca.

La f ig .  2 representa un corte longitudinal de una 
SO hilera doble según e l invento.

La f ig .  3 es una v is ta  en corte de una h ilera nono 
bloc, según el inente.

Las f ig s  4 y 4% son respectivamente una v ista  en 
planta y un corte según IVm.- isr'de la  superficie de un tubo 

gg de acero inoxidable 18/8, obtenido por estirad o  en una hilera 

única.
Las F ig s. 5 y ^representan v is ta s  correspondientes 

a l  estado de la  su p erfic ie , obtenido después del estirado en 
una hilera doble según F ig . 2.

Las f ig s .  6-6 y 7- 7 'son respectivamente v ista s  aná-
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logas de los estados de superficie obtenidos en productos 

estirados de aluminio*

En la h lelra  representada en la  Fig* 1 vuelve a 

verse e l  bloque de h ilera 1, con la  curva de entrada 2 , la  

parte calibradora o apoyo 3, y la  sa lid a  4 estando designa, 

do por 5, e l e je  de estirado*

La h ilera doble de la  F ig* 2 según el invento , l ie  
vados bloques 1-1I mentados en un portahileras representado 

de una manera general en A, asegurando una pieza de apriete 

B la  aplicaoi&n una contra otra de la s  dos h ilara sucesivas* 

La h ilera  de entrada o de puesta en forma 1 llev a  la curva 

de entrada 2 la  parte oalibradora o apoyo 3 y la  saü d a  4 la  

segunda h ilera o h ilera de repaso 1 lleva una curva de entra 

da 2 y una pieza oalibradora o apoyo 3 y una sa lid a  $* Entre 

la s  h ilera 1 y l '  la  sa lid a  4 de la  h ilera  1 y la  hhtrada 2 

la  h ilera l '  forman un intervalo hueco. El modo de funciona­

miento de esta doble h ilera  es e l sigu iente:

Un techo 0, por ejemplo, envuelto de la  manera cono 

oída oon una oapa de lubricante v itr io , está colocado en el 

contenedor en e l  frente de la  h ilera 1; por la  acción de la  

prensa, e l metal del techo pasa primero a través de dicha hi­

lera  1, este metal se recubre de unaoapa delgada de lubric^t 

te 6, para la  claridad del dibujo, esta  oapa se ha represen- 

tado estomáticamente oon un espsor que no corresponde a la ra 

realidad . El lubricante de la  capa 6, se acumula en partícula 

la r  en e l  intervalo comprendido entres la  sa lid a  4 y la cur­

va de entrada 2 y e l  metal del cooho continua siendo estiraáo 

a traváa del apoyo 3 de la  h ilara 1 . A la  salida de la  hilera 

1 se comprueba que la barra estirad a C tiene un estado de su 

perfio ie  muy liso  y que está  reoubierto de una capa de lubri, 

o ante mucho menos gruesa que la oapa correspondiente que es
.  A 1&S -
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existe  a la  salidade una h ilera c íásiea  única, t a l  como 

la  representada en la f ig u ra l. Los estados de superficie 
obtenidos en la u tilizac ió n  combinada de la s  dos h ileras 

1 y 1* son idénticos a los que se obtendría en e l  e s t ira ­

do de metales fá c ile s  de transformar, sin  Intervención de 
lubricantes

Los mismos resaltados pueden ser obtenidos oon una 

hilera doble monobloc, t a l  oomo la  representada en la figu­

ra 3. 31 bloque de h ilera 7, está escariado, a p artir  del 

soporte y alrededor del eje estirad o , sucesivamente, según 

la  curva de entrada 2, e l  rplmer apoyo 3, y la  primera s a l í  

da 4 , después según la  segunda curva de entrada 2, unida a 
la  salida 4, e l segundo apoyo 3* y la  sa lid a  4 *. Unos cana­
le s  8, están perforados en e l  bloque 7 para hacer comunicar 

e l  volumen del intervalo limitado por la  barra e stirad a , la  

sa lid a  4 y la  curva de entrada 2 ' ,  con la  superficie exterior 
9 del bloque 7,

El modo de funcionamiento de esta h ilera monobloc 

es e l mismo que e l  de la  h ilera representada en la  f ig ,  2, 

e l  exceso del-lubricante acumulado en e l intervalo barra, sa­

lid a  4 , curva de entrada 2* es evacuado a l exterior por lo s 
canales 8.

Para myor precisión respecto a la  elección de la s  
dimensiones de la s  h ileras empleadas conforme e l invento se 

describ irá ahora la  aplicación a l estirado del acero y de d i­

versas elecciones no fé r r ic a s .

Se procede a l  estirado de un tubo de acero inoxida­
ble 18/8 tipo 305 americano.
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El estirado se  base eh una prensa de 1.500 tone 

ladas a p artir  de tochos de 143 m&. de diámetro, ánima de 

65 pm; longitud de 450mm. oalentados en 1240* en un baño 
de oloruro de bario fundido.

La lubricación está asegurada en e l exterior del 

tocho por una pelícu la de vidrio y en la  h ilera por una pla­

ca de vidrio  que pesa 400 g r . obtenida por aglomeración de 

granos de vidrio pon 3% de s i l ic a to  de so sa . La aguja estáa 

lubrica con te jid o  de v id rio .

Primeramente se ha u tilizad o  una h ilera única del 

tipo representado en la  figura 1 . E l radio de la curva de 

emtrada era de 10 mm;. e l  apoyo de 6 mm y e l ángulo de salida 

4 con e l e je  de la  $ ile ra  de ?S , La altura to ta l de la h ile­

ra era de 25 mm. Con una hilera única se ha obtenido un tu­

bo de 64 pm de diámetro exterior 58 mm de luz y de longitud 

igual a 6,6 m+ La superficie de dicho tubo presentaba, espe- 
oiamente en lo s tre s  primeros metros de estiradas lig e ra s - 

marcas que tenían una profundidad media de 1/10 de mm ( f ig .
4 ).

80 A continuación se ha empleado un conjunto de dos

h ileras l - l ' ,  según la  figura 2, teniendo la  h ilera 1 un dia 

metro de estirado superior en e l 1,5 mm a l de la  h ilera l ' ,  

se ha comprobado, conservando la s  miañas condiciones de e s t i  

rado que la  barra estirada tenia una superficie perfectamente 

85 l i s a  en todas sus longitud, siendo particularmente notable

esta ventaja en los 3 primeros metros { f ig .  5) que preceden­

temente presentaban la s  pequeñas marcas indicadas antes. 

Ejemplo 2.
Se ha procedido al estirado de barras de aleaciones 

" lig e ra s , tipo 758, que tienen la s  siguientes composición.
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Cu 1,6

Zn 8,6

Mg 8,5
Mn 0,8

Gr 0,5

Al 89,8

223464

El estirado se ha hecho con una prensa de 5.000 

toneladas en un oontenedor de 885 mm. de diámetro, partieg, 

do de tochos de 873 mm. de diámetro, 508 mm de longitud,

10 calentados a 410 R 0 en un horno e lá st ic o .

, La lubricación de la  h ilera  estaba asegurada por

una placa, dispuesta de la  manera conocida y hecha de un vidrio 

viscoso a la  temperatura de la  operación#

En e l caso de una h ilera única ( í i g ,  1 ) , que tenia 

15 Ies dimensiones indicadas en la  primera parte del ejemplo 1, 

se ha obtenido después de decapada de la  lig e ra  capa de lu­

bricante que cubría la  barra e stirad a , una barra de 68,5 mm 

de diámetro, 880 mm de longitud, cuya superficie presentaba 
en toda la  longitud delgadas rayas longitudinales que tenían 

80 unas pr&j&indidad media del orden de 1/10 de mm ( f ig ,  6 ).

Operando, conforme e l  presente Invento, con una 

h ilera  doble ( f ig ,  8) teniendo aquí la  h ilera l '  un diáme­

tro in ferio r en 1 mm. al de la  hilera 1, se ha obtenido 

una barra cuya superficie  era mucho más l i s a  que en e l p ri- 

85 mar oaso, habiendo sido reducida la  profundidad media de la s  

rayes a 0,08 m# (fig# 7 ).

Ejemplo 3.

Sg han estirado barras de latón conteniendo 65% de
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El estirado se ha hecho en una prensa de 1.800 

toneladas a p artir  de Boches de 145 mm, de diámetro y 350 

mm. de longitud, oalentados a 700% en un baño de sa le s  fun 

5 didad ordinario. La lubricación ha sido asegurado sobre e l 

tooho por la  propia sa l  y sobre la h ilera por un paquete de 

250 g r .,  de fib ras de vidrio ordinario.

Co$ una h ilera única, ta l como la  descrita oon re­

ferencia a l a  figura 1, se han obtenido barras da Berma de 

10 redondo de 50 mm. de diámetro y de 8 m de longitud, cuya su­

perficie  presentaba a la  vez marcas de 0,1 mm de profundidad 

oomo en e l  ejemplo 1 , y rayas de la  misma profundidad que en 

e l ejemplo 2.

Cuando se reemplaza esta h ilera única por una hile,

18 ra  doble conforme a la  figura 2, siendo idénticos lo s  dos dig, 
metros de la h ileras ^ y l ' ,  la s  barras obtenidas eran perfeg. 

tamente l i s a s  e idénticas a la s  obtenidas cuando se estiraba 

la  misma aleación sin  lubricación.

Es bien evidente, que e l procedimiento y la  h ilera ,

20 conforme a l  presente Invento, pueden ser u tilizad o s, no sola­

mente para e l  estirado de metales o de aleacciones c la s if ic a ­

dos oomo de estirado d i f í c i l ,  sino también para e l  estirado 

de otros metales o aleaciones, aumentando en cada caso la  c^ 

lidad del estirado con relación a la s  calidades habitualmente 

25 alcanzadas. También se ¡pueden emplear lubricantes susceptibles 

de asegurar rendimientos superiores. Pueden igualmente combi­

narse este procedimiento e h ilera , conforme a l  invento, con los 

diversos procedimeitús e h ileras oonooldos y u tilizad o s para la 

lubricación en seco, la  separación de la  culata de estirado , $1

8 -
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montaje de la s  h ile ra s, e tc .

Esta so lic itu d , que corresponde a l a  presentada 

en F racia , e l  30 de Septiembre de 1.954, bajo e l número 

677.050, se acoge a los beneficios del articu lo  51 del vi 

gente Estatuto Ley sobre Propiedad Industrial

N O T A

Los puntea de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de esta so lic itu d  de Paten 

te de Invención en España por VEINTE años son lo s siguien- 

20 te s :
1%.- D ispositivo de estirado en caliente con pren 

sa caracterizado por e l  hecho de que tiene por lo  menos dos 

o r if ic io s  sucesivos de los que cada une está  separado del 

siguiente por un intervalo que forma sa lid a  del primer ori- 

25 f ic io  y entrada del segundo.

2* . -  D ispositivo según la  reivindicación 1 , carao, 

terizado porque lab o r if ic io s  sucesivos están practicados en 

un miaño bloque de h ilera .

38. -  D ispositivo según la  reivindicación 1 , carao 

terizado porque lo s o r if ic io s  sucesivos están mecanizados

9
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ên bloques d iferentes, montados tope a tope de cualquier 

manera apropiada.
4 * .-  D ispositivos según la s  reivindicaciones 

1 a 3, caracterizado porque lo s o r if ic io s  sucesivos son de 

longitudes iguales o de longitudes diferentes entre s i .

53.- D ispositivo segúnlae reivindicaciones 1  a 4* 

caracterizado porque la s  curvas de entrada son idénticas 

o diferentes.
63.- D ispositivo según la s  relvindaciornas 1 a 8 

caracterizada porque lo s diámetros de cada o r ific io  de es­

tirado son muy próximos unos a otros siendo el diámetro 

del primer o r if ic io  u o r if ic io s  sigu ien tes, teniendo en 

cuenta la s  deformaciones que sufran la s  h ileras bajo el 

efecto de lo s puestos en juego y la s  temperaturas.
73.- D ispositivo según la s  reivindicaciones 1 a 6 

caracterizado proque hay oanales taladrados en la s paredes 

de la  hilera para hacer oomunicar lo s  intervalos que se se­

paran lo s  o r lflo io s  con la  superficie  exterior de la  hilera 

de manera que permitan una evacuación del lubricante.
88 .- D ispositivo según la s  reivindicaciones 1 a 7 

caracterizado porque lo s o r if ic io s  sucesivos tienen sus een 

tros alineados sobre e l  e je  de estirad o , para la  obtención 

de barras o tubos redondos.

98. -  D ispositivo según la s  reivindicaciones 1 a 7 

caracterizado porque e l  estirado de p e r file s  no oiroulares 

la s  posiolones de lo s  centros de gravedad de lo s o r if ic io s  

sucesivos son determinados experimentalmente para evitar 

toda torsión del p e r f i l  estirado?.

1 &8. -  Dispositivo para e l estirado en callen te .
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Tal y oomo se ha descrito en la  Memoria 3&3 

antecede, representado en lo s dibujos que se acompañan 
y para lo s  fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez hojas y l a  pre­

sente, e sc rita s  a máqnina por una sá la  cara*

223



E s c a la  v a r i a b le  -

^COMPTOIR INDUSTRIEL D'ETIRAGE BT PROFILACI DE METAUX.
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