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MEMORIA DBSCRIPTIVA
para aalicitg:
PATBNTE DE INVEBENCION
Cen
BsprPafla
por \VsiNﬂﬁ afios

a nombdre de CGOMPTOIR INDUSIRIEL D'ETIRAGE BT PROFILAGE
DE METAUX, entidad frencesa, establecida en 30, Avemme

de Messine, Earig, Frencia, por:

#PROCEDIMIENTO DE TABADBLDO EN CALIENTE DE TOCHOS
IE‘PAILEGOG".“

El presente invento se refiere a un procedi-

miento de teladrado en oaliente de los meteles para la fa-
bricacién de cuerpos 'jlmekcofat\.: :

Las téo@i@gQAQQtnalea de fabricacién de ouer-
o8 humeos mﬁtélicoa;réeugpén bien a la perforscidédn onkfrio
con ayuda de m&quin&i?herg'ﬁigntas, Que presentan el inoone
veniente. nayur ég la : '

ég;gel}matal cqrr¢$§ondiente al

+ 0 bien al.pérforado'en oa-
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Bl pa;':tqradq en caliente puede ser efeotuado
por compensacién; en este oamsc se parte de tochos gcuadrados
que se introducen en un‘reoipiente eilfndrico en elvcual;gg:_
fuerza en ocaliente un punzén, Se caloulan las secciones dél"
tocho y del recipiente de manera gue después de la formacién
del agujero, el tocho oaupé campletamente‘al;vﬁlumen,de}_xgy_ 3
cipiente, en el oual ha sido oolocadc,ksiendo reducido a'ﬁﬁ   5
minimo el movimiento del metal que ge desplaza paralelamen-
te al eje del recipiente,

La garferaeién en caliente puede realizarse
tembién por hnndimienﬁq; se parte entonces de tochos redon-
dos me tidos en un reoipiente y se les taladra con gyuda de
un punzdnréan subi&aﬂ@el metal a lo largo de las paredes del
recipiente. Bl rogamiento entre el tocho y el recipiente es
elevado y esta tfonioa no se ha podido dejer desarrollar has-
ta despuéds del empleo de lubriocantes vitreos, ¢ue permiten
disminuir los rozémientos del tocho contra las herramientas.
Los métodos de traﬁa;o en caliente presenten le ventaja de
no dar lugar a pérdiéa del metal y son preferidos siempre gque
esto sea posible,

ain'embargo, tienen los inconvenientes siguien-
tes: |

Bl centrado de los agunjeros de los tochos no es
conveniente m4s que ouando ée perforan agu-jero.s de gren Adid-
metre que permiten utilizar punzones de una rigidez suficien-
te, o0 cuando se emplean prensas particularmente robustas y

sin ningdn juego.
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ILos agujeros permbrados no pueden tener una g235 
longitud a causa de los esfuerzos que deben sér puestos en
Jue g0, ‘ ‘
En el caso general, las prensas presentén siem-
pre un cierto désgaéte y los agujeros perforados en calien-
te no estdn perfectamente ocentrados. ‘

Bl presente invento tiene por fin remedier eaw
tas dificultadea vy permitir la obtencidén de plezas que pre;
senten agujeros de gran longitud perfectamente centrados oon
superficies interiores perfectamente lisas, pudiendo ser las
piezas de cualquier metel y aleacién, y més partioularmente
de metales y slemciones que ofrecen difioultades de trabajo
en calients, |

Bl prosedimiento de taladrado en caliente, ae-
gdn ei invento, esté caracterizado por el hecho de que un
tocho, previamente perforade en Irfo en una parte por lo ﬁe-
nos de su longitud con un didmetro inierior al didmetro del
teladrado deseada y provisto de una entrada cénica en el ori-
ficio de dicho taladro es reocubierto exterior e interiormen-
te de un producte vitreo que tenga una zona egtable deAvis—‘
gogidad a la temperatura de trabajo, porque es calentado a
continuaocién, colocado en un recipiente de prensa, porque
ge presenta una cebeza de taladrado en la entrada del ori-
ficio 66nioo y porque se prooede, con ayuda de esta cabeza,
al teladrado en caliénte él didmetro deseado de dicho tocho,
subiendo el metal parelelemente al eje del recipiente.

Bl presente invento estd explicado mis en de-
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talle a continuacién, oon referencia s los dibujos que 89
scompailan, ilustrande un e jemplo preferente de puesta‘en =
prhctica , ¥y en los ocuales:

La figure 1 es una vista en slzado y en corte
por el centro de un reocipiente de prensa due mueatra la fa-
se inicial del procedimiento de teladrado en oaliente segdn
el presente invento.

La figure & €s una vista en alzede y en aorte
central del mismo recipiente, mogtrando la fase final de e8-

te procedimientos
la figure 3 es ﬁna viste de detalle de la figu-

ra 1,

Como se ha representado en los dibujos, el pro-
cedimiento de taladrado en caliente, segln el presente in-
vento, oongiste esencialmente en introducir en un recipien-
te de prensa 1 un toche de metal 2, llevado, por un medio .
de calefacoién edeouado, & la teﬁperatura requerida para per-
mitir su deformacién en caliente. HBste tocho pregenta una
superficie exterior poligonal cilindrioé, taladpada con un
ante-agujero oilindrico &, que tiene una entrada ocbnieca 4.
Bl recipiente lleva en su parté inferior un anillo 5, que
permite el paso de la punte 6 de una aguja 7. Antes de la
introduccién en el recipiente y despuds del calentamiento,
el tocho ha side raoubierto exterior e interiormente, en 8
y 9, a su salide del horno, de un producto vidrioso que lu-
brica el desplazemiento del metel en el recipiente durente

la operacién de taladrado.
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Bl produeta vidrioso que puede ser utilizado

ba jo formae de polvo o de flbras, es ventajosamente un mataa:g

rial cue funds parciel o totalmente, gquedando viscoso & 1ls

temperatura de trebajo, por ejemplo, un vidrioc, un éxido,
una sel o una escoria que resgponde & estas oondiojones.
Pera el acerc y las alesociones que se trgbaaan‘enf
oaliente por encime de 1088 G, puede utilizarse polvo de &
eristal de vidrio ordinarié, como lubricente., Para recubrir
la parte exterior del tocho, se ruede este dltimo sebre una
mesa reoubierta de una delgada cepa de polvo de widrio. Pa-
ra lubricer el interlor se colooa el tosho horizontalmente;
con la ayude de una cuchara larga que se vuelve, se intro-
duce en el ante-agujero del tocho, el oristal en polvo y se

hace rodar al tocho para repartir el origtal, Por lo demés,

se puede reoubrir el exterior y el interior en el ourso de
una misma onera016n.

Para lubriear el interior del tocho, también
ge le puede coleogar vaticalmente en el recipiente de la pren-
sa de estirar y con la ayuda de un recipiente en forma de em- i
budo, verterken la parte eénica una cierts centided de pol- i
vo de vidrio fino, gque al fundirse esgourra 2 lo lergo de-ia
pared del agujero previo y la reocubra de una pelfcula lubri-
cante, Igualmenﬁe ge puede, pien independientemente de la
0peracién enterior, © bien oomo complemento de ella, intré—

dueir un paquete de filras de vidrio del comercio, en la per-

te cbnica del ente-agujero taladrado previemente.

si‘se trata‘de metales y aleaciones cue se tre-
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pajen a temperatura méds baje, ee procede de la misma menera,

pero sewuﬁilizan;orisuales o esmaltes gue fundan a temnerapkﬁ_*

turas més bajas y due presenten un grado de vigocosided a la

temperatura de trabajoe.
Guando el tocho esté oargado en el resipiente,

ge llena la aavi&ad eénica 4 del tocho de un produsto viﬁrieafv

so 10, que debejaaegurar la lubricacién de la punta del ta-
ladrado. Bl proédét@ vidriogo 10 puede ser depositado segdn
uno de log prcoedimientos desoritoa enteriormente.

Se presenta la punta de taladradc delente de
la gavidad odnica_& y se procede al taladrado a la cota de-
seada, haciendo nen&trar, gon ayuda del punaén 7 la punta
6 en el ante-agujere perforado. Bl metal & del tocho toma
entonoces la forma interiar del reoipiente y sube en el re-
cipiente a cmusa de la expansién del agujero 3, hasta el
diémetro de la punta de taladradc. |

‘La salida el final de la operaclén da una pér-
dida de metal 11 muy reduoido,.

La~forma‘de la punta de teladrado 6 atiliza-
de, tal como esté representeda a t{tulo de ejemplo en la fi-
gura 3, puede llevaf une parte delantera cilindrica 1&, una
parte eénioa 15 odneava o plena, uwna parte cilfndrica ©
apoyo 14 y una parte 15 formando desprendlmlento.

A eonginuacidn gse dan dog ejemplos préetiocos
de perferacién de teehos segfn el procedimiento desorito

més arribg»
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En une prenss de taladrer de 300 t. 100 tochos
de aoero inoxidable 18/8 oilindricos de seocién oircular,

nan sido taladrados & un didmetro de 6& mm.

Las dimensiones injiciasles de los tochos eran

lag siguientes:

p exterior 140 mm.

Longitud 450 mm.
paledroe inicial 20 mm.

Le entrade odnica de estos tochos ha sido pre-

viamente mecanizada conforme & la representacién de la fi-

gura + y estos han sido oalentados a 1200 £C aproximadamen-
te.

La lubricecién exterior ha sido realizada con
polyo de vidrio de bajo punto de fusién y la lubriceoién in-
terior con polve de eristel de vidrioj un tapén de fibra de
vidrio ha sido ademés colocado entre la punta taladradora
y la carae cénica de delante del toocho.

Bl didmetro del reoipiente era de 145 mm.

los tochos Ffinalmente taladrados tenfan las

dimengiones signientes:

p exterior 143 mm.
p interior 6& mm.
longi tud . 510 mm.

La misma herramienta ha servido para el tala-

drado de los 100 tochos, su desgaste al final de la opera-
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BJEELO 8.

En una prensa de estirar horizontal de 1500 t.
10 tochos ds acero inoxidable 18/8 cilfndricos de seccién
ecircular , han sido taladrados ¥y estirados en tuvbos de 68 mm.
de difdmetro exterior y de 58 mm. interior, progediendo de la
nenera descrita en el ejemplo 1.

Les dimensiones inieiales de los tochos eran

las sipulentes:

p exterior 140 mm.
longi tud 450 mm,
Pgladro inieial &0 mm,
f del recipienté 145 mm,
las,aperaciones de teladredo y de estirado han
sido efeotuadas inme&iataménte une detrds de la otra segin
el procedimiento clésioco,

Bl tubo obtenido tenfa por dimenaiones§

diémetro exterior 70 mm.
espe 30T 6 mm.
longitud 5 mm.

La misma herramienta ha servido para el tala-
drado de log 10 toehos, sin desgaste epreciable.

operando segin el procedimiento descrito, se

comprueba quei

La pérdida de metal debida a la perforacifn
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Bl centrado dé‘ias plezas desbastedas obteni-

preive en frio esvdespreoiahle.

das es excelenmé ¥y préqtioamente independiente de la prensa
wtilizade. Cuendo log:pfa;gd&mientas oonocidos necesitan
prensas répidas y particaldﬁﬁente r{gidas, el prooedimiento
segin el presente invento se acomoda a prensas léntas ¥y en
las que el guimdo del punzén no es perfecto.

La fmsﬁga neoaseria para efeotuar la operaocidn
de taladrado es considerablemente jnferior & aquella que se-
rfa necesaria pera lé perforaoidn de un tocho, tal como se
efectfa con otros praaedimientos conocidos.

La superficie jnterior del taladro es lisa y
no presenta ningdn defeoto, incluso sl se trata de metales
o sleaciones diffeilas de transformar.

' Tal prcoedimiento presenta por tento numerosas
ventajas con relacién a la téonica conocida y se puede, en-
tre otros:

Efectusr teladros en oaliente con relacién de
deformaciones mucho mayoreé y utilizar una prensa dada, mu-
cho més alld de sus posibilidedes, cuendo se parte de toohos
macizos; '

Teladrer en caliente aleaciones muy diffoiles
de trabajar, por equplo,,las‘aleaoionas con elevado oconte-
nido de niquel, §al;b¢mQ-lbs Nimonios;

Efeatuéf el taladrado y el estirado de un tubo
en una gola Operﬁcién en una prensa de estirar; provista

de perforado®;
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Bl deshastado al final de la operacibn de ta-
ladrado, fue puede ser efectuado en la misma operacién que
el taladrado, eumenta la cadencia de trabajo y simplifioa
la nrensa.

La presente solicitud, que corresponde e la
presentada en Irancia, con fecha &4 de Agosto de 1955, ba-
jo el nfmero 697.978, se acoge a los benefiocios del artfou-

lo 51 del vigente Estatuto soire Propieded Industrial,

NOTA

Los puntos de invencién, propias y nueva, que
se presentan ﬁara que sean objeto de la pregente solicitud
de Patente de Invencién en Bspefia, por VEINTE afios, son los
glguientes:

_ 18, - Prooedimiento de taladrado en ocaliente
de tochos metflicos caracterizado por el hecho de gue un
tocho, prevyamente perforado en frio, en una parte por lo
menos de su longitud con un diémetro inferior al diémetro

del teledro deseado, y provisto de una entrada cénica en el
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orificio de dicho tmladro, es recubierto exterior e iﬁte-
riormente de un productoe vitreo gue tiene una zona estable
de vigoosidad a la temperatura de trabajo, de que es calen-
tado a continuacidn, oolocade en un reoipiente de prensa,

de que se presenta una punta de taladrado en la entrada del
orificio oénico y de gue se proceda, oon ayuda de esta punta
al taladrado en oaliente, al didmetro deseedo de dicho to-
cho, subiendo el metal paralelamente al eje del recipiente.

29, - Prooedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado ﬁor el hecho de que se reoubre el tocho exte-
riormente rodéndole en oéliente en el polvo de vidrio.

392, - Procedimiento segfn una u otra de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por el hnecho de
que se reoubre el tooho interiorments, disponiéndolo hori-
zontalmente y de que se introduce en €1 vidrio en polvo ha-
ciendo rodar el tocho péra repartir el vidrio,

48, - Procedimiento segfn una por lo menos de
lasg reivindicaéiqneg 1 a 3, caracterizado por el hecho de
que s@e recubre el tocho interiormente, disponiéndolo ver-
ticalmente en el reecipiente y de que se echa en la parte
cbnica del ante-mgujero una cierta cantidad de polvo de vi-
drio.

68, - Procedimiento segfn por lo menos de las
reivindicacionea 1 @& 4,§e§racterizado porque se recubre el
tocho interiormente, diépaniéndolo verticalmente en el re-
cipiente y porque se introduce en la parte oénica del ante-

agujero un pajuete de fibras de vidrio.
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68, - Procedimiento de taladrade en caliengg
de tochos metéiicos; .
Tel y oomo se ha descrito en la Memoria Que an-
tecede, repreeantada~en los dimjos que se acompainan y para
4] los fines que se han espeoifioadb.
Esﬁa~Mgmoria consta de once hojas y la presen-
te, esoritas e mAquina por una sola de sus caras.

Madrid, @4 JUL. 1053
P.A.

Albe 17

Jim. ‘ * v;llakh
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