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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompaña a la sol ici tud de una

.............. PATENTE. DE.. JJVMQXOS'......

por 2 0 ...... años en España, por . ' uN. ?1íOCEI)II.íXíl_

TO PARA. FABRICAR UN.TUBO..ACABADO.DE UNA VAINA PE

TÜBQ...C.OLABO. CONTINUAMENTE. ..... ..............

a f a v o r  de

PHELPS.. DOME. COPPER..PRODUCTS.. CORPORATION ..............

demteiliede m IQQPark ármm, se* Xozk, F.-J-

ESTADOS.. UNIDOS.............

PRIORIDAD: de la solicitud de patente estadouni­
dense No. 498.306 del 2 de Octubre de 
1965.
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La colada continua de tubería de cobre es un proce­
dimiento económico para producir tubos. Sin embargo, la pared de 
los tubos colados resultantes tiene una estructura granular des­
favorable para el estirado. La colada tiene grandes granos coima­
nares con una segregación química indendrítica que no puede ser 
trabajada en frío al grado necesario para producir tubos acabados 
mediante un proceso corriente de estirado. La esnructura del me­
tal fundido se rompe en los límites de los granos, produciéndose 
así grietas y orificios en la superficie de los tubos.

El objeto del presente invento es es proporcionar 
un mótodo para tratar un tubo de cobre colado continuamente para 
hacerlo susceptible al estirado.

Se ha comprobado que sometiendo la pared de Los tu­
bos colados a un trabajo en frío por compresión, seguido de un. re­
cocido homogeneizador, se desarrollará tina estructura capaz para 
el estirado o para otra fabricación extensiva de trabaje en frío, 
sin que se creen tales roturas, grietas u orificios. Este produ­
ce una estructura granular que permite que los tubos sean espira­
dos al tamaño definitivo en un equipo corriente de estirar. Aun­
que el trabajo en frío por compresión se efectúa preferiblemente 
mediante el recalcado rotativo, puede utilizarse para tai, finali­
dad una máquina reductora de tubos del tipo de rodillos.

En los dibujos,
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cador rotativo para trabajar en frío por compresión el tubo cola- j 
do. !

La Figura 2 es una sección transversal de una par- j 
te del aparato recalcador rotativo mostrando el cuerpo del tubo j
colado soportado por un mandril cuando aquel es trabajado en frío 1
por las estampas recalcadoras.



La Figura 3 es una vista esquemática de un reductor* 
de tubos que puede utilizarse en lugar del aparato recalcador ro­
tativo.

El deseado trabajo en frió puede obtenerse emplean­
do una máquina recalcadora rotativa corriente. Tal máquina dispo­
ne de una pluralidad de estampas que son accionadas radialmente 
hacia dentro para impartir una serie de golpes por compresión al 
material dentro de la zona de trabajo de las estampas. En la Fi­
gura 2 se muestra una sección transversal de la estampa recalca­
dora. El vástago de mandril (4) soporta un mandril (5) de un ta­
maño adecuado para mantener el diámetro interior de la vaina (6). 
Las estampas (7 7 8) se mueven recíproca 7 radialmente para produ­
cir una acción de martillado para recalcar la vaina. El mecanismo 
que actda las estampas es bien conocido. Un sistema de rodillos 
(que no se muestra) acciona las estampas hacia dentro 7 la fuerza 
centrifuga retira las estampas. La vaina (6) es sometida a una re­
ducción del área del órden del 15 al 70$, pero preferiblemente del 
20 al 40$. La acción de martillado de las estampas recalcadoras 
es compresiva 7 no produce desgarraduras intergranulpres en la es­
tructura colada.

Segdn se muestra ep la Figura 1, un soporte empujador 
hidráulico (&) avanza la vaina del tubo colado a lo largo del vás- 
tago fijo (4) del mandril al interior del recalcador rotativo (l). 
Iba ves que una corta longitud de la vaina es pasada a través del 
recalcador, el extremo recalcado es atrapado por un banco de esti­
raje hidráulico (3) 7 el resto de la vaina es arrastrado a través 
del reqalcador.

9! pequeño alargamiento que resulta da data operas 
ción de recalcado rotativo es concomitante al mejoramiento de la 
estructura granular. El principal alargamiento ocurre en una pos-



terior etapa del estirado.
El deseado trabajo en frío puede obtenerse también

espleesíe «n wísrisr ít pe n  wstas m am U tinM
en la Figura 3« §e prefiere una reducción del ár®S del órden del 
20 al 40%. En la Figura 3, el reductor de tubos comprende una ca­
ja (10) que se muer© reciproca y horizontalmente sobre un recorri­
do de hasta 40 pulgadas (1.016 mm.). Los rodillos de trabajo (13) 
tienen tienen canales (15) que se acoplan a la vaina del tubo (6) 
soportado sobre el mandril, el cual tiene una sección cónica (9) 
dentro de la zona del recorrido de la cajo (10), ttias cuñas (ll) 
se insertan para hacer que los rodillos (12 y 13) trabajen com­
presivamente la raina (6) durante el recorrido de trabajo que es 

. a la izquierdo en la Figura 3. Los cufias (ll) son extraídas en el
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sobre el tubo durante «! recorrido de retorno, Lq vaina (®) ** 
entonces oTanzada a la derecha para el siguiente recorrido de tra­

bajo.
La estructura trabajada en frío es después sometida 

a un recocido homogeneizador a una temperatura de 1400«F a 1700*F 
(760 a 930®C) durante un periodo de l/2 a 2 horas.

La vaina resultante tiene una estructura granular 
que constituye una enorme mejora sobre la estructura granular co­
lada. La estructura granular mejorada de la vaina es odecuada aho­
ra para el estirado en un aparato corriente de estirado de tubos
de estampas y siandril de acero.

En resómen, la Patente de Invención que se solicita
recaerá sobre las siguientes*

- reivindicaciones -
1. Un procedimiento para fabricar un tubo acabado 

de una vaina de tubo colado continuamente, cuyo procedimiento com-



prende el someter la vaina del tubo ociado a un trabajo en frío por 
compresión, el recocer la vaina del tubo trabajada en frío, y el 

trabajar en frío extensamente el tubo basta el tamaño definitivo,
2. £1 procedimiento según la Reivindicación 1, en el

que la vaina de tubo colado continuamente es de cobre*

3* SI procedimiento de la Reivindicación 1, en el 

que la vaina de tubo trabajada en frió es recocida a temperaturas 

q.ue fluctúan entre los 14PQCP y los 17009F (76O y 93Q°C) durante 

un periodo de desde 30 minutos hasta 2 horas*

4* El procedimiento de la Beivindioaoión 1, en el que 

el trabajo extensivo en frío de la vaina de tubo comprende el esti­

rad© del tubo basta §1 tamaño definitiva,
5» Se reivindica por último como objeto sobre el que 

ha de recaer la Patente de Xnvenoión que se solicita, " UN PROCEDI­
MIENTO PARA FABRICAS UN TUBO ACABADO DE UNA VAINA DE TUBO COLADO CON 
TUJUAMENTE

Todo oonforme queda desorito e ilustrado en los adjun­

tos dibujos y reivindicado en la presente Memoria descriptiva que 

oonsta de cinco hojas mecanografiadas.

Madrid, 13 de Septiembre de 1966

BERNARDO UNGRIA 
P.P.
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