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que se acompaiia a la solicitud de una

e e e, PATENTE. DE INVENCIC. . .

por .20 .. aiios en Espofia, por . = UX PROCEDIMI:.

TUBO. COLADO CONTINUAMENTE ", . ... .

o favor de

PHELPS. DODGE. COFPER. PROTUCTS CORPORATION = . .. .

demiciliodo en 300 Park Avenue, Few York, N.Y.
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PRIORIDAD:s de la solicitud de patente estadouni-

dense No. 498,806 del 2 de Octubre de
1965.
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La colada continua de tuberia de cobre es un proce—
dimiento econdémico para producir tubos. Sin embarge, la pared de
los tubos colados resultantes tiene una estructura granular des-
favorable para el estirado. La colada tieme grandes granos colum—
nares con una segregacién quimica indendritica cuec no puede ser
trabajada en frio al grado necesario para producir tubos acabados
mediante un proceso corriente de estirado, La estructura del me-
tal fundido se rompe en los limites de los granos, produciendose
asi grietas y orificios en la superficie de los tubos.

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

Se he comprob&do que sqmetiendo la pared de los tu-
bos colados a un trabajo en frfo por compresién, seguidec &: wn re—
cocido homogeneizador, se desarrollard una estrucuvura cepaz »ars
el estirado o para otra fabricacién extensiva de trabajc en Irio,
sin que se creen tales roturas, grietas u orificios. Estc pro.u-
ce wna estructura granular que permite que los tubos seax esvira-
dos al tamafio definitive en un equipo corriente de estirar. Auwa-
que el trabajo en friq'por compresién se efectde preferiblemenie
mediante el recalcado rotativo, puede utilizarse para tal finaii-
dad una mdguinaAreductpra de tubos del tipo de rodillos.

En los dibujos,

[a Figura 1 es una porspsetive de un epgrets reguls
cador rotativo para trabajar en frio por compresidén el tubo cola~
do.

La Figura 2 es una seccién transversal de una par-
te del aparato recalcador rotativo mostrando el cuerpo del tubo
colado soportado por un mandril cuando aquel es trabajado en frio

por las estampas recalcadoras.
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La Figura 3 es una vista esquemdtica de un reducto:
de tubos que puede utilizarse en lugar del aparato recalcador ro-
tativo.

El deseado trabajo en frio puede obtenerse emplean—
do una mdéquina recalcadora rotativa corriente., Tal mdquina dispo-
ne de una pluralidad de estampas que son accionadas radialmente
hacia dentro para impartir ug} serie de golpes por compresién al
material dentro de la zona de trabajo de las estampas., Fn la Fi-
gura 2 se muestra una seccién transversal de la estampa recalca-
dora, El vdstago de mandril (4) soporte un mandril (6) de un ta-
mafio adecuado para mantener el didmetro interior de la vaina (6).
Las estampas (7 y 8) se mueven recfproca y radialmente para produ=
cir una accién de martillado para recalcar la vaina. El mecanismo
que actda las estempas es bien conocido., Un sistema de rodilles
(que no se muestra) acciona las estampas hacia dentro y la fuerza
centrffuga retira las estampas, La vaina (6) es sometida a una re-
duccién del drea del érdem del 15 al 70%, pero preferiblemente del
20 al 40%. La accién de martillado de las estampas recalcadoras

es compresiva y no produce desgarraduras intergranulgres en la es-

tructura colada.

Segdn se muestra en la Figura 1, un soporte empujador
hidrdulico (2) avanza la vaina del tubo colade a lo large del vds-
tago fijo (4) del mandril al interior del recglcohqr rotative (1),
Una ves que una corta longitud de la vaina es pasada e través del
recalcador, el extremo recalcado es atrapado por un banco de esti-
vaje hidrdulice (3) y el resto do 1a vains s arrastrado o través
del recalcador. Q

. #1 pequefie aisrgamisnto qus resulia de detn apera=
cién de recalcado rotativo es concomitante al me joramiento de la

estructura granular, El principal alurgdmdento ocurre en una pos—
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terior etapa del estirado.

Fl deseado trabajo en frio puede obtenerse tambien

empleando un reductor de tubos que se muestra esguemabicamente
en la Figure 3, Se prefiere una reduccién del drea del érdem del

20 al 40%. En la Figura 3, el reductor de tubos comprende una ce=
ja (10) que se mueve 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 (8)
soportado sobre el mandril, el cual tiene une seccidén cdnica (9)

dentro de la zona del recorrido de la caja (10), Unas cuiias (11)

" se insertan para hacer que los rodilles (12 y 13) trabajen com-

presivamente la vaina (6) durante el recorrido de trabajo que es
a la izquierds em la Figura 3, Las cufias (11) son extraidas en el
recerride de Feborng de forme que ne se realize brabajo Rlgwms
sobre el tubo durante el recorride de retorno, lLa vaine (6) es
entonces avanzada a la derecha para'el siguiente recorrido de tra-
ba jo,.

La estructura trabajeda en frio es despﬁes sometida
a un recocido homogeneizador a una temperatura de 1400%F a 1700¢F
(760 a 9309C) durante un periodo de 1/2 a 2 horas,

Le vaina resultante tieme una estructura granular
que constituye una enorme mejora sobre la estructura granular co-
lada, La estructura granular mejorada de la vaina es adecuada aho—
ra para el estirado em un aparato corriente de estirado de tubos
de estampas y mandril de acero. .

En restmen, la Patente de Invencién que se solicita
recaerd sobre las siguientess |

- REIVINDICACIONES -

1. Un procedimiénto para fabricar un tubo acabade

de una vaina de tubo colado continuamente, cuyo procedimiento com-
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prende el someter la vaina del tubo colado a un trabajo en frio por
'cbmpresién, el recocer la vaina del tubo trabajada en frfo, y el
trabajar en frio extensamente el tubo hasta el tamafio definitivo,
* 2., El proocedimiento segin la Reivindicacién 1, en el .
que la vaina de tubo colado continuamente es de ocobre, | A

3, El procedimiento de la Reivindicacidn 1, en el
que la vaina de tubo trabajada en frio es recocida a temperaturas
que fluctian entre los 1400¢F y los 1700¢F (760 y 930°C)Adurante
un periodo de desde 30 minutos hasta 2 horas,

4, El procedimiento de la Reivindiomoidén 1, en el que
el trabajo extensivo en frio de'la vaina de tubo comprende el esti-
rade del tube hasta gl tamsfio definitive,

| 5¢ Se reivindica por dltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicitas " UN PﬁOCEDI-
MIENTO PARA FABRICAR ﬁN TUBO ACABADO DE UNA VAINA DE TUBO COLADO CON
 TINUAMENTE ", | |

Todo oonformevqueda desorito e ilustrado en los adjun-

tos dibusos y reivindica&o en la presente Memoria desoriptiva que

oonsta de cinco hojas meocanografiadas,

Madrid, 13 de Septiembre de 4966

 BERNARDO UNGRIA
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