43

w

49359

por DIEZ afioo

cuyo privilegio se solicita paré Lspafia, sus te

rritorios y plazas Ge soberanfa, a favor de:

TUBE HILL HOLDING SOCILTE ARONYHE

entidad luxemburguesa, con domicilio em rue

Aldringer 19, Iuxemburgo, Gran Ducado de Luxen=

burgo, relativa a:

“THSTALACION Y PRUCLDIMIERTO CORRESFONDIENTE
PARA PRODUCIR TUBUS SIF COSTURA®

Puente de Informacidén: Patente francesa n&
1,458,820 de fecha 18
novicmbre 1965,



'
n

i

S

154

20,

ey

MRACHIA DuSCRIITIVA

Hastva ahure, en ¢l procesc del banco de estirado, -
se ha punzonado un tocho cuadrado, 0 palanguille, calenta-
do, en una "botella" con fondo mnacizo, gue luego se coloca
aobre la punta de un mandril y se ompuja a través de una
serie de matrices anulares o do cilindros com renuras de=

creclentes y ee estiradae © luninuda en formu de tubo sin

Hay también métodos en que un cuerpo hueco se a-
larga antes de entrar én ol banco de estirado, ya sea pasan |
4o el desbastado o tocho recalentado a travéds de un alarga-
dor de laninado transvercal, o con un sogundo paso directo

POr uue prensa combinads de horadado y alargsado, -—————

Estog dos (ltimos métodos requieren ambos que un
extremo del cuerpo hucco esté cerrado, de forma que el wap
dril pueda sostener el cuerpo, y los mdtodos ticnen algu-

nos inconveonientess e = e o = e e e o e e e e e e e

El pungonado y wlargado Por prensa lleva a un ca- :
pesor de pared excédntrico y a una reduccién del régimen de

produceibn, debido al mayer tiempo de enfriado del punzénee

21 alargemiento en el alargador de lamingdo trang

versal distorsiona dursuente el metsl y el recalentamiento
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dunentd 108 CoBt08s = = = = = o m e Ll e el o

En ambos métodos, el despumrtudo tde los extremos

del tubo lleva a una pérdida del 6-7%. - e - - .- - -

También se conoce ol uso de un panzonaedor de 1la-
Hinudo fransversal pere fobricar desbasiados huccus con ex-

tremos abiorivs dirvectuiente de barras redondass o lingotes.-

In una solicitud antorior de putente se describe
una méquiua combinuda de punzonado en prensa ¥ luninado en
que unos tochos cuadrados de colada coutinuay eon lados cdp
CUv0s pe coavierten en cuerpos buecog lurgos concéntricos
de extromos abiertos, pero hasta ahoru cotos cucryos no eran

adecuados para cmplour en ol baneco de cgtirado debido a su

&ran espesor de pured y & la fulta do un exiremo cerrado,— -

Segiin un aspecto do estaAinvencidn; 8e proporcio-
b2 un aparato pare aplicar una recalcadura en el interior de
la parte extrema de un cucrpo metdlico hueco cilindrico de
extrenc abierto o on el interior do 1a part@ de extremo ce-
rrado do un cuerno netdlico hueco cilindrico que tiene una
paro&.extrema delgada, que comprende wedios wpara deformar
el exterior de ﬁichd parte extirems para formar dichs recyl-
cadura, medlos da ariete pora insergar dicha parte extrems
en el medlio de deforneeidn, y medios pera inserter . Nan-
dril on el interior del CUeI'POo hueco de tal mo&o éue le par—
te extrema del cuerpo huoeo guede hundidu en la parte extre-—

ma dglantera del mandril para former Gicha rocalcaauraY - -

El medio de aoformucidn compronde preforiblemente

v
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un tren laminador que POsee una pluralidsd de rodillos,
si bien pueden crplearse otros udtodos, como una prensa
conformadora o una matriz cozpacta maciza que tenga una

entrada troncocdnica, = - e i e s e e em e om - e -

El aparato de 1la invencién puede disponorse de
forma que la recalcadura Pueda servir de agurre pars un
cono de nandril en el proeceso de barco de estirado Iy €n
ple&ndo este apurato, es wosible aumentar el rendimiento
J capacidad de produceidn de un banco de estirudo, Si el
cuerpo hueco tiene una pared extroms delgada (y en cste
caso el cucrpo hueco se llamaréd nornalmente “botella",
¥ la porcd extrema delgzda se denvminsrd "foﬁdo“) ol es
besor de esta pared extrema es »rgferiblemcnte inferior
al 50% del espesor de pared del cuerpo. hueco, o del es-
Desor de pured del cuerpo. hweco rocalecado &l salir del
aparato de recalcadura (puede presentarse alguna altera-—

cién dol espesor de pared en ol aparato de_recalcadura),e

Si el,aparato_ha de usarée para aplicar una
recalcadura & un cuerpo hueco de extremo abierto, el me-
dio de ariete y el medio para inserter ol mandril esta-
rdn coordinudos pars asegurar que el mandril esté cn ue
na posicidn tel que ses posible uua reduceibn del didme
tro interior del cucrpo huoco.'ﬂe~moac puarticular, si el
cucrpo hueco es de extremo abierto, el medio de ariete
y meﬁio.par& insortar el mandril estén proferiblemente
coordinados dc formu que el didmetro del extremo del

CuCIpo hu@co se rcduzca 3rimozo con el mandril reitrafdo



un poco de cu pogsleidn final de recalcééo, con referencia
gl cusrpo hucco, ¥ que~el.mandril-aea lvego eapujado hacia
sn‘@oaicign final de recalcadc! con rcferencia &l cucrpo
hueccoy ¥ el cuorpo huego avanzado hacia log rodillos para

Se conpletar la roCllCOdUra. = = « = = = = = = @ = = - - = -

fdunque 8 poslble emplear ol extremo misno del

mandril para la recalcuturez, el nandril posee preferible—

smeate une punte esculonadu, yroPUrciGh&ado el«eﬁcaléh un

rosalto, ¥ la punte del mandril yuedé estar shusade depe
10, . maés do dicho resalte pars proporcionar ané gula ahusade
corta on el interior del crmorpo hmoeco. dn alternativa, ol

pandril pucde toner une parte eoxtroma delantera ahusaﬁa,'

oin punta eoCRloNfdfe = = = @ = = - - = - - -o - - wbs -

Los rodillos do ieealeadﬂra,puaden ser locos,
15, siendo proporcionuad: la fuerza por ¢l medio de ariete y él
‘V nedlo para insercidn del nandfil, si bien en otras reali-
zaciones IOﬂw¢OQillos de roecalcadura pueden ser acclona-

Puede disponorse un tope, por ejemplo en el eje

20, de 1os roGillos de recalcaduryy e forma que el extrémo
delantero del cuerpo hucco pueda topuy contra el tope 9&-
ra dar un extremo delentero linpio y en dngulo recto a la

A ¥o obstante, el aparate pucde Gleponcrse do Lor—
25, ma que la parte delantcra del mendril y el cuovpo hueco

Puedan groseguir wds alld &G;Abas%iﬁar de rodillos de re-
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calcadura. 4sf, el aparato puode incluir dos o mds basti-
dores de cilindros trogqueladores sucesivos en el mismo Q-
Je aue ol bastidor de rodillos de recalcadura, con ranue
ras decrecientes en la direccién del laminado, y digspues—
t0s de modo tal que el cuerpo hueco pueda ser empujado a
través de los bastidores para alergsrlo gobre el mandril.
Los bastidores de cilindros trogueladores pueden ir accioe
nados, con el aparato dispuesto en forma el que la velocd
dad del mandril esté controlada de nudo gue su extremd ap-
terior eoté delante Gey, 0 en el eje dey el ¢ltino bastidor
de cilindros trogueladores, ¥ el bastidor de rodillos de
recalcuadura puede ser loco o uacclonado; si el bastidor de
rodillos de recalcadura es accionado, el empuje del mane
@ril en la recalcadura interna pucde reducirse. No obstan-
te, en otra realizacién los bastidores de cilindros troque
ladores son locos, y dicho medie de ariete puede diSPOnez-t
se de modo que ayude a empujar el cucrpo hueco a traves

de los bastldoxes de cilindros truqueladore», a fin. de re

ducir la fuerza de corte en la recalcadura, - . w w -

in un segundo aspecto, segin osta invwncidnﬁse
prové unae instalacidn ﬁara producir %ub054sin'costura, in
cluyendo un aparato gegin el pfimer agpecto de la invene
cién, un banco de csiirado para el laminado del cuerpo hug
co recalcado en un tubo sin cogstura, y medios para trans- |
bortar el cuerpo hueco receleado desde dicho aparato al

banco de 68TIrados = = = = = = d . e e e oo oo

En otro aspecto, sco prové, segin esta invencién,

una instalacidn que incluye un punzonador de laninado cru-
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zado o transvcrsal ¥ el aparato qgue so ha deserito en el
pendéltime Férr&fo,,y Glspuesta do tal foyna QuS un cusTPo
hueco formadgo en el pungonador pueaa ger convertido com 91

nispo ealdeo en un tubo sin cogtura, por medic de una Opo-

,raciun do banco de estirado en dichos baSulaores do cilin-~

- Grog Wroqneledorcd, = = = = w - = - - - o - . = e o e e

En otro aspecto, segin ialpresenxc invencién, éc
Brovee wna instulacildn que incluye une mdquina combinada
de punzonade Por prensa y laminado paru producir_cusrpoa
huccos de seccién rcdonde con caras oxtremas planas en én-
&ulo recto & partir ge cucrpog macizos poligonales como t0-
chos; palanguillas o lingotes, y el aparato descrito en el -
pérrafo antepentltino, y dispuesio de modo que ¢l cuerpo
hueco formado en lg migquins combin&da de punzonado por pren.
sa y laminadota Pueda convertirse en ol mismo caldeo en un
tubo sin costura por operacidn de un banco de estirado on

dichos bastidores de cilindros trcquelaaores, -—— - - - -

. En toduvia otro agpecto, se prové, segin esta in~~
venci&n, un procedimiento para aplicar una recalcadura gl
interior de la barte extrema de un cuerpo metdlico hueco
cilindrico de extremo éblorto, o en el inteiior de un cugre
po metdlico hmeco cilfndrico que tenga wna pared extrema
delgada dé modo que la recalcadLra.pueda sorvir de agarre
& un cono de mandril en el procediniento de banco de eoti-
rado, gue compronde el insertar dicha parte extrens en el
medio para doformar el oxtorior de dieha parte extrena pa-

ra formar dzcha roce&leadurs, insertar un randril en el ine
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terior del cuerpoy y hundir el exﬁreﬁo del cuerpo gobre la
parte extrema delantera del mandril pura Lformur (icha& re-
calcadura, E1 p?ccedimienté puede imcluir la formacidn deo
tubo gin cootura & partir del cuerpo hucco reeculcado hzcien
do pusar el cuexpo hueco a travds de los rodillos de recal-
cado y por Gos o mds trones subsigulentec do cilindros lami
nasaores on.él nisne eje gque el béstidér de rodillios de re-—
calcado, con ranuras decrecientes en direccidn del laming-

do, ¥ alergur el cterpo hueco sobre el mandril, = « = = = -

n todavia otro uspcocio, esta invencidn picporcio-
na un yrocediniento pura pradugif unv%ubo<cin costura, gue
comprende ol insortar un m&nﬂfil en un cwerpo metdlico hue-
¢0 do forma que el didmetro totiel extorior del mandril no
llegug a tocar el extrcmo delentero del inturior del cuerpo
hueco, y cupleer medios de aricte y medios de deformacibn
para deformar el exterior del extremo deluntero del cucrpo
hueco para hundir dicho extremo dolantoro goobre el mandril
pars proporceionar un agerre quo se proyecte radialuente ha-
cia udentro por adelenmte del didmetro total del mandril y a
continuacidn euplear un wundril para empujar el cuorpo hueco
a través de un juego do cilindros lemincdures en un banco de
estiirado para dar un tgbo oin costura, Siemﬁo transuitido el
empuje del-mandril~$§hre el cuerypo hueco, por 1o menog en

varte, por el tope del mandril con ol a@ariem - e . -

kn ol funcionaniento del banco dc estirado, tanto
8l log bastidores de cilinGros laminudores estdn en la mis-

ma 1fnoa que el aparato de recaleado como ci no, el capuje
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del mandril sobre la recalcadura interior o agerre, o pe-
red exirema, del cucrpo hueco durente el funcienamiento del
banco de estirado puede reducirse enpujendo el cuerpo hueco
en parte con un tren de rodillos accionados a través del

cual pasa el cuerpo hueco, 0 empujondo el cuerpe hueco con

- medios de arlete que empujen contra el ‘extreno trasero del

La invencién se describird adicionalmente, a modo

de ejemplo, con referencia a los planosg a8nexos, en los cuae

La figura 1 es una vista en planta de una recalca~
dora segﬁn la anencién, Junto con un ariete empujudor, un

mandril y un cuerpo hueco al Principio del ¢ciclOfe = = — — —

La figure 2 es una vista empliada, principalmente
en seccidn longituﬁlnal a 1o largo de la lfnea II-IT de la
figura 1, pero tomeda on el momento de hundir el didmetro

dol extremo del cuerpo hueco; = = o w e - e e L Lo o

- La figura 3 es la misma seceidn que la figura 2,
boro tomads en el momento en que el resalte del nandril en-

tra en contacto con la recalcadura inicial; = = = = « = - o _

>~ .

L&ffigura 4 es lo misnma seeccida que la figura 2,
pero tomada en el:mﬁmento en que la recalcadurs acaba de ser

Lla figura 5 es una seccién transversal a lo largo
de 1a linea V-V de la figurs 25 = o -
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| La figure 6 es una vista en planta de otra ro-
calczdora segﬁn'la\iﬁvancién, cquipada con dos matrices

de ciliadrog locos y una placa oxfractirty = = = = = = -

La figaru 7 o8 une vista empliade, priaocipsl-
zente en seccidn longditudinol a 1o lurgoe de la 1fnea .
VII-VII @e la figura 6, tomoda cusndo el exiremo irasero
dol cucrpo hueco aecaba dc alcanzsr el cje de losg rodillos

Ge Yocilcdo) ™ = = = = = @ = - - - m e - .- - -

La figura 8 cs la misma seccifn que la Pigura
7 pero tomade cuando el cuerpo hueco ha sallido de la 4l

tina maitriz y la plsce cxtractorz ho sido Cerraday « = = =

La figura 9 o una vista on plunta de une ter—
eewa;reealca@ora segén le invencidn, equipsde con dos tre
nes de aslargamiento y uno de arrastre, siendo novidos t0-

d0s los trencs por una transnisién coming e = = = = = = =

In figure 10 es una vista aoplicda, priascipal-
nonte ca gevcién lomgitudinal a lo lorgo de le 1linoce

i~X de la figure 9, tomade en ¢l iwnento en que ol manGril ©

Antcerior empieza su avance contYOledo) = = = = = = = - = =

La figura 11 oo la misme secciln que la figura
10, poro $omida en el momento en que el cuerpo hueco re-—

calcado y alurgado sale del tren de STTESTLC] = o = = = =

la figura 12 es una vista similar a la de la
flgura 7 pero mostrando un desbasiado de extromo cerrado

y un nandril difercnte; ¥ = - = = = = - - - - - - - -
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Ia figurs 13 es une vista en planta de una
instalacién pera la produceifn de tubos sin costura,
equipada con um bance de cstirado ¥ uaa recalcadora

segin la prosente invencling « o = =« = = = - --———

Se emplean. vnos largueros 1 para iransporier
vn desbastade hueco 2 hacie y desde ia recaloudora indi
cads en les figurus 1-5, lLa recalcsdors tiche un aric-
te de oopuje 3 accionado por Gos cilindros a presidn 4
do doble efecto, un mandril 5 que pueﬁa.sar insertado y
rotraldo por un cilindro a_nresién 6 de doble efacta, 4
un tren 7 de rodillos quo ticme cuutro rodillos ranure-
dos 8. Los cilindros a presién 4 y 6 ostén montadon S0
bre un bleque do copuje 9 que estd unido por tirantes 10
al %ron 7y Un tope smuler 11 va wmontado sobre el tren 7
de modo gue su cara operativa se balle en la lfnca cen-

tral de los rodillos By = = = i

Bl mundril 5 pasa libronente por unm orificio
en ol sriote do empuje 3 y tiene una punta escslonada
que deflne una porcién de punta 12 ¥ un resalte 133 hay
un ligcro ahusaniento cn ol mandril imnmediatumente do-

tréa d@l.resalﬁe 13 = = & o e e e e - - o o

Los rodillos 8 son rodillos locesy; y la recal-
cadora és movida por log eiiinaroe 4 y 6. 841 se desea,
los lurgueros 1 pueden eonducir a uné @e9a recceptors dee

lante del tron 7 dispuesta de modo aue ol desbastedo hue
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El ciclo de operacién empieza cuando el desbasta-
do hueco 2 cstd en la 1lfnea de operacién del tren 7 de rodi
1los, Los cilindros 4 empujan e;variete bmpujador 3 hacia @&
delante para llevar el desbastado hueco a que entre en con-
tacto con los rodillos 8, y alimentz la ,urte oxirema del
desbastado hueco 2 dentro de los rodilles 8 para dar a sU
parte extrema une cantidad de hundimiento ureestableclda,
como se indica en la figursa 2, siendo transmitidas las fuer
Zas roqueridas a través del cuerpo del desbastado hneco,Tan
pronto como la parte extrema del desbastado hueco 2 ha al-
canzado el didmetro deseado, el ariete 3 se Ileva a r@poso,
¥ el cilindro a prosion 6 inserta el mandril 5§ de forna qwe'
el resalte 13 untre en contacio con la parte extrema hundi-
da como indlca la figura 3, 4 continuacibn, el ariete 3 y
el mandril 5 avanzan simultdneumente y a la misna velocidad
y el espesor de pered de la parte desplaszada que gueda de-—
lante.del regsalte 13 queda intacta mientres que la que se
halla detrds del resulte 13 y alrededor de la parte chusa-
da eg yedu01ca, hasta que el extremo aelantcro del desbas-
tado 2 alcanza el topc ile En este momento, puede formurse
otra recalcadura ligera detenienao el arlatc 3 mieatras el
mandril 5 sigue avanzando uma corda distancia nds, con lo
que se da una cara en dngulo recto por igual al extremo del

desbastado hueco recalcado 2 como indica la figura be = = ~

De esta forma, la parte extrema del desbastado
hueco 2 se hunde cn la parte de punta 12 ¥ se proporciona
un resalto agudo; la parte del &ésbastado hueco 2 inmediata

mente detrds del rosalto posce wna superficie intorior ahue
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Sada 14, que pucde servir como gufa para la punta del wane.

dril de banco de €stirado. = « = = — e

A continuacién, el ariete 3 y ol mandril 5 son de
vueltos a sus posiciones iniciales, indicadas en 1lu figura
1; y el ariete 3 actlia como extractor para el‘desbastado
husco 2, que luego es transportado hacia afwera de los lar-

En 1s recalecadora do las figuras 6—8, el ariete
enpujador 3, cilindros s proslén 4 ¥y 6, manar11.5, bagtidor
7 @e rodil¢os, bloque de empuje 9 y tlranxes 10 son imlla-
reg a log de la recalcadara de las Ligurus 1-5, aungue el

ariote cmpujador ; tiecne una parte de puate pronuncisda 15.-

Fo obsténte, los rodillos de recalcadura 8 actian

tambidn como maurices de laminacidén, y estén geguidos de

. dog trones 16, 17 de matrices laninadoras en la misng 1{-

nea de acclén, que pogsecen unos oillndros locos 18,- 19 con
ranuras decrecientes cn tamefio en 1a direccidén del lamina-
4o, Una placa extructors 20 estd dlspuesta despuds del bas-

tidor 173 J-8¢ han colocado largueros 21y 22 para {trenspor-

: tar el d@sbast%do hueco 2 & la parte delantera de la recal—

eadora ¥y separarlo de-la parte tracera de la recalcadora,

rospectzvamonte,.Se ha omitido el tope anular Tl = = = = =

En funcionamiento, la recalcadura se forma como
8e ha deserito en relacién con las figuras 1-5, excepto que
la operacién final de formado contra el tope anular 11 se

omlte; si bien la cara extrema Puede no ser tan uniforme co
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mo la picza produclda por la recalcadora de las figuras
(=5, pﬁe&e avin disponerse pera que sea lo suficientemen
te uniforme-para evitar grandes pérdidas por despunte del

extremo despuée de la subsiguiente‘operaciﬁn de laminado,

El desbastado hueco 2' es empujado luego & través de los
cilindros troqueladores 8; 18 y 19 por 12 acciln combina-
da del ariete 3 y mandrll 5 y ee laéinado-sobre.el RN
dril 5, Empleando el ariete 3, la cerge transmitida por
ls resistancia ée corte del resecalcado disminu&e,’y ello

permite que se roduzca la longitﬁdndel recalecado, mejo-

~ rando la produccién, ¢ también puede producirse mayor a—

largaplento cmpleando la misEs recalcadurfe= = ~ = = <« =

La carréra del ariete 3 queda limitade a la 1f-

nea de.paso vortical o linea central del bastidor 7, como

so indice en la figura 7} y uds alié de esta lines el man
dril 5 actda s6lo para empujar cl deabasta&6>2'a través

de 168 iremes 16, 17 y hasta la placa .swactora 20. Cuan-
do el desbastado 2 esid mds allé;dé la placa extractora
20, l1a placa extraéjara 20 se cierra y ol mendril 5 se ré-,
tira, como se indica en la figura 8, arrancando el desbas-

Ia recalcadora de laS*figuras 8=11 es en general
sinilar a la de las figuras 6-8 y se usan 10s mismos nime-
ros de referencia para designar partes correspondienteq.
No obstante, hay tres bastidoreé 23, 24, 25 de matrices 1lg
minadores, que tienen unos cilindyros 26, 275. 28 que siguen

al baatidor 29 de matrices recalcadabag;‘qps tiene unos
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rodilloes 30; y todos log bagtidores 23&25 ¥ 29 estdn aceio
nados como se indice medianie las flechas; log rodillos son
accionados por‘un motor acciomador comfm 31 & travds de un
engranaje reductor 32 y érboles de transmisién 33. Se vord
que el ariete 3 tienec una cara delantera plana, que no tig
ne parte cénica,15; ¥ que se ha omitido la place extracto-

ra'-~ﬁ-“--------,—_--Q--n------c-

En funcionamiento, la recalcadura tiens lugar oo
mo o ha deserito con referoncia @ las figurss 6-8, si bicn
la formaecién de la rceealeadura es ayudada por la transmlsién

de notonci& dol bastldor-zg. - wr e e = e e w e e e -

Subsigwientem@nte,la velocidad &e1 ariete 3 con
relacifn a la del extremo delantero del dosbastado 2 se dis
pone dq}modo-gme no sc¢ produzea més-resaltq cuando el dose J
hagta&o 2 pasa entre los rodilios 26 y 27+ La carrera hacia
.adelante del aricte 3 esﬁé limutada a una posicidén en que
el extromo dolantero ol mamdril 5 se halla entre los bag-
tidores 23 y 24 (oste posicidén del aricte 3 se indica en
las figuras 10y ?1) ¥ & continuacién el aricte 3 es retral
do & su p@si@ién iniclal indicada en la figura 9, mientras
que ol desbastado 2 es arrastrado sobre el mandril 5 por -
los cilindros accionados 27-28 y 30. La carrera hacias ade-
lante del mandril 5 esté linmitads a 1z posicién en que el -
extremo delantero del mandril 5 se halla entre 1os bas%iao-
res 24 y 25, desde la cual pos;eién el mandril 5 es re%rai-
do a su pasiciﬁn inicial, indicada on 1a figura 9, mientras

gue el dasbastado hueco 2 es arrastrado por los cilingyros 28.«
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mm:a del mandril 5 ootd dnitads o le posieién en qxze el
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o que ed. ueahasi:ado hueeo 2 a8 axrwmﬂo ‘por loc c.ilxngw ped
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- La recalcadora de 1a figura 12 es sinilar a la .
de las figuras 6-8, pero el mandril 5' tiene un extremo
ahusado, y el desbastado 2! tlene una pared extrema del-
gada, normalmente conocida como fondo, de wn espesor in=-
ferior al 50% del espesor de pared propuesto, del cuerpo
hueeo, que debe nrodacirse en el aparato recalcador. To~-
dos los rodillos 8y 18 ¥ 19 son locos, Al desbastado 2'
sc le da un pequefio recalcado ahuaado gue aumenta el aga~-

rTe. efectivo ¥y friccidn de laﬂpared extrena sobre un maii-

'(dy*l de banco de estirado,. Utilizando las tres matrices

de eilindros re&ucﬁerea (8, 18 5 19) ¥ el ariete 3 es po-
sitle lcgrar un alargamiento. de 2, nientras gue sin el a-
riete 3» el alargamiento nédximo seria de aproximadamente
,6. Logrando vh alargamiento de 2, es posible omltir el
uso de un alargador de c¢ilindros transversales y asi evi-

tar los pos;bles efectos peraudlciales del alargaaor de

o cllindres transversales. El desbastado 2 (conoecido como

botella) Puede producirse en una prensa punzonadora hidréu

Ia incorporacidn de la reealcadara de las figu-
ras S=-11 en una instalacién de fabricacién de tubos ‘queda

indicada en la figura 134 Se apreciard que la recalcadora
de las figuras 6A8 0 la recalcadora de la figura 12 puede

incorporerse on alternativa.dg un modo semejante. = « o -

Los distintos componentes de la instalacién de

" 1a figura 13 se describirdn al mismo tiempo que se descri-

be el funcionamiento e la,instalacién, por~convenieng@as.—
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Un tocho cuwadrado se alimenta por los larguercs
34 hecia wn horno 35 de forja rotativo. Cuando el tocho
caliente sale dol horno -35, se hace girar 1802 en un dis-
positi&o dé &lro 36, y se hace pasar z lo largo de un trang
portador de rodillos sobre una mesa de recepecidn de una
rrensa eombinaaa de coantrado y conformauo 37 En eseneia,
1a pronsa 37 tiene un punzén trasero de centrado 38 que eum
puja el tocho a través de los rodillos en un alogamiento
de rodillos conformadores 39 hacia un punzén delantero de
centrado 40; de esta forma, el tocho llega sobre 1a nesa.
dc salida 41 de la brensa 37 con aguseros de centrado delan
te ¥ detréS‘y con diagonales al tamaﬁo deseado. - - - - - -

hl agujero delantero 8é llena con un funﬁonte que

.evita ¥ disuclve la cascdrilla, ¥ ol tocho es transportado

mediante un impulsor 42 hacia la meaga receptora 43 de una
mdquina combinada de punzonade POr prensa y laminado 44.-

Uha méqnina combinada de punzonado Por prensa y
laninudo, a&ecuada, 8e describe_en la Solicitud de Patente
briténica pﬂ 27500/64, y 1a ﬁéqnina punzona el tocho hasta
un desbastado huoco cilindarico de extremos abiertos, que
tiene'caras extremas en dngulo. reeto, m;entraa qQue se ine
troduce una cantidad adicional de fundente en el 1nterior
del deﬁba-tado por la cabeza de punzonado cuando la cabeza
de runzonado es retrafda de su posicién operativa. Luego |
el desbastad0~hueco ¢orre sobre una mesa 45 do deslizemien-
to hasta la Resa receptora 46 del aparato 47 de recalcado

¥y al&rgado que indican las figuras 9=11. 12 mesa receptora
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_est4 dispuesta para que haga girer continuamente el des-

bastado hasta que pasa hacia la rocalcadora, de forma gque
durante su canino hacia la mesa 45‘d§ deslizaniento y en
su répoSo sobre la mese roceptors 46, el desbastado se
hace girar continvamente para eégareir sl fundanta‘fun-
dido alrededor ae.-;m SNEOriOr. = = =« = = = - - - - -

Como se ha descrito antes, el dcsbastado sale
del aparato 47‘de recalcado y alargaao con una reéalca&u
ra corta y aguda interior en su extremo aalantero,_y pa-.
sa hscia une mesa 48 de aeallzam¢ento hasta la mesa recep |

tora 49 de un banco ae estirado 50. - - e e e -
. , g ; , ‘
La masa receptora 49 es de construccidn aimllar

alanp neaa.receptora 46, ¥ puede afiadirse nds fundente,
a8l es,necesario, y esparcirse alrecdedor de la superficie
interior del desbastado por medio de la fotacién_delAmis-

mg,-‘\-‘*‘-—~~-~4--~---‘“~ ‘--’--u“

El.banoo de estirado 50 tiene un mandril lami- ’
nador 51 y una transmisidn primcipal 52, y a medida que

" el mendril 51 avenze es suwiado. por el recalcado del inte~

rior del desbastado medlante la superficie interior phusg

@2 14 (ver figura 4)y = = = = = = = e = = - —-————

Xl desbastado hueco 2 es empujado por: ol mane
aril 51 a través de una serie 4o cilindros trogueladores

locos con ranuras decrocientes centradas en la bancada

del banco de oStirtdoy = = = = = = - = - - - - .- ---
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En vez de empie-ar el mandril 51 anterior para
enpujer el decbastado imec;oa‘ 2 hacim ol primer tren de
rodedces leninedoras, la otepa de oazaac o roc&lcadwa
dol dosbestado hucco pueds complemem,ame (para dar va eu
cento al alarpamicnto %Otal) con e fuerze de enpmje do

un ariete similar al az*j.e't;e '3 imaic“w en la figura Te Zn

‘une tercers realizaclién, ol primor bastidor del banco de

estirgdo puede estar dotado do rodillos accionados & upa

voelocidad 1gual a la velocidad de avance‘; del mandril 51,

oliendo eﬁpx;,jado el desbastado hueéc 2y interiormente re- -
calc_aéo © con forido macizp:, por el mandril 51 hacia el

erinor bastidor dol banco de estirado. ilediante 1a accién

combinada de estas fiiéfzés de eﬁm:ié ¥ de laminacién, el

alerganionto en ol primer bastidor queda pemcezatijbi@m@%e |
avmontado sin aningdn poligroe do cizallado dol es’calé‘zzx in-_
terior © reaalcadura de la p&ﬁ'o@. @x‘i@w deleada macing

Finalmente, ol tubo leninado se suelta por la-
minadc transversal en una enderczadora 53 y ©o libera
del mandril )‘i en wn 6x ructm" % rodendo despuéu poxr la

As:t el tubo ha sid0 calentado solamente una vesz,
en el horno 35, y sale como so indica por la flecha 56, =

bl tocho cuea&rado imcial puede Sor por colada
continuga, con Iaﬁoa cbncavos y, cORO se ha indicado an—
tes, la miquina combinada de punzom&o Ppor prenss y 1am1-

naco puede producizr wm deebastado hueco adecuado para la
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- recaldadora. Como yo hemos mencionado, el uso del desbas-
~ tado recalecado permite aumentar la longitud de laminado en

el banco de estirado sin emplear ningun alargamiento en un

alargador de cilindros transversales que puede ser perjudi=-

cizl. Si bien el recalcedo debe ser déspuntado_(porlejem-_

plo empléando una sierra caliente 57 indicada‘eh 1s. figura

13), este despuntado empleéfsélo une cantidé& de produc=
cion inferior al 3/% contra el 7# en el proceso de banco de |
estirado convencionsl utilizando un desbastado hueco con
extromo cerrado, y como sdlo es,neceéario despuntar el me-
ts8l unn vez, ol rendimiento total puede"auﬁentarse hagta el

1280 15f = = ==~ c e e e m e e e _me - —-—-—-

Lés cuatro reca;cadoraé descritss en particular en lo
que precéde tienen o todos los rodiiloa locog o todos los
rodillos asccionndos; en vez de este puéde utilizarse cual-
quier combinacidn de rodillos locos y accionéébs; tdemas,
el numoro de rodillos por tren puede ser dos o mss segun
conVenga;vpor ejemplo el primer tren del bancbide estirado
puede tener dos rodillos mccionndos, seguido de un tren gue
tenga dos rodillos locos, seguido de uno o mAs trenes con

tres 0 cuatro r03illos 10C08: = = = = @ w = = = = - - - - -

B O T A

Se declaran de noﬁedad y propiedsd pera Espafia, sus te=

rritorios y plazas de soberanis, las signientes: = = = « = =
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REIVINDICACIONES

Tew Inétalacién pnra‘producir,tubos sin costura, ca~=
racterizada pbr 1~ provisién de un apsrato para aplicar wna |
recalentadura 21 interior de ls parte extrems de un cuerpo
metalico hueco cilfndrico de extremo sbierto, o al interior
deo la parte extrema cerrasda de un cuerpo metélico hueco ci-
lindrico, que féﬁg& una pared extrems delgada, el cual apa-

rato comprende medios para deformar ol exterior de dicha

-parte extrems para formar dicha recalendura, medios de em~

puje parm inserter diche parte extrems en los medios de de=
formado, y medios para insertsr un mendril en el inﬁerior
del cuerQO-hueco de modo que la parte extrema del cuerpo
hueco quéde hundids en la parte extrema delantera del man—

dril pars formar dicha recelcrdUra. = = = = « = = = = = w -

2.~ Instalacidn segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zade porque el mandril tiene une punta escalonadq, ¥ el4es-

caldn nrOporcionp Un resSRltes = = = = - - - - - - - - --

3¢~ Instalacion segun la reivindicscidn 2, csracteri-
zada porque la punts del mendril es ahusadg por detras de
dicho respaldo para proporcionar uns guia corts ahusada vy

un contacto con el interior del CUArDO hUECOe o @ o = o w =

4.~ Instalecidén segin la reivindicecidn 1, caracterie-
zad porque el mandril tiene unn parte extrems delantera

ahusada, sin punta e8c2loRAdG. = = = = = = = = = = = = = =

5e= Instalacién segun cuglquiera de lns reivindica~-
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ciones precedentes, cerncterizada porque el medio de¢ defore
mado comprenie un tren de rodillos que posee una pluralidad

iéy-‘Instalacién gegin la reivindicacidn 5, carscteri-
Se zada porque se coordinan los medios de empuje y los medios
do insertar ol mendril de modo. que ol diAmetro del extremo
del cuerpo hueco so reduzce primero con el mendril fetrai-
do un poco dosde su posicion final de recaleado, con refo-
rencia al cuerpo hueco, y de modo que sl méndril sea luego
10q. ‘empujado heeimr su posiciodn finai de recalcado; con referen=
cia al cuserpo hueco, y el cuerp& hueco avanzado h=acia los

- rodillos prra completar 1a recslefdurfe = « @ w = w w -

T.- Instalocidn segun 1= reivindicacidn 5 o 6, carac-

terizada porque se dispone un tbpe de formé que el extroemo

A15{ - “delantero del cuerpo husco pueda topar contra el tope para
der un extremo delantero limpio y en sngulo recto al recal-

8.~ Instalacion segin cualguiers de lms reivirdicscio-
nes 5-7, carscteriszade porque el aparsto ests dispuesto de
20, modo que 1z parte delanters del mandril y el cuerpo husco

puedsn continuer més slld del tren de cilindros de recale

ca’do.\-—-------—v --------- - e e W we an on o

9.~ Instalecion segun ls reivindicscidn 8, caracteri-
zada porgue el sparato incluye dos o mas trenes sucesivos
25. de matrices laminsdoras en l2 misma 1l{nea que el tren de

rodillos de recaleesdo, con ranurnas decreclentes en direc-
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eidn del laminado, y dispuestos de modo tal que el cuerpo

hueco pucde ser empujndo a traves deo los brstidores pars a-

largantentso gobre el MANAYile = @ = = @ = @ = = - - - - - -

10.- Instalacién segin la reivindicacidn 9, caracteri-

zada porque 10s trones de matrices leminadorms som acciona-

dog, y sl nprrato ests dispuesto de forma que la veloeidad |

- dol mandril esté controlade haste que su extremo delantero

esté delante de, 0 on ¢l mismo eje que, cl ultimo tren de

11.~ Instalacidn segun 1z reivindicacidn 8 6 9, cernc-

terizeda porque el tran de rodillos de reenlcedo es acecio=-

12.~ Instalncion sesun cualquiera de lms reivindice-
ciones 5-10, caracterizeds porgue los rodillos de recalca=
do son locos, siendo suministrada ls fuerzae por ol medio de

empuje y ol medio Ge insercidn 4el mANATrile = = = = = = = =

13¢~ Instalacidn segin cuzlquiera de las reivindice=
ciones anteriores, caracterizeds porque laninstalacién in-
cluye ademns un banco de estirado para.laminér el cuosrpo
hueco recalecsrdo en un tubo sin costuras, y medios para t:aqg

portar el cuorpo hueco recalcado desde dicho aparato sl ban

" c0 de e9tirndoe = = = = = - - e - - - -t .. .- - ---

14+~ Instelrcion segin lts reivindicsciones G-11, ca=
reacterizada porgue la instalaeién'incluye ademAs un punzo-
nador de rodillo treansversales y porque el aparato para =

plicar 1la recalcesdura estd dispuestb de modo tal que un cuer:
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po haeco conform=do en el punzonzdor puede ser convertido .
con el mismo csldendo en un tubo sin costure mediente una
operacion dglbanco'de;estiradq‘en dichos trenes de matri-

€28 1ominniornS,. = = = w - - e e o e e ode e e e om - e

15.- Instalacion segin les reivindicaciones 9=11, ca=

rocterizada porque la inatalacién incluye ademss unn méqq;

'na de punzonndo por prensa ¥ lamin~do nera producir cuer=

po8 huscos de seccion redonda com cores extrenas planss on
éngulo racto, n portir de cuserpos sblidos éoligonalesj )4
porque ol aparnto para aplibar le recalcadura esté dispuog-
t0 de modo tel que ¢l cuerpo hueco formrdo on 1s maquina
comnbinada de punzonado por preﬁsa ¥ lemin~de pueda conver-
tirse con ¢l mismo caldeado en un Wubo sin cooturs medien-
te unn operacion de banco de estirndo on dichos tremss de

matrices laminslornSe = = o = = =w = = = @ = * = = - - - =

16+~ Procedimionto para'?fodueir tubos gin costura, y

mes varticulermente .»8r? aplicar an~ recalceadura a2l inte-

rior de la parto extrems de un cucrpo mectalico hueco cilin-
drico de extremos abiertos o =1 interior de un cuecrpo m@té;
lico hueco cilfndrico que tengs unn pared extfema delgedr,
de modo que lp recalcadurs pueds Servir como sgarre para
1z punt2z de un mondril en @1 procedimienio de bsnco de es=
tirado, erracterizada pofque comprende el inserter dicha
parte extrem~ on unos medios de deformecion del exterior
de diche perte extrema peare formor dicha rocslcadurn, el

insertar un m-rndril on el 1nte§ior del cu@rpo,'y @l hundir

el extremo del cuerno sobre 1 .rrie extrema delsanters del

mandril pora formoar dicha recalcaditfe. = < - @ - & - - - -
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17+~ Procedimiento segun la reivindicacidn 16, carac-
terizado porque el medio de deformacion comprende un tren

de cilindros que tiene una pluralidsd de cilindrog. = = = =

| 18.-5Proceéimiento ségén 1 reivindicacion 17, cersc—
terizado porque incluye el former un tubo gin costurs a par
tir del cuerpo.hueco recaleado haciendo pasar el cuerpo hue
co a través de los rodillos de recalerdo y a través de uno
o mfs sucesivos trenes de matrices lrminndorss en la misna
1{nen que el tren de cilindros de recnlcado, con ranuras de=
crecientes en la direccidn de laminado, y el alargsr ol

cuerpo hueco sobre el AANdrile = = = = = - « - .- . - .-

1S+~ Frocedimiento para producir un tubo sin costursa,
carscterizado porque comprende el insertear un mandrii en an
cuerpo metalico hueco de modo que ol dismetro exterior to;
tal del mandril no llogue a tocar el extremo delantero del
orificio del cuefpo hueco, y ol empleo de medios de empuje
¥y medios de deformacidn pars deformer el exterior del ex-
tremo delantero del cuerpo hucco parn hundir dicho extremo
delantero sobre el mmndril ppfa proporcionnr un agarre que
se proyecte radimlmente hzein édentro delante del-dismetro
total del mendril, y = continuhcién el empleo de un mandril
pera empujar el cuerpo hueco a trovés de un Juego de mratri-
ces laminrdorns sobre un dbzneo de estirado pors formar un
fubo sin costura, siendo transmitido el empuje dol méndril
sobre el cuerpo hueco, por lo menos en jarte, por el tope

del mendril con €l PEAXTO. = = = = = = @ - .- . -—----

20«= Procedimiento segin l» reivindicncidn 19, carace
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terizado porque ol medio de deformacién,comprende un tren

de cilindros que ticne una Pluralided de cilindrose. = — = =

21 Procedimiento segin la reivindicacidn 19 § 20,
caracterizado porque incluye el punzonado de un cuerpo ma=-
cizo en unappunzonadora de cilindros transverssles 0 en -
na maquing éombinada de punzonndo por premsa y leminado, y
la formacidn de un agarre y le realizacidn de la operacion

de banco de estirado en el cuerpo hueco con el mismo cal-

48800s = = m = = - . e e e e e e e e e e e mmmeaa

22.- Procedimiento segun cuslquiera de las reivindicae
ciones 16-21, caractserizedo norque el empuje del mandril
sobre 1lm recalcadurs interns o agarre, o pared extrema, del
cuerpo hueco durrnte 1la operacidn de banco.de estirado es
redueiﬁo empujando el cuerpo hueco en parte con un tren de
cilindros accionados s través de los cuales pasa el cuerpo

23e~ Procedimiento segin euaiquiera de l2s reivindice=-
ciones 16=21, csracterizado porque el empuje del mendril
sobre la recalcadurs interna o agarre, o pared'exfrema,del
cuerpo hueco Qurante }a operacion de banco de estirsdo se
reduce empujando el cuerpo hueco con medios de empuje que

Se apoyan contra sl extremo trasero del eUEYPO NUECOe = = =

24~ "INSTALACION Y PROCEDIMITRTO CORRESPONDIENTE PA-
RA PRODUCIR TUBOS SIN COSTURAN: o = @ = = = = o o - = = - -
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Todo ello conforme se deseribe y reivindico en la .40
sonte memoriz que comnsta de veintisiete hojas, foliasdas y
mecancgr~fiadas por uns sols de sus carms, y de cuatro lde

minns de dibujos que la ilustran.

BARCELONA, {5 DI, 1966
P. A M. CURELL suROL '

Por Poder
firmade: J. Carbonelf
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