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Haa oQ ahora, en ol proceso del banco de estirado, 
s© ha punzoaado un tocho cuadrado, ó palanquilla, calenta­
do, en una "botella" con fondo macizo, que luego se coloca 
sobre la punta de un mandril y se empuja a través de 
serie de matrices anulares o do cilindros con ranuras de­
crecientes y ©e estirada o laminada en forma de tubo sin 
•costura/ ____ _ ^ _ ____

Hay también métodos en que un cuerpo hueco se a— 
larga antes de entrar en el banco de estirado, ya sea pasan 
do el desbastado o tocho recalentado a través de un alarga­
dor do laminado transversal, o con un segundo paso directo 
por una prensa combinada de horadado y alargado»

hatos dos últimos métodos requieren ambos que un 
extremo del cuerpo hueco esté cerrado, de forma que ol
dril pueda sostener el cuerpo, y los métodos tienen algu­
nos inconvenientes i  ______ _____ ____ ' ;__ -

£1 punzonado y alargado por prensa lleva a un es­
pesor de parod excéntrico y a una reducción del régimen de 
producción, debido al mayor tiempo de enfriado del punzón.-

21 alargamiento en el alargador cío laminado trans 
versal distorsiona duramente el metal y el recalentamiento



aumenta los costos*

Ea ambos métodos, el despuntado do los extremos 
del tubo lleva a una pérdida del 6-7f>. - - - _ ... _ ____ ___

también se conoce ol uso de un punzonador de la­
minado transversal para fabricar desbastados huecos con ex­
tremos abiertos dilectamente de borras redondas o lingotes.-

En una solicitud anterior de patente se describe 
una máquina combinada de punzonado en prensa y laminado ©n 
que unos tochos cuadrados de colada continuar con lados cén 
cavos se convierten mi cuerpos huecos -largos concéntricos 
de extremos abiertos, pero hasta ahora estos cuerpos no eran 
adecuados para c a p t e  en el banco de estirado debido a su 
gran espesor de purea y a la falta do un extremo cerrado*- -

Segdn un aspecto do osta invención, se zjroporeio- 
na un aparato para aplicar una recalcadura en el interior de 
la parte extrema de un cuerpo metálico hueco cilindrico de 
extremo abierto o en el interior do la parte de extremo ce­
rrado do un cuerpo metálico hueco cilindrico que tiene una 
parad extrema delgada, qu© comprende medios para deformar 
el exterior do dicha parte extrema para formar dicha recal­
cadura, medios do ariete para insertar dicha parte extras» 
bu ol medio de defoimcién, y medios pera insertar un. man­
dril on el Interior del cuerpo hueco d© tal modo que la par­
to extrema del cuerpo hueco quede hundida en la parto extre­
ma delantera del mandril para formar dicha recalcadurat - -

El medio de ¿eforaación comprende preferiblemente
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tin tren laminador que. posee una pluralidad dé rodillos, 
si bien pueden emplearse otros métodos, como una prensa
conformadora o una matriz compacta maciza que tenga una 
entrada troncoeónica. - - — - ________ __ _________

SO. aparato de la invención puede disponerse de 
forma que Xa recalcadura pueda servir de agarre para un 
cono de mandril en @1 proceso de banco d© estirado y, em 
pleando este aparato, es posible aumentar el rendimiento 
y capacidad■de producción de un banco de estirado,. Si el 
cuerpo buceo tiene una pared extrema delgada (y en este 
caso ©l cuerpo hueco se llamará normalmente Bbotella% 
y la pared extrema delgada se denominará Hf ondo") el ©s 
pesor de esta pared extrema es preferibleaente inferior 
al 5055 del espesor de pared del cuerpo hueco, o del es­
pesor de pared del cuerpo hueco recalcado al salir del 
aparato de recalcadura (puede presentarse alguna altera­
ción del espesor de pared en el aparato de recalcadura).-

Si el aparato ha de usarse para aplicar una 
recalcadura a un cuerpo hueco de extremo abierto, el me­
dio de ariete y el medio para insertar ol mandril esta­
rán coordinados para asegurar que el mandril esté en u- 
na posición tal que sea posible una reducción del diáme 
tro interior del cuerpo hueco. De modo particular, si el 
cuerpo hueco es de extremo abierto, ©1 medio de ariete 
y medio para insertar el mandril están preferiblemente 
coordinados do forma que el diámetro del extremo del 
cuerpo hueco se reduzca primero con el mandril retraído
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na poco ¿Je ou posición final, de recalcado, coa referencia 
el cuerpo hueco, y que el mandril sea luego capuje do hacia
se. posición final de recalcado, con referencia al cuerpo■*

hueco., y el cuerpo hueco avanzado hacia los rodillos para 
completar la recalcadura* —  - ---- — ---- - - - - - - —

Aunque es posible emplear ©1 extremo mismo del 
jaandrii para la recalcadura» el mandril posee- preferible-* 
mente una punta escalonada» proporcionando ©1 eseaiáa un 
resalte», y la punta del mandril puedo estar ahusada des­
pués do .dicho resalto para proporcionar una guía ahusada 
corta en el interior del cuerpo- hueco*' Ka alternativa, ©1 
mandril puede tenor una parte extrema delantera ahusada., 
sin punta escalonada* — — — - - «,■ - «--«=»--

los rodillos de recalcadura pueden ser locos, 
siendo proporcionada la fueras por el medio de ariete y el 
medio para inserción del mandril, si bien en otras reali­
zaciones los rodillos de recalcadura pueden ser acciona­
dos* — ... *.

Puede disponerse un tope, por ejemplo en el eje 
de los rodillos de recalcadura» de forma que el extremo 
delantero del cuerpo hueco pueda topar contra el tope pa­
ra dar un extremo delantero limpio y ©n ángulo recto a la 
roe ale achira.. — — ~ _ ... - .

Ho obstante» el aparato puede disponerse do for­
ma que la parte delantera del mandril y el cuerpo hueco 
puedan proseguir más allá del bastidor de rodillos de re—

■i
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cale a dura,.. Así, el aparato puedo incluir dos o más basti­
dores de cilindros troqueladoras sucesivos en el mismo g -  

ie que el bastidor de rodillos de recalcadura, con ranu­
ras decrecientes en la dirección del laminado, y dispues- 

5* tos de modo ^  <lu© ©1 cuerpo hueco puedo ser empujado a
través de los bastidores para alargarlo sobre el mandril, 
los bastidores de cilindros troqueladores pueden ir accio­
nados, con el aparato dispuesto en forma tal que la veloci 
dad del mandril esté controlada de modo que su extremo an- 

10* terior esté delante de, o en el eje de, el último bastidor
de cilindros troqueladores, y el bastidor de rodillos de 
recalcadura puede ser loco o accionado,* si el bastidor de 
rodillos de recalcadura es accionado, el empuje del man- 
áril en la recalcadura interna puede reducirse. No obstan-? 
te, en otra realización los bastidores de cilindros troque 
ladores son locos, y dicho medio de ariete puede disponer­
se de modo que ayude a empujar ©1 cuerpo hueco a través , 
de los bastidores de cilindros troqueladores, a fin de re 
ducir la fuerza de corte en la recalcadura, * ______ _

Ná. un segundo aspecto, según esta invención se 
prevé una instalación para producir tubos sin costura, in 
cluyendo un aparato según el primer aspecto de la inven­
ción, un banco de estirado para el laminado del cuerpo hue 
co recalcado ©n tan tubo sin costura, y medios para trans­
portar el cuerpo hueco recalcado desde dicho aparato al 
banco de estirado., - — — _

En otro aspecto, so prevé, según esta invención, 
una instalación que incluye un punzonador de laminado cru-

2°t

25*
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safio o trasversal y ©1 . abarato- que ©■©• fea descrito en el 
penáltimo párrafo» y dispuesta do tal forma que un cuerpo. 
temeo foroa.fi» en el. puazonador pueda ser convertido con el 
©isao calió© ©n un tubo- sin coatea» por medio de una opc- 

^  ración do banco de estirado en dichos bastidores do eilin-
. iros troquelador es, — «* _ _ _ _

£n otro aspecto, segán la presente invención» se 
provee una instalación que incluye una máquina combinada 
fie Ponzoñado por prensa y laminado para producir cuerpos 

10.» buceos de sección redonda con caras extremas planas en án­
gulo recto a partir Se cuerpos macizos poligonales como to­
chos» palanquillas o lingotes» y el aparato descrito en el 
párrafo antepenáltimo, y dispuesto de modo que el cuerpo 
hueco formado en la máquina combinada de puazonafio por pren 

15f sa 7 laminadora pueda convertirse en el mismo caldeo en un
tubo sin costea por operación de un banco fie estirado ,on 
dichos bastidores de cilindros troqueladoras, - - _______ _

20 todavía otro aspecto, se provó, mgán esta in­
vención, un procedimiento para aplicar una recalcadura al 
interior fie la parte extrema de un cuerpo metálico hueco 
cilindrico de extremo abierto, o en el interior de un cuer­
po metálico hueco cilindrico que tenga una pared extrema 
delgada dé modo que la recalcadura pueda servir d© agarre 
a un cono do mandril on el procedimiento d© banco de estl- 

5-* rafio» que comprende el insertar dicha parte extrema en el
medio para deformar el exterior de «Siena parte extrema pa­
ra formar dicha recalcadura, insertar un uandril ©n el ±n-
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terror del cuerpo , y hundir el extremo del cuerpo sobre la 
parte extrema delantera del mandril para, formar dicha re­
calcadura,. £1 procedimiento puede incluir la formación do 
tubo sin costura a partir del cuerpo buceo recalcado haciea 
de pasar el cuerpo hueco a través de los rodillos de recal­
cado y por dos o más trenes subsiguientes do cilindros lami 
nadares on el mismo eje que el bastidor de rodillos de re­
calcado, con ranuras decrecientes en dirección del lamina­
do, y alargar el cuerpo hueco sobre el mandril. - - - - --

En todavía otro aspecto, esta invención proporcio­
na un prococtioiento para producir un tubo .ein costura, que 
comprende ol insertar un mandril en un cuerpo metálico hue­
co do forma que el diámetro total extorior del mandril no 
llegue a tocar el extremo delantero: del interior del cuerpo 
hueco, y emplear medios d© ariete y medios de deformación 
para deformar el exterior del extremo delantero del cuerpo 
hueco para hundir dicho extremo delantero sobre el mandril 
para proporcionar -un agarre quo se proyecte radíela ente ha­
cia adentro por adelante del diámetro total dol mandril y a 
continuación emplear un mandril para empujar el cuorpo hueco 
a través de un juego de cilindros lamine dures en un banco de 
estirado para dar un tubo sin costura, siendo transmitido el 
empuje del mandril sobre el cuerpo hueco, por lo menos en 
parte, por ol tope del mandril con el agarbe. — -- — • - — -

En ol funcionamiento del banco de estirado, tanto 
si loo bastidores de cilindros laminadores están en la mis­
ma línea que el aparato de recalcado como el no, el empuje



áel mandril sobre la recalcadura interior o abarre, o pa­
red extrema, del cuerpo taco durante el funcionamiento del 
banco de estirado puede reducirse empujando ©1 cuerpo hueco 
en parte con un tren de rodillos accionados a través del 
cual pasa el cuerpo hueco, o empujando el cuerpo hueco con
medios de ariete que empujen contra el extremo trasero del 
cuerpo hueco-, - — ____ ___ _

La invención se describirá adicionalmente, a moflo
fle ejemplo, con referencia a los planos anexos, en los caa- 
les: „ _ _

La figura í es una vista on planta de una recalea- 
dora segán la invención, junto con un ariete ompujuflor, un 
mandril y un cuerpo buceo al principio del ciclo;__________

La figura 2 as una vista ampliada, principalmente 
en sección longitudinal a lo largo flé la linea Il-U ae ia
figura 1, pero tomada on el moiento de hundir el diámetro
del extremo del cuerpo hueco? — - — - ^

lá figura 3 es la misma sección que la figura 2, 
puro tomada en el momento en aue el reaalte del mandril en­
tra en contacto con la recalcadura inicial; - - - ______

pero tomada en el momento en que la 
terminada? — - — ^

recalcadura acaba de

ha figura 5 es una sección transversal a lo 
de la linea V'—V de la figura 2?— ^

ser
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La. figura 6 es una vista en planta de otra re— 
calcadora oegdn la invención, equipada con dos matrices 
de cilindros locos y una placa oxtraetora? — - - — - — -

La fijara 7 es una vista ampliada, principal- 
cicnt© en sección longitudinal a lo largo de la línea 
7TI—YXX de la figura 6, tomada cuando el extremo trasero, 
dol cuerpo hueco acaba de alcanzar el eje dé los rodillos 
de recalcado? - — — « — — _ _ ■____________ _ _ „

La figura 8 es la misma sección qu© la figura 
7* pero tomada cuando ©1. cuerpo hueco ha salido d© la úl 
tima matriz y la placa extrae tora ha sido cerrada? — ___

La figura § os una vista ©n planta de unía ter— 
cora reealc&dora según la invención,: equipada con dos tre 
nes de alargamiento y uno de arrastre, siendo movidos to­
dos los trenes por una transmisión común? - - - - __ - _

La figura 10 es una. vista ampliada, principal— 
monte en sección, longitudinal a lo largo d© la líaos 
Xr-X de la figura 3, tomada en el oonenio en que ol mandil 
interior empieza su avance controlado? — — _ „

La .figura t:1 ©o la misma sección que- la figura 
10, poro tomada en el momento en que el cuerpo hueco re­
calcado y alargado sale d@l tren de arrastre?

La figura 12 es una vista similar a la de la 
figura 7 pero mostrando un desbastado de extremo cerrado 
y tan mandril diferente? y -------- _ „ _ . _ _ ^ _

V
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2<a figura 13 ©a una vista en planta de una 
instalación para la producción de tubos sin costura* 
equipada con un banco de estirado y una recalcadora 
segán la presente invención, - - - - - _ „ „ „ ____

S© emplean unos largueros 1 para transportar 
un desbastado teco 2 hacia y desde la recalcadura indi 
cada en las figuras 1-5*, %a recalcadora tiene un arie­
te de capuje 3 accionado por dos cilindros a presión 4 

do doble efecto,, un mandril 5 w . puede ser insertado y 
retraído por un cilindro & presión 6 de doble efecto* y 
un tren 7 de rodillos que tiene cuatro rodillo© ranura- 
dos 8, t e  cilindro© a presión 4 y 6 están montados so­
bre un bloque de capuje 9 que está unido por tirantes 10 
@1 tren 7* Un tope anular ti m  montado sobre el tren 7 
de modo que su cara operativa se halle en la línea cen­
tral de los rodillos 8? - - -  •*. « ____________

mandril 5 pasa libremente por un orificio 
ea el arlóte fio enpuje 1 y tiene una punta escalonada 
Vio fleflne una porcife de punta T2 y un reealte 13i hay 
un ligero alineamiento en el mandril inmediatamente de- 
trás del resalte 13* - - _______ ^ _

ios rodillos 8 son rodillos locos* y la recal­
cadora és movida por los cilindros 4 y 6, SI se desea, 
los largueros % pueden conducir a una mesa receptora de­
lante del tren 7 dispuesta de modo c¿ue ol desbastado hue
co 2 giro alrededor de su eje hasta que es empujado ha-” 
ola los rodillos 8 , ________ _____
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El ciclo fie operación empieza cuando el desbasta­
do hueco 2 está en la línea de operación del tren ? de rodi 
llos^ Los cilindros 4 empujan el ariete empujador 3 hacia a 
delante para llevar el desbastado hueco a que entre en con­
tacto con los rodillos 8, y alimenta la ¿.arte extrema del 
desbastado hueco 2 dentro de los rodillos 8 para dar a su 
parte extrema una cantidad do hundimiento preestablecida, 
como se indica en la figura 2, siendo transmitidas las fuer 
zas requeridas a través del cuerpo del desbastado hueco, San 
pronto como la parte extrema del desbastado hueco 2 ha al­
canzado el diámetro deseado, el ariete 3 ,s© lleva a reposo, 
y el cilindro a presión 6 inserta el mandril 5 de forma que 
el resalte 13 untre en contacto con la parte extrema hundi­
da como indica la figura 3, Á continuación, el ariete 3 y 
el mandril 5 avanzan simultáneamente y a la misma velocidad 
y el espesor de pared de la parte desplazada que queda de­
lante del resalte 13 queda intacta mientras que la que se 
halla detrás del resalte 13 y alrededor de la parte ahusa­
da es reducida, hasta que el extremo delantero del desbas­
tado 2 alcanza ©1 tope 1 1. En este momento, puede formarse 
otra recalcadura ligera deteniendo el ariete 3 mientras el 
mandril 5 sigue avanzando una corta distancia más, con lo 
que se da una cara en ángulo recto por igual al extremo del 
desbastado hueco recalcado 2 como indica la figura 4. - • -

De esta forma, la parte extrema del desbastado 
hueco 2 se hunde on la parte de punta 12 y se proporciona 
un resalto agudo? la parte del desbastado hueco 2 inmediata 
mente detrás del resalto pose© una superficie interior ahu-



sada 14» que puede servir como gula para la punta del iaan- 
dril de banco d© estirado.» — — — „ :mm ^

A continuación, el ariete 3 y el mandril 5 son de 
vueltos a sus posiciones iniciales, indicadas on la figura 
1 , y el ariete 3 actúa como extractor para el desbastado
hueco 2, que luego es transportado hacia afuera de los lar­
gueros 1 * — - - - „ _ ____ '____________

2ki la recalcadora do las figuras 5-8, el ariete 
m m m o r  3, cilindros a presión 4 y 6, mandril 5, bastidor 
7 de rodillos, bloque de ©supure. 9 y tirantes 10 son simila-' -i
res a los de la recalcadora de las figuras 1-5, aunque el 
ariete empujador 3 tiene una parte d© punta pronunciada 15 *-ir

3fo obstante, los rodillos de recalcadura 8 actúan 
también como matrices de laminación, y están seguidos de 
dos trenes 16, 17 de matrices laminadoras ©n la misma li­
nea de acción, que poseen unos cilindros locos 18,. 19 con 
ranuras decrecientes en tamaño en la dirección del lamina­
do* Una placa ©xtractora 20 está dispuesta después del bas­
tidor 17, y.so han colocado largueros 2 1 , 22 para transpor­
tar el desbastado hueco 2 a la parte delantera de la recal­
cadura y separarlo de-la parte trasera de la recalcadora, 
respectivamente. Se ha omitido el tope anular 1 1 , ________

En. funcionamiento, la recalcadura se forma como 
se ha descrito en relación con las figuras 1-5, excepto que 
la operación final de formado contra el topo anular 11 se 
omite; si bien la cara extrema puede no ser tan uniforme co
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ao la pieza producida por la recaleadora de las figuras 
1-5, puede aún disponerse para que sea lo stsficientemen 
te uniforme para evitar grandes pérdidas por despunte del 
extremo después de la subsiguiente operación de laminado*
El desbastado hueco 2 es empujado luego a través fie los 
cilindros troqueladoras 8, 18 y 19 por la acción combina­
da del ariete 3 y mandril 5 y es laminado sobre el man­
dril 5> Empleando el ariete 3, la carga transmitida por 
la resistencia de corte del recalcado disminuye, y ello 
permite que se reduzca la longitud del recalcado, mejo­
rando la producción, o también puede producirse mayor a— 
largamiento empleando la misma recalcadura*- - - - - - -

la carrera del ariete 3 queda limitada a la lí- , 
nea de paso vertical o linca central del bastidor 7» como 
so indica en la figura 7, y más allá de esta línea el man 
dril 5 actúa sólo para empujar el desbastado 2 a través 
de los trenes 16, 17 y hasta la placa ^saraotora 20. Cuan­
do el desbastado 2 está más allá de la placa extraetora 
20, la placa extraetora 20 se cierra y ©1 mandril 5 se re-, 
tira, como se indica en la figura 8, arrancando el desbas­
tado 2 del mandril 5, — ---—- -  ---- - - - — ---

la recalcadora de las figuras 9-11 ©s en general 
similar a la de las figuras 6-8 y se usan los mismos núme­
ros de referencia para designar partes correspondientes*
No obstante, hay tres bastidores 23» 24* 25 de matrices la 
minadores, que tienen unos cilindros 26, 27» 28 que siguen 
al bastidor 29 de matrices reealcafiorast que tiene unos
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rodillos 30, y todos los bastidores 23 -25 y 29 están acolo 
naaos como se indica mediante las flechas 3 los rodillos son 
accionados por un motor accioaador comfe 31 a través de un 
engranaje reductor y¿ j árboles de transmisión 33. Se verá 
<ia,e ariete 3 tiene una cara delantera plana, que no tie 
ne parte cónica 15, y que se ha omitido la placa extractó­
la. -------- --- - ------- -- -  -  - _______________________

Si fuaeionaaiento» la recalcadura tiene lugar c© 
mo se ha descrito con referencia a las figuras 6-8, si bien 

1%; la formación de la recalcadura es ayudada por la transmisión
de potencia dol bastidor 29. —  - - —  - - ____ _______N '

Subsiguientemente,1 a velocidad del ariete 3 con 
relación a la del extremo delantero del desbastado 2 se dis 
pon© dq modo m m  no se produzca más resalto cuando el des- 

15j*. bastado 2 pasa entre los rodillos 26 y 27# La carrera hacia
adelante del ariete 3 está limitada a una posición en que 
el extremo delantero del mandril 5 «o halla entre los bas­
tidores 23 y 24 (esta posición del ariete 3 se indica en 
las figuras 10 y 1 1 ) y :© continuación el ariete 3 es retraí 
do a su posición inicial indicada en la figura 9, mientras 
que el desbastado 2 es arrastrado sobre el mandril 5 por 
los cilindros accionados 27-28 y 30. La carrera hacia ade­
lante del mandril 5 está limitada a la posición en que el 
extremo delantero dol mandril 5 se halla entre los bastido­
res 24 y 25, desde la cual posición el mandril 5 es retraí­
do a su posición inicial, indicada en la figura 9, mientras 
que el desbastado hueco 2 es arrastrado pop los cilindros 28.-

2 %
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rodillos 30g y todos loe bastidores 23-25 y 29 están socio 
»saoe con© se indica medente las flechas*» loe rocinos son 
«Moneaos, por en sotar accionado? cocón 31 u te&váe de un 
m0emm$e reductor 32 y toóles do t o r e a d a  33» s*
<iao el ****** 3 tiene une cara delantera zima, qu© no t %  
ne porte cónica if * y que so fc« omitido la placa extracto- 
r e * - . -  -  * .  -  .*, „* „  _  - * . . * , * ,  ^  — _  : ' '

ái funcloiiGnicato, la rocalcedura tiene lugar eo
m  m  hu doeorito C0J1 herencia a las figura* 6-8» m  aten 
M  formación üe la rcalcauitru ©s ayudada por la transmisión
á© potencia del bastidor 29* — —  — ^  ** *. w .

■

wuüei^ulentenento* la velocidad del ariete 3 qqxx 
relación a la del extremo delantero del desbastado 2 se d %  
zme. <to modo t¿m m  m  produzca-más. resalto comdo el dos- 
bectado 2 ¿moa entre los rodillos 26 y 27, la carrera hacia 
adelante del ariete 3 m U  3 M M U  e una posición en que 
el ajetrea© delantero ,el mandril 5 8a halla entre los tas** 
tiduros 23 y 24 (seta posición cal ariete 3 se indica en 
ls« figuras 10 y 11) y a  continmeión ol ariete 3 es retraf 
do a su posición inicia indicada en la figura 9, mientras 
que 01 deebaetado 2 eearractrado sobre ©1 mandril 5 por 
los cilindros «ooicnaaos 27-28 y 30* la carrera hada ade- 
lanta del mandril 5 ectá limitada a la posición «n q.ua el 
M m c  delantero del mndril $ cc halla antea los bastido- 
re® 24 y H5* deede la cual posición el mnOril 9 OE retraí­
do a su posición inicial* indicada en la figura 9» mientra* 
que «1 desbastado hueco 2 es mrmtmáopGr loe cXUnao& 2b*<
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La recalcadora de la figura 12 es similar a la 
de las figuras 6-8 , pero el mandril 5* tiene un extremo 
ahusado, y el desbastado 2* tiene una pared extrema del­
gada, normalmente conocida como fondo, de un espesor in- 
ferior al 5<# del espesor de pared propuesto, del cuerpo 
hueco, que debe producirse en el aparato recalcador. ío— 
dos los rodillos 8, 18 y 19 son locos. Al desbastado 2» 
se le da unpeques© recalcado ahusado que aumenta el aga— 
rre efectivo y fricción de- la pared extrema sobre un 

. toe® de estirado,. Utilizando las. tares matrices-
de cilindros reductores (8* 18 y 19) y el ariete 3 es po­
sible lograr un alargamiento de 2, mientras que sin el a- 
riete 3, el alargamiento máximo sería de aproximadamente 
1,6. Logrando uh alargamiento de 2, es posible omitir el 
uso de un alargador de cilindros transversales y así evi­
tar los posibles efectos perjudiciales del alargador de 
cilindros transversales. El desbastado 2* (conocido eomo 
botella) puede producirse en una prensa punzonadora hidráu 
lica convencional., — — —

La incorporación de la recalcadora de las figu­
ras 9-11 en una instalación de fabricación de tubos queda 
indicada en la figura 13, Se apreciará que la recalcadora 
de las figuras 6-8 o la recalcadora de la figura 12 puede 
incorporarse en alternativa de un modo semejante,__ » -

Los distintos componentes de la instalación de 
la figura 13 se describirán al mismo tiempo que se descri­
be el funcionamiento de la instalación, por conveniencias,-

i
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ün tocho cuadrado se alimenta por los largueros 
34 Mola un horno 35 de forja rotativo* Cuando el tocho 
caliente sale del horno 35, se hace girar 180S ©n un dis­
positivo de giro 36, y se hace pasar a lo largo de un trans 

^  portador de rodillos sohr© una mesa d© recepción de una
prensa combinada de centrado y conformado. 37. ih esencia, 
la prensa 37 tiene un punzón trasero de centrado 38 que ern 
puja el tocho a través de los rodillos en un alojamiento 
de rodillos conformadores 39 hacia un punzón delantero de 

10f centrado 40? de esta f orma., el tocho llega sohr© la mesa
do salida 41 de- la prensa 37 con agujeros de centrado delan 
te y detrás y con diagonales al tamaño deseado.

agujero delantero se llena con un fundente que 
evita y disuelve la cascarilla, y el tocho es transportado 

15. mediante un impulsor 42 hacia la mesa receptora 43 de una
máquina combinada de punzonado por prensa y laminado 44.-

üna máquina combinada de punzonado por prensa y 
laminado, adecuada, se describe en la Solicitud de Patente 
británica n2 27500/64, y la máquina punzona el tocho hasta 

20;̂ «n desbastado hueco cilindrico de estrenos abiertos, que
tiene caras estrenas en ángulo recto, mientras que s© in­
troduce una cantidad adicional de fundente en ©1 interior 
del desbastado por la cabeza de punzonado cuando la cabeza 
de punzonado es retraídade su posición operativa. Luego 

25, ©1 desbastado, hueco corre sobre una mesa 45 de deslizamien­
to hasta la mesa receptora 46 del aparato 47 de recalcado 
y alargado que indican las figuras 9- 1 1* ha mesa receptora

//
1
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25f

i
está dispuesta para que haga girar continuamente el des­
bastado hasta que pasa hacia la rocalcadora, de forma que 
durante su. camino hacia la mesa 45 de deslizamiento y en 
su reposo sobre la mesa receptora 46, el desbastado se 
hace girar continuamente para esparcir ©1 fundente fun­
dido alrededor de su interior* — ■— — — --

Como se ha descrito antes, el desbastado sale 
del aparato 47 de recalcado y alargado con una recalcada 
ra corta y aguda interior en su extremo delantero, y pa­
sa hacia una masa 48 de deslizamiento hasta la mesa recej) 
tora 49 de un banco de estirado 50* - - -

• • í ••<
la mesa receptora 49 es da construcción similar■i .’ f ;a la mesa receptora 46, y puede añadirse más fundente, 

si es necesario, y esparcirse alrededor d© la superficie 
interior del desbastado por medio de la rotación del mis- 
sq,---- - ~ -------- - ------------- ----- - - - - -

El banoo de estirado 50 tiene un mandril lami­
nador 51 y una transmisión principal 52» y a medida que 
el mandril 51 avanza es guiado, por el recalcado del inte­
rior del desbastado mediante la superficie interior atea 
da 14 (ver figura 4).j ---- - - - - ------ -------- -

El desbastado hueco 2 es empujado por- el man­
dril 51 a travós de una serie de cilindros troqueladoras 
locos con ranuras decrecientes centradas en la bancada 
del banco de estirado* - - -------- — - - - - - --
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25.,

Sh vos de emplear el mandril 51 anterior para
capujar ©1 dosbaststdo hueco- 2' haela ©1 primor tren de 
matrices laminadoras» la etapa de dngaje o recalcadura 
del desbastado haec© puede complementare© (para dar un m  
manto al alargamiento total) con la fuerza de empuje d© 
un ariete similar al ariete 3 indicado en la figura ?• Si 
'..una torcera realización, ol prisa®" bastidor del banco d© 
estirado puede estar dotado de rodillos accionados a una 
velocidad igual a la velocidad de avance del mandril. 51» 
siendo empujado ©1 desbastado hueco 2, interiormente re­
calcado o c on f ondo macla o , por el mandril 51 hac ia el 
primor bastidor del banco de estirado. Mediante la acción 
combinada d© estas fuerzas d© empuje y de laminación, el 
alargamiento en el primer bastidor queda perceptiblomento 
aumentad© sin ningún peligro do cizallad© dbl escalón in­
terior © recalcadura de. la pared. extrema - delgada maciza 
do! desbastado hueco.. — - — — - - — — - —. —

finalmente, el tubo laminado se suelta por la­
minado transversal en una ©nderosadora 53 y -se libera • 
del mandril 51 en van extractor 54 rodando después por la 
mesa do dcslisapieato 55.,- — • — —  — — - — - -

Así el tubo ha sido calentado solamente una ves, 
en el horno 35, y sale como s© indica por la flecha 56* -

131 tocho cuadrado inicial puede ser por colada 
continua, con lados cóncavos y, como se ha indicado an­
ides, la máquina combinada d© punzon&do por prensa y lamí— 
nado pueda producir un desbastado hueco adecuado para la



racaldadora. Como ya hornos mencionado, @1 uso del desbas­
tado recalcado permite aumentar la longitud de laminado en 
©1 banco de estirado sin emplear ningún alargamiento en un 
alargador de cilindros transversales que puede ser perjudi­
cial* Si bien el recalcado debe ser despuntado (por ejem­
plo empleando una sierra caliente 57 indicada en la figura 
13), este despuntado emplea sólo una cantidad de produc­
ción inferior al 3# contra el 7$ en ©1 proceso de banco de 
estirado convencional utilizando un desbastado hueco con 
extremo cerrado, y como sólo es necesario despuntar el me­
tal una vez, el rendimiento total puede aumentarse hasta el 
12 a 1-5$. - - - - - - - - -  ~

tas cuatro recalcadoras descritas en particular en lo ♦
que precede tienen o todos los rodillos locos o todos los 
rodillos accionados? en vez de este puede utilizarse cual­
quier combinación de rodillos locos y accionados. Además, 
el número de rodillos por tren puede ser dos o más según 
convenga? por ejemplo el primer tren del banco de estirado 
puede tener dos rodillos accionados, seguido de un tren que 
tenga dos rodillos locos, seguido de uno o más trenes con 
tres o cuatro rodillos locos. — - — — —

H O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Sapada, sus te­
rritorios y plazas de soberanía, las siguientes: — — — — — —
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5,

10.

15»

20.

25*

1T- Instalación para producir tubos sin costura, ca­
racterizada por la. provisión de un aparato para aplicar una 
recalentadura al interior de la parte extrema de un cuerpo 
metálico hueco cilindrico de extremo abierto, o al interior 
de la parte extrema cerrada de un cuerpo metálico hueco ci­
lindrico, que tenga una pared extrema delgada, el cuál apa­
rato comprende medios para deformar el exterior de dicha 
parte extrema para formar dicha recalcadura,' medios de em­
puje para insertar dicha parte extrema en los medios de de­
formado, y medios para insertar un mandril en el interior 
del cuerpo hueco de modo que la parte extrema del cuerpo 
hueco quede hundida en la parte extrema delantera del man­
dril para, formar dicha recalcadura* - - - - - - ... .___ _ _

4
2.- Instalación según la reivindicación 1, caracteri­

zada porque el mandril tiene una punta escalonada, y él es­
calón proporciona un resalte. - — — — — - — —

3*— Instalación según la reivindicación 2, caracteri­
zada porque la punta del mandril es ahusada por detrás de 
dicho respaldo para proporcionar una guía corta ahusada y 
un contacto con el interior del cuerpo hueco.

4.- Instalación según la reivindicación 1, csracteri- 
za<fe- porque el mandril tiene una parte extrema delantera 
ahusada, sin punta escalonada.. - ------

5»— Instalación según cualquiera de las reivindica—
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clonas procedentes, caracterizada porque el medio de defor­
mado comprende un tren de rodillos qu© posee una pluralidad 
de rodillos. - - - - - -  » - — .--------- - _ -

, 6.—«Instalación según la reivindicación 5, caracteri-
♦

5* zada porque se coordinan los medios de empuje y los medios 
de insertar el mandril de modo que el diámetro del extremo 
del cuerpo hueco se reduzca primero con ©1 mandril retraí­
do un poco desde su posición final de recalcado, con refe­
rencia al cuerpo hueco, y d© modo que el mandril sea luego 

10* empujado hacia su posición final de recalcado, con referen­
cia al cuerpo hueco, y ©1 cuerpo hueco avanzado hacia los 
rodillos para completar la recalcadura. - - - - - - - - -

7•- Instalación según la reivindicación 5 o 6, carac­
terizada porque se dispone un tope de forma que el extremo

15. . delantero del cuerpo hueco pueda topar contra el tope para 
dar tan extremo delantero limpio y en ángulo recto al recal­
cado. — — — — — — — — - — — — — - —

8.- Instalación según cualquiera de las reivindicacio­
nes 5—7, caracterizada porque el aparato está dispuesto de 

20, modo que la parte delantera del mandril y el cuerpo hueco 
puedan continuar más allá del tren de cilindros de recal­
cado. ------ - - - --- - — •— — — —

9«— Instalación según la reivindicación 8, caracteri­
zada porque el aparato incluye dos o más trenes sucesivos 
de matrices laminadoras en la sisma línea que el tren de 
rodillos de recalcado, con ranuras decrecientes ©n direc-

25.
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10*

clon del laminado, y dispuestos* d© modo tal que ©1 cuerpo 
hueco puede ser empujado a través d© los bastidores para a- 
Inrg&mienta sobre ©1 mandril.» - - - - - - - - -  - - - - - -

10. - Instalación según la reivindicación 9» caracteri­
zada porque los trenes de matrices laminadoras son acciona­
dos, y el aparato está dispuesto de forma que la velocidad 
del mandril esté controlada hasta- que su extremo delantero 
esté delante de» o en el mismo eje que, el último tren de 
matrices laminadoras. — — — - — — - —

11, — Instalación según la reivindicación 8 ó 9, carac­
terizada porque ©1 tren de rodillos de recalcado es accio—

12,- Instalación según cualquiera de las reivindica­
ciones 5-10» caracterizada porque los rodillos de recalca- 

15¿ do son locos, siendo suministrad© la fuerza por el medio de 
empuje y el medio de inserción del mandril. - - - - - - - -

13 v  Instalación según cualquiera de las reivindica­
ciones anteriores, caracterizad© porque la instalación in- 
cluye además un banco de estirado para laminar el cuerpo

20. hueco recalcado en un tubo sin costura, y medios para trena 
portar el cuerpo hueco recalcado desde dicho aparato al ban 
co de estirado, - - ------ - - - - - - - - - - - - - - -

14.— Instalación según las reivindicaciones 9-11» ca­
racterizada porque la instalación incluye ademas un punzo— 

25» nador de rodillo transversales y porque el aparato para a—
pilcar 1© recalcadura está dispuesto d© modo tal que un cuer



po hueco conformado en el ponzoñador puede ser convertido . 
con el mismo caldeado ©n un tubo sin costura mediante una 
operación d© heneo de estirado ©n dichos trenes do matri­
ces laminadoras.-- - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

15»- Instalación según las reivindicaciones 9-11» ea—i
racterizada porque la instalación incluye ademas una máqui 
na d© ponzoñado por prensa y laminado para producir cuer­
pos huecos d© sección redonda con caras extremas planas en 
ángulo recto, a partir de cuerpos sólidos poligonales» y 
porque el aparato para aplicar la. recalcadura está dispues­
to de modo taL que ©1 cuerpo hueco formado en la máquina 
combinada de ponzoñado por prensa y laminado pueda conver­
tirse con el mismo caldeado ©n un tubo sin costura median­
te una operación de banco do estirado en dichos trenes de 
matrices laminadoras. - ---- - — - — — — — — — — — - - -

16.— Procedimiento para producir tubos sin costura, y 
más particularmente para aplicar una recalcadura al inte­
rior de la parte extrema de un cuerpo metálico hueco cilin­
drico de extremos abiertos o «1. interior d.e un cuerpo metá­
lico hueco cilindrico que tenga una pared extrema delgada, 
de modo que la recalcadura pueda servir como agarre para 
la punta de un mandril ©n el procedimiento de banco de es­
tirado, caracterizada porque comprende ©1 insertar dicha 
parte extrema en unos medios d© deformación del exterior 
de dicha parte extrema para, formar dicha, recalcadura, el 
insertar un mandril en el interior del cuerpo» y el hundir 
el extremo del cuerpo sobre la .‘arte extrema, delantera del 
mandril para formar dicha, recalcadura. — — — — — — — — — —
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17. - Procedimiento según la reivindicación 16, carac­
terizado porque el medio de deformación comprende un tren 
d© cilindros que tiene una pluralidad de cilindros. - - - -

18. — Procedimiento según la reivindicación 17, carac- 
5. terizado porque incluye ©1 formar un tubo sin costura a par

tir del cuerpo busco recalcado haciendo pasar el cuerpo hue 
co a través de los rodillos de recalcado y a través de uno 
o mas sucesivos trenes de matrices Inminadoras en lo misma 
línea que el tren de cilindros de recalcado, con ranuras de— 

10. crecientes en la dirección de laminado, y el alargar el 
cuerpo hueco sobre el mandril. - - - — ---

19«- -Procedimiento para producir un tubo sin costura, 
caracterizado porque comprende ©1 insertar un mandril en un 
cuerpo metálico hueco de modo qu© el diámetro exterior to— 

15. tal dél mandril no llogue a tocar el extremo delantero del 
orificio del cuerpo hueco, y ©1 empleo de medios do empuje 
y medios de deformación para deformar el exterior del ex­
tremo delantero dol cuerpo hueco para hundir dicho extremo 
delantero sobre ©1 mandril para proporcionar un agarre que 

20. se proyecte radialmente hacia adentro delante del diámetro 
total del mandril, y a continuación el empleo de un mandril 
para empujar el cuerpo hueco a través de un juego de matri­
ces laminadoras sobre un banco d© estirado para formar un 
tubo éin costura, siendo transmitido el empuje del mandril 

25. sobre el cuerpo hueco, por lo menos en parte, por @1 tope 
del mandril con ©1 agarre. ---- . —

20.— Procedimiento según la reivindicación 19, carao-



terizado porque el medio de deformación comprende un tren 
da cilindros que tiene una pluralidad de cilindros. _____

21.- Procedimiento según la reivindicación 19 ó 20, 
caracterizado porque incluye el punzonado de tan cuerpo ma­
cizo en una punzonadora de cilindros transversales o en u- 
na maquina combinada de punzonado por prensa y laminado, y 
la formación de un agarre y la realización de la operación
de banco de estirado.en el cuerpo hueco con el mismo cal­
deado.

22. - Procedimiento según cualquiera de las reivindica­
ciones 16-21, caracterizado porque el empuje del mandril 
sobre la recalcadura interna o agarre, o pared extrema, del 
cuerpo hueco durante la operación de banco.de estirado es 
reducido empujando ®1 cuerpo hueco en parte con un tren de
cilindros accionados a través de los cuales pasa el cuerpo 
hueco.

23. — Procedimiento según cualquiera de las reivindica­
ciones 16-21, caracterizado porque el empuje del mandril
sobre la recalcadura interna o agarre, o pared extrema,del 

cuerpo hueco durante la operación de banco de estirado se 
reduce empujando el cuerpo hueco con medios de empuje que 
se apoyan contra el extremo trasero del cuerpo hueco. - - -

2 4 .  -  "IRSTALACIOJÍ Y PROC3DXUHMT 0 CÜRH 33POHDl 1S7TE PA­

RA PRODUCIR 'TOBOS SIÍF COSTOSA", __________________________



•Todo ello conforme s© describa y reivindica en la pre­
sente memoria que consta de veintisiete hojas» foliadas y 
mecanografiadas por una sola do sus caras» y d© cuatro lá­
minas de dibujos qu© la ilustran*

BARCELONA, |5 DIC. 1966
p- A. M. CURELL SUÑOL

Por P o d e r 
firmado: J . Carboneé



am
jtu

nv
 a

sa
ia

os
 D

üi
tó

of
l I

T
im

 S
añ

a



TOBE. »$IiL H
cJlBÍH

S' SCCXETÉ A
SÓ

iraíE



r

toenCJ>

( s
tc

g
h

 v
')

 
i 

yr
oH

 
""

• 
! 

ai
M

O
Jii

; 
ai

ai
p

o
s 

yj
uu

'j^
ti 

'l'i
iW

 ¡
üü

iU



t. A. 
M

. CURBLL SUÑQ
L

ají
iHO
Hj a

nsi
aos
 asi

cepc
JH '

iim
 aax
ii


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



