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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a [a solicitud de concesién de una

PATENTE DE _INVENCION

SOLICITANTE: .COMPAGNIE DU FILAGE IES METAUX ET DES JOINTS
CURTY (CEFILAC)

RESIDENCIA: . 30, avonue de Messine, PARIS 8%,PRANCIA

ENUNCIADO: . "UN DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION POR ES

..JIRADO EN CALIENTE, EN GRAV LONGITUD, IE

TALES Y ATEACIONES DIFICILES DE DEFORMAR"

Prioridad: Patente  francesa.. .. .n°PV.67.823 del. 1 .de. Julio 1966
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En la fabrioaoién por estirado en caliente de los tuboa
¥ de loe perfiles huecos en metales difiociles de deformar, por ejem-
plo en eoero, es sabido que la aguja sufre un desgaste importante de-
bid& al oalentamiento que le impone la parte poasterior del tubo es~
tirado durante el tiempo que transourre entre el final del estirado
proplamente dioho y la traccién de la agﬁja haoia atras.

Este calentamiento es tanto més considerable debido al
hecho de que el enfriamiento del produoto estirado lo aplioa mis es—
trechamente sobre la aguja.

Para resolver estas difiocultades, se disponen las pren-
sas de manera que se efeoille la tracoion de la aguja haoia atrds lo
antes posible Aespuéa de la terminacion del sstirado y se haoce todo
lo posible para favorecer el aislamiento térmico entre el tubo ca-
liente y la aguja. Epte Glitimo resultado puede oongseguirse Optimamen~
te por interposioidn de wn lubrioants dotado de muy débil conductivie
dad oslorifica, tal como las materias vidriosas, segin ensefla la pa-
tente franocesa 966.773 del 22 de noviembre de 1941, a nombre de la
solicitante. Cuando el didmetro de la aguja es suficiente, se puede
igualmente provesrla de un enfriamiento interno continuo.

Todos estos procedimientos oonooidos dan satisfacoidn
cuando.se liﬁitan & la fabrioacidn de {tubos y de perfiles huecos quo
tengan una oavidad de diametro generalmente superior a 20 milimetros.
La longitud méxima de tales productos queda, por otra parte, esirecha.
mente limitadasasi, para un hueco de didmetro 25 mm,‘no puede sobro-
pasar los 6 metros.

Por debajo de los 20 mm, las longitudes qpé podrian esii-
rarase serian tan sumemente pequefias que el procedimiento es practica—
mente inutilizable.

Los tubos de tan pequefic didmetro interior han de obtenexnt

se o bien por reduccion de un esbozo estirado de mayores dimensiones,
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o bien, pare olertas fabriocaclones fuera de gerie, por estirsdo sobre

una aguja provista de un revestimiento refraotario (alimina o oirco-
nio) o por estirado sobre una aguja detenida provista de un extremo

calibrado, oomo muestra la patente francesa n@ 1,325.760, del 20 de

un equipo importente, o bien operaoionea'delioadan ¥y comstosas,.

La presente invenoion, debida & los trabajos de D. André
COLLINET, permite evitar los inoonvenientes de las teoniocas oonooidas.
Se refiere & un trazado de la aguja de estirado de ocondiciones tales
que &l terminar la operacién de estirado la sguja no tenga ya ocontaoto
alguno con el producto estirado. Este trazado oomprende, en la bawe de
le agujs, una parte ligeramente tronoccodnica. De este modo, mediante
wna modificaoion muy simple del trazado de un utillaje, se wuprime
préoticamente la trahnferenoia de calorias por oonducoidn del producto

estirado a la asguja. Se obtienemasl produotos largos con un hueco in~

la necesidad de poseer un equipo de reducoidn, y'de las servidumbres
teonologicas que perjudican al empleo en merie, tanto de las agujas
de revestimlento refractario como de las agujas detenidas de extremo
oalibrado. )

La figura 1 es una peccidn axial de una aguja de estirado
oonforme a la invenclon, Durante el estirado, esta aguja progresa en
ol oontinents al mismo tiempo que el punzdn y, lo mas frecuentemente,
oon el mimmo, solidariamente; distinguiremos:

- la parte oilindrioca 1 de @eooidn reotsa oiroular o de
cualquiera otra forma , que, al progresar dentro de la hilera, define
el contormo interior del produoio que se trata de obtener;

=~ un estribo de apoyo 2, en contaoto inmediato oon el
pungzon 3, destinado & reoibir un grado de empuje amovible que aisla

la barra que se trata de estirar, del punazdn.
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Estos elementos son conocidos en si mismos; la origina-

1idad de la aguja segin la invenocidn consiste en un aumento uniforme
de la secoidn reota de la aguje a proximidad del estribo 2. En la fi-
gura, que corresponde al oaso partioular de las agujas de revolucion,
este aumento corresponds a ﬁn tronco de oono de revoluoidn 4, ouya
altura pe determina de modo que la parte'de perfil, que ha atravesado
la hilera 6uando le base menor 5 pasaba & la altura de ésta, haya so-
brepasado ligeramente; al terminar el ‘estirado, el mector delantero
de la agujae

La figure 2, en la ocual las mismas cifras de referencia
designan los mismos elementos, presenta una seccidén axial aumentada
de la zona de la hilera 6 durante la fase final de una operacidn de
estiredo utilizando una aguja conforme a la invencidnj por fase final
so entiende aqui el perfodo durante el ousl la parte tronco-ocdnica
de le aguja ocoopera con la hilera.

La seocoidn recta anular del espacio puesto a la disposi-
oldn del metal 8 que se trata de deformar pasa por un minimo ouando
éste atraviesa sensiblemente el plano diametral 7 situado poco antea-
de la entrada de la supsrficie 9 de la hilera. Bl alargamiento del
metal cesa & partir de este plano.& el metal fluye a lo largo de la
superfiocie de ls hilera, al tiempo que se habrd despegado de la su~
voerflole lateral del tronoo de oono 4.

As{ pues, en el ocaso de una aguje de revolucion, la parte
posterior del produoto estirado tiene como superficie interior un
tronco de oono ocuya tangente del medio dngulo en el vértice se halla
oon la magnitud correspondlente del tronco de cono 4 en la misma Te-
laoion que las longitudes inloial y final del metal transformado.

Al final de la operacidn de estirado, y justamente antes

de la tracoidon haoia atrds de la aguja, se habrd heoho asi cesar todo

oontaoto entre produoto estirado y aguja.
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El medio &ngulo en el vértice del cono 4 puede escogerse,
ventajosamente, entre 2 y 102, para realizar bastante rédpidamente
un aumento del diametro interior del produoto sufioiente para hacer
oesar su oontaoto oon la aguja, al tlempo que se respetan las toleran-
olas de espesor mcbre la mayor longitud poesible de este producto.

Si la msecoidn reots de la aguja no es oiroula.‘r, el tronoo
de oono de revoluoidn 4 se reemplara por una superfiocie tronco-odnica
que se apoya sobre el oontorno del meotor posterior 5 de la parte
oilindrioca 1 de la aguja.

EJEMPIO - Para estirar un tubo de diametro exterior 26
milimetros y de grueso 8 milimetros, me utilizd una prensa de estirada
de fuerza 1.500 toneladas, equipads’ con un oontinente de didmetro 470
mm, oon une hilera de didmetro 26,6 mm y oon una aguja oilindrica
ouyo ouerpo tenia un didmetro de 10,4 mm y una longitud de 295 mm.
Este ouerpo oilindrioco me prolongaba hacia atrds por un tronoo de oong
de medio angulo con vertice 7230' y de altura 42 mm, unido a la oara
anterior de un estribo de apoyo de didmetro 30 mm*por un radio de 3 mm.
A partir de una barra de soero ordinaria provista de lubriocante vi-
drioso en la foxma gonocida, se obtuvo agl un tubo de un largo de 15
metros sin que la aguja presentase ‘:lndioion notables de desgaste anor-
mal o do exceso de calentamiento.

En resumen, la Patente de Invenoidn que me solioita debe-

a8 recaer mobre las siguientes
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RETVINDICACIONES

1. Un dispositivo para la fabriocacidn por estirado en
oaliente, en gran longitud, de lors perfiles huecos y de los tubos
de motales y aleaoiones diffciles de deformar que presenten un huo
co de pequefia seccién recta, @l cual consiste fundamentalmente en
una aguja cilindrioa cuyo exzcremo posterit.)rrpresenta una expansidn
tronco-odnioa dimensionada de mode tal que, al final del estirado,v
la aguja deje de tener todo el contacto con el producto estirado, ca
raoterizandose dicho dispositivo porque la altura del tronco de cono
¥ la longitud 4til de la aguje se hallan sensiblemente en la misma
proporoidn que las longitudes inicial y finsl del metal que se tra=
te de deformar; y porque el medio angulo del vértice del tronco do
cono estd comprendido entre 2 y 109,

.2+ Se reivindica por Ultimo, como objeto mobre el que
ha de recasr la Patente de Invencidn que se solioite "UN DISPOSITL
VO PARA LA FABRICACION POR ESTIRADO EN CALIENTE, BN GRAN LONGITUD,
DE LOS PERFILES HUECOS Y IE LOS TﬁBOS I8 METALES Y ALEACIONES DI-
FICiLES DE DEFORMARM

Todo conforme queds dg?orito ¥ relvindiocado en la pre—~
sente memoria que consta de seisrpéginas mecanografiadas y dibujos
que s8 acompaiian.

' Madrid, 20 de Junio 1967
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