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En la  fabri.oaoi.6n por estirado en oalienta de lo s tubos 

y  de lo s p e rfile s  hueoos en metales d ifio ile s  de deformar, por ejem­

plo en acero, es sabido que la  aguja sufre un desgaste importante de­

bido a l calentamiento que le  impone la  parte posterior del tubo es­

tirado durante el tiempo que transcurre entre el fin a l del estirado  

propiamente dicho y  la  traoolón de la  aguja haoia atrás.

Este calentamiento es tanto más considerable debido a l  

hecho de que e l  enfriamiento del produoto estirado lo  aplioa más es­

trechamente sobre la  aguja.

Para resolver estas d ificu ltad e s, se disponen la s  pren­

sas de manera que se efectúe la  traooión de la  aguja haoia atrás lo  

antes posible después de la  terminación del estirado y  se hace todo 

lo posible para favoreoer e l aislamiento tórmioo entre e l tubo ca­

liente y la  aguja. Este último resultado puede conseguirse óptimamen­

te por interposición de un lubrioante dotado de muy débil conductivi­

dad o alo rífioa, ta l como las materias vid riosas, según enseña la  pa­

tente franoesa 966.773 del 22 de noviembre de 1941 y a nombre de lá  

solioitante. Cuando e l diámetro da la  aguja es sufioiente, se puede 

igualmente proveerla de un enfriamiento interno oontinuo.

Todos estos procedimientos oonooidos dan satisfacción  

cuando se limitan a la  fabrioación de tubos y  de p e rfile s  huecos que 

tengan una cavidad de diámetro generalmente superior a 20 milímetros. 

La longitud máxima de tales produotos queda, por otra parte, estrecha­

mente lim itad a;asi, para un hueco de diámetro 25 mm, no puede sobre­

pasar los 6 metros.

Por debajo de los 20 mm, la s  longitudes que podrían e s ti­

rarse serian tan sumamente pequeñas que e l  procedimiento es práotioa- 

mente in u tiliza b le .

Los tubos de tan pequeño diámetro in terio r han de obtener­

se o bien por reducción de un esbozo estirado de mayores dimensiones,
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o bien, pare oiertas fabrioaoiones fuera de se rie , por estirado sobra 

una aguja provista de un revestimiento refraotario (alúmina o oiroo- 

nio) o por estirado sobre una aguja detenida provista de un extremo 

calibrado, oomo muestra la  patente franoesa n" 1.32 5-7 6 0 , del 20 de 

marzo da 1% 2 , de la  solloitan te. Estos procedimientos exigen o bien 

un equipo importante, o bien operaoiones delioadas y  costosas.

La presente invenoión, debida a los trabajos de D. Andró 

COLUNET, permite evitar los inconvenientes de la s  técnioas oonooidas. 

Se re fiere  a un trazado de la  aguja de estirado de oondioiones tales  

que a l  terminar la  operación de estirado la  aguja no tenga ya oontaoto 

alguno oon e l produoto estirado. Este trazado oomprende, en la  base de 

la  aguja, una parte ligeramente tronoooónioa. De esto modo, mediante 

una modifioaoión muy simple del trazado de un u t il la je ,  se suprime

prácticamente la  transferencia de calorías por oonduooión del produoto 

estirado a la  aguja. Se obtienenasi produotos largos oon un hueco in­

temo de pequeña seooión, a l tiempo que se libera uno a un tiempo de 

la  neoesldad de poseer un equipo de reducción, y  de las servidumbres

tecnológicas que perjudican a l empleo en se rie , tanto de las  agujas 

de revestimiento re fractario  oomo de la s  agujas detenidas de extremo 

calibrado.

La figu ra 1 es una seooión a xia l de una aguja de estirado  

conforme a la  invención. Durante e l estirado, esta aguja progresa en 

el oontinente a l mismo tiempo que e l  punzón y , lo  más frecuentemente, 

oon el mismo, solidariamente) distinguiremos!

-  la  parte oilindrioa 1 de seooión recta circu lar o de 

cualquiera otra forma , que, a l progresar dentro de la  h ilera , define 

el contorno in terio r del produoto que se trata  de obtener)

-  un estribo de apoyo 2 , en oontaoto inmediato oon el 

punzón 3 , destinado a reoibir un grado de empuje amovible que a is la  

la  barra que se trata  de e stira r, del punzón.



Estos elementos aon oonooidos en ai miamos; la  origina­

lidad de la  aguja según la  invención consiste en un aumento uniforme 

de la  seooión reota de la  aguja a proximidad del estribo 2 . En la  f i ­

gura, que corresponde a l  caso p articu lar de la s  agujas de revoluoión, 

este aumento oorreaponde a un tronoo de cono de revoluoión 4 , ouya 

altura ae determina de modo que la  parte de p e r f il ,  que ha atravesado 

la  h ilera  ouando la  baBe menor 5 pasaba a la  altura de éata, haya so­

brepasado ligeramente, a l terminar e l estirado, e l sector delantero 

de la  aguja.

La figu ra 2 , en la  oual la s  mismas c ifra s  de referenoia  

designan los mismos elementos, presenta una seooión a xia l aumentada 

de la  zona de la  h ilera  6 durante la  fase  fin a l de una operación de 

estirado utilizando una aguja conforme a la  invenoión; por fase fin a l  

se entiende aquí e l período durante e l oual la  parte tronco-oónioa 

de la  aguja ooopera con la  h ilera .

La seooión reota anular del espaoio puesto a la  disposi­

ción del metal 8 que se trata  de deformar pasa por un mínimo ouando 

éste atraviesa sensiblemente el plano diametral 7 situado pooo antes 

de la  entrada de la  superficie $ de la  h ile ra . E l alargamiento del 

metal oesa a p a rtir  de este plano y el metal fluye a lo largo de la  

superficie de la  h ile ra , a l tiempo que se habrá despegado de la  su­

p e rficie  la te ra l del tronoo de oono 4.

A sí pues, en el oaso de una aguja de revoluoión, la  parte 

posterior del producto estirado tiene oomo superficie in terio r un 

tronoo de cono cuya tangente del medio ángulo en e l vértioe se h alla  

oon la  magnitud correspondiente del tronoo de oono 4 en la  misma re­

lación que las longitudes in io ia l y  f in a l del metal transformado.

Al fin a l de la  operaoión da estirado, y  justamente antes 

de la  traooión haoia atrás de la  aguja, se habrá heoho a s í oesar todo

oontaoto entre produoto estirado y  aguja.
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El medio ángulo en el vértioa del oono 4 puede escogerse, 

ventajosamente, entre 2 y  10o, para re aliza r bastante rápidamente 

un aumento del diámetro in terio r del produoto suficiente para haoer 

oesar su oontaoto oon la  aguja, a l tiempo que se respetan las toleran­

cias de espesor sobre la  mayor longitud posible de este produoto.

Si la  seooión reota de la  aguja no es oiroular, el tronco 

de oono de revolución 4 se reemplaza por una superficie tronoo-oónica 

que se apoya sobre el contorno del seotor posterior 5 de la  parte 

oilindrioa 1 de la  aguja.

EJEMPLO -  Para e stira r un tubo de diámetro exterior 26 

milímetros y  de grueso 8 milímetros, se u tiliz ó  una prensa de estirado 

de fuerza 1.500  toneladas, equipada oon un oontinente de diámetro 170  

mm, oon una hilera de diámetro 26,6  mm y  oon una aguja oilindrioa  

cuyo ouerpo tenia un diámetro de 10 ,4  mm y  una longitud de 295 mm.

Este ouerpo oilindrioo se prolongaba hacia atrás por un tronco de oono 

de medio ángulo oon vértioe 7 "3 0 ' y  de altura 42 mm, unido a la  oara 

anterior de un estribo de apoyo de diámetro 30 mnrpor un radio de 3 mm. 

A p a rtir de una barra de aoero ordinaria provista de lubrioante v i­

drioso en la  forma oonooida, se obtuvo a s i un tubo de un largo de 15  

metros sin  que la  aguja presentase indioios notables de desgaste anor­

mal o de exceso de calentamiento.

En resumen, la  Patente de Invenoión que se so lio ita  debe­

rá reoaer sobre la s  siguientes

7 2 0 ¿¡N
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REIVINDICACIONES

1 . Un dispositivo para la  fabricación  por estirado en 

oaliente, en gran longitud, de los p e rfile s  huecos y  de los tubos 

da metales y  aleaoiones d if íc ile s  de deformar que presenten un hue 

oo de pequeña sección re cta, e l cual consiste fundamentalmente en 

una aguja c ilin d rica  cuyo extremo posterior presenta una expansión 

tronoo-oónioa dimensionada de modo ta l que, al fin a l del estirado, 

la  aguja deje de tener todo e l contacto con e l  producto estirado, ca 

raoterizándose dioho dispositivo porque l a  altu ra del tronoo de cono 

y  la  longitud ú til  de la  aguja se hallan sensiblemente en la  misma 

proporción que la s  longitudes in ic ia l  y  f in a l del metal que Be tra ­

ta de deformar; y  porque e l medio ángulo del vórtice del tronoo de 

oono está comprendido entre 2 y  10° .

.2 . Se reivin dica por último, como objeto sobre e l que 

ha de recaer l a  Patente de Invención que se s o lic ita  "UN DISPOSITI 

VO PARA LA FABRICACION POR ESTIRADO EN CALIENTE, EN GRAN LONGITUD,

DE LOS PERFILES HUECOS Y DE LOS TUBOS DE METALES Y ALEACIONES DI­

FICILES DE DEFORMAR"

Todo conforme queda desorito y  reivindicado en la  pre-
,* ^

sente memoria que consta de seis páginas mecanografiadas y dibujos 

que se acompañan.

Madrid, 20 de Junio 1%7 

BERNARDO UNGRIA
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BERNARDO UNGRiA
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