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‘de un producto dado sobre una prensa de una fuerza dada, ni la longi

'l 1a 6peracidén y durante la misma.

R

kI J
rl ez ers ;?.

El estirado en tubos y otros pcrfileé huecos del aceroc y
otros metales y aleaciones diffciles de deformar es tanto mds venta-
joso cuante uds elevado es su rendimiento horario. Hasta el préqente.

se ha intentado elevar este rendimiento aumentando el ndmero de em=-

pujes horarios gracias a una disminucién de la duracién del ciclo. de

trabajo de-las prensas, pero sin aumenter el peso del metal transfor

mado en un empuje. La razén de ello es que, al efectuarse el estiradp

tud, ni el d%émetfo de los paquetes de laminac i.6n pueden ser aumen~

tados. .

La longitud del tubo estirado es proporcional a la velo-

’
1

cidad de salida y a la duracién del estirado. Hasta el presente, fas
condiciones de'lubrificacidén no habfan permitido adoptar una veloci-

dad superior a 6 a B metros por segundo y el desgaste de la hilera

habfa limitado esta duracién a 3 a 4 segundos, de modo que, en una
produccidh econdmica, los tubos no podfan rebtasar 25 a 30 ﬁetros de
largo, |

Para una prensa deffgerza determinada, que funciona conm
una aguja de un didmetro dado, el didmetro del receptor queda limi-

tado por la necesidad de disponer de una presién igual por lo menos

a la mayor de las presiones necesarias para el estirado al empezar

Si se utiliza un lubricante vitreo apropiado colocado en
tre.ei péq&ete de laminacién y la aguja ¥ entre el paquete y el re-
ceptor, conforme a nuestra patente frahcesa 966.773, la presidén del
estiraje alcanza rdpidamente un valor de iégimen que se mantiene en
el curso ée fo@a’la.operacién; no obstante, durante un perfodoe muy
corto al pringipio de'la,oﬁeracién, se pueéé regigérar una presién

de estiraje aupérior en un 20 a un 40 % a°la presién de régimen.

Y

En este dltimo caso, la totalidad de la fuerza disponibl
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no se utiliza en el curso del estiraje y la energfa excedente se di-
sipa en caldeo del 'LIquido gue transmite_lé presidn,
Los estudioz hechos por el solicitante ha puesto en evi-

dencia este fendmeno registrando la fuerza puesta en juego durante

el estiraje del acero con lubricacién vitrea, La fig. 1 presenta tal
registro, en el que las abscisas son proporcionales al recorrido cel
punzén, y las ordenadas a la presidn'apliqada. La alta presidn, lla=-

mada "sobrepresién" aparece en A,

Ademég; los fenémenos bruscos y disimétricos implfcitos

a un arranque bajo alta presién, llevan consigo una excentricidad de

a

la sguja, una compresién desigual del disco lubricante, una erosién

'

b
perjudicial de las herramientas y una fatiga de las vdlvulas hidrdu=

licas y de la tuberfa.
Para evitar estos inconvenientes, se ha propuestobiselar

ligeramente el extremo delantero de la aguja para darle la tforma de

\

ué corto tronco de cono,. Con este dispositivo, la operacién exige una
maniobra déliqada de la aguja a fin de que el extremo anterior del
tronco de cono cboper® con ia entrada de la boca de la hilera al ini.
ciarse el estiraje propiamente dicho, cualesquiera que sean la longiz:.
tud del paquete de laminacién, el grﬁeso del disco lubricante yrel ré-~
corrido del punzén durante la compresifn antes del estiraje.

Si no se cumple esta condicién, la proporcidén de estira-
je, ¥, por consiguiente, 1la pfesién, en principio de operacién, se
descénocefén, ﬁero esta man;;bra delicada no es compatible con una
pr;duccidn industrial de re;dimiento elevado. Ademds, este trazado dd
la agﬁja priva al;product§ estirado de una gufg inicial ventajosa quec
se obtieﬂe habituglmenter;rolongando notablemente la aguja mds alld

: { ;

L

de la hilera.

La presente invencién permite evitar estos inconvenienteg,

En el estiraje en caliente con lubricacién vitrea de productos huecos
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1 en metales y aleaciones diffciles de deformar, se refiere a un procd-

dimiento segdn el cual se estira ficilmente el producto hueco, con
un aumento-de grueso bien definido en una pequeﬁa longitud, en su
principio;

5 . Se alcanza esta finalidad utilizand; una aguja, éujo ax
tremo delantero pbsee en.una cprta longitud una seccidn transversal

menor que la que corresponde al trazado interior del producto deseado,

]

y colocando la aguja en posicién, de manera que una parte de esie ex

tremo antes estrechade coopere siempre com la hilera al iniciarse el
’ i

10 estiraje,

La aguja poseerd de preferencia una seccién Longitudiﬂﬁl

»
1
v

tal como ée.ha définido en la fig. 2, que comprenderd;
- una par;e ciliﬁdrica,i, que al pasar por la hilera, determinard ‘el

-contorno interiof deseadoy ‘
is ; un eitremorcilfndrico 3, mds alld del borde anterior 2rde la parte

cilindriva 1, cuya seccién transversél es menor que la de 1, Bl ex

tfemo delantero 3 se une a ia parte 1, a la altura del borde 2 pon

una superficie'cualquiera,'por ejemplo por un corto tronco de cond.

La fig. 3, donde las mismas ciffas poseen;el mism& 8ig-

20 nificadﬁ,‘muestrg una secéién axial agrandada de la zona de la hile-

ra 4 en el misﬁo principio del estiraje del paquete de laminacién 5,
estando colocada le hilera segin el invento,

81 -los didmetros de la pafte cilfndrica 1 y del orificip

de ia hilera 4 se hﬁn escogido para estirar un tubo de espesor e, es

25

evidente que er iniciacién de un estiraje en caliente se obtendrd un

tubo de espesor E mayor que e y definido con precisidén, siempre, uni
- camente que la parte cilindrica -3 coopere-inicialmente con la.hilera|.
La fig. 4 presenta un regisiro de la preai6n en estas

condiciones. Puede verse.que la .presién A -en principio de operacién

30

ha sido suficientemente reducida para no rebasar la presién de régi-
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mitarse estrictamente escogiéndo correctamente la forma y la coloca-

men del estiréje.

Ha bastado para ello calcular el espesor E de tal modo
que los logaritmos de las proporciones de estiréje.que corresponden
respectiyamente a la produccidn de los espesores @ y E se hallen en-
tre sf en la misma relacién que la sobrepresién A y ia presidn -de ré
gimen de la fig. 1. | |

' Se puede entonces aumentér el didmetro del receptor en
una prensa de una fuerza dada.:

Sé ha observado ademds que la eliminacién de la sobreprg
si6n reduce notablemente el desgaste dé la hilera; se.ha podido asi
egtablecer la dLracidn de la hilera en 10 segundos, AQemés, sustifh-
yendo el lubricante habitual por otrollubricante vitreo de viscoslﬁ

dad mds débil, -se ha podido establecer la velocidad de salida del

producto en 12 a 15 metros por segundo.

Conviene calcular le lghgitud de la parte principal 1 dg

la aguja en funcién del rgcorrido més largo dol punzdn que se pueda
esperar durante la compresién que precede al estiraje propiamente 4i
cho, y dar a.la parte cilindrica } reducida una longitud por lo me-
nos igual al 5 % de esta longitud. Prédcticamente, esta longitud nini
ma se sobrepasard ampliamente a fin de asegurar del modo conocido b
guia inicial de} producto estirado.

La.invendidn se aplica igualmente tanto si la seccién
transversal de la parte principal de la aguja es un c{rculo como si

no lo es, - . . .
Ademds, si la longitud de la parte principal excede de

20 veces su Gidmetro, resulta ventajoso dar a su extremo posterior

la forma indicada en la patente trancesa nt 1.491.539.

La parte del producto estirado, que segun el invento,

tiens un espesor.acrecentado, ha de cortarse; su longitud puede li-
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del invento; el segundo corresponde a una combinacién de dicho inven-

jde 3.000 Ty equjﬁada con un receptor de 232 mm de didmetro, una hilerp

cién en posicidn de la aguja, pero ha de hacerse observar que:

1) el aumento de la longitud de estiraje en una gola operacidn reduced

sensiblemente la importancia relativa de esta cafda;

2) cuando los tubos estirados haysn de reducirse en una laminadora
tréctora-re@udtora; habrd que cortar una 1ongitud del tubo reducid

?-corresgondiente aproximadamente en esta parte en sohreespésor, en

razén de la demora necesaria parea la aparicién del efecto de tracH

cibn, incluso cuando se haya realizado el estiraje de la manera cq
nocida. As; pues, el método de estiraje descrito en la invencidn
no implica pérdide suplementaria alguna.

5

Presentamos a continuacién dog ejemplos nb limitativos
_ , : _ :

to con el método que ensefla la pafentc francega n? 1.491,539,

Ejemplo 1
" Se utilizé una prensa de estiraje-de acero, de una fuerzs

redonda de 46 mm de didmetro y una aguja de una longitud total de 870

mm fue, a partir de su extremo posterior, comprendfa sucesivemente un

cilindro de un Qiémetro de 39 mm y una longitud de 750 mm, cuyo extre
mo delantero era la base de un tronco de cono de una altura de 20 ma, |
teniendo la hase menor de este tronco de cono 18 mm de difmetro y siep-
do ésta la seccibén recta de un cilindro dilantero de una altura de
.00 mm,

Se'iﬁtrodujo 9n'e1 receptor un paquete de lamiracidén huecp
de acero ofdina;i;, de didmetros de.220 mm y 42 mﬁ y de una longitud
de 870 mm, que ﬁabia sido revestido, en la forma habifual, con un lu~
bricante vftreoiadecuado para una gran velocidad de estiraje. Se com-
brimi& este paqueté de laminacién y-se estirﬁ-despuéa en 5 segundoa,r
B0 un t;bo de 66,2 m de }érgo. . .

-

~ Parg aplicar la técnica conocidg, sin correr el riesgo de
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sobrecarga? la prensa, habrfa sido preciso emplear un contenido de
didmetro de 190 mm, lo que habrfa llevado a exigir al punzén un es-
fuerzo superior a las normas de segurida&. "'

Ejemplo IT

"Se utilizé una prensa de estirar el acero de una fuerza

de 1,500 T, equipada con un receptor de un diéﬁetro de 148 mm, una

hilera redonda de un didmetro de 30,8 mm y una aguja de una longitud

total de 730 mm que, a partir de su extremo poﬁterior, ﬁresentaba 8Uu
cesivamente un tronco de cono de una altura de 33 mm, con un medio
dngulo en el ;értice de 52 y una base menor de un didmetro de 25,3
mm, siendo Ssta la secci6n recta poeteriof de un‘cilindro de una al-

’

tura de 597 mm; Ta seccidn recta delantera de este cilindro era la”

base mayor de un tronco de cono de una altura de 20 mm, cuya base me

nor, de un didmetro de 14 mm era la seccién recta posterior de un ci
lindro delantero de una altura de 80 mm, Se introdujo en el receptor

un pagquete, derlamihaci6n hueco en acero ordinario, de un didmetro de
140 y 29 mm, y de una longitud de 700 mm; este paquete de laminacién
fue provisto, en la forma habituwal, de un 1ubriéante vi{treo adecuado
s gran velocided de estiraje; se comprimié y despuds se estiré en 3,0
seguhdos en un tubo de una longitud de 40,90 m.r |
Se repitié la misma operaciénr9 veces, sin que apareciera

ningin signo de desgaste én la hilera ni en la aguja. El estado de
la superficie del producto-estirado ers exéelente, tanto en el inte-
rior como en el exterior,

| En el conjunto de los tubos estirados, un 50 % de las ex-
centrioidades medidas fueron menores del 3,9 %, mientras que en los
tubos del mismo-tipo de acero y de idénticas dimeneionés estirados

en la forma conocida, un 50 % de las excentricidades hubieran sido

de m4s de 5,5%. -

Si se hubiera operado en la forma conocida, habria sido nes
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cesario utilizar un receﬁtor de un didmetro de 126 mm y un paquete
ds laminaciﬁn‘da una longitud de 500 mm solamente, de modd que la
léngitﬁd estifaéa no huhiera sobrepﬁsado los 25 m;

En resﬁmen;'la Patente de Invencién que se solicita do-

berd recaer sobre las siguientes

g

r-— 00 0o g B S
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el extremo anterior reducido de la aguja va unido a su parte prin-

‘principal por una superficie, de cualesquiera saccignes axiales.

REIVINDICACIONES

1. Brocedimientd de estiraje en caliente de los meta-
les ¥y aleaciones diffciles de deformar que'da productos huecos de

gran longitud,que comprende el perfil del extremo delantero de la

aguja en un cilindro, de seccién transversal acusadamente mds peque

fia que la que corresponde al producto deseado, una eleccién de la
longitud de dicha aguja tal que, después de la compfesién del pa=-

quete de laminacién, el extremo anterior de la aguje coopera con

la hilera, ¥ la utilizacién de dicha aguje pera transformar por est

tiraje, en la forma conocida dicho paque%e de laminacién en un prof

a3

ducto hueco, ’ .
. 1

2. Procedimiento segin la reivindicacidén 1, en el que

ciﬁal por un tronco de cono, cuyas bases son respectivamente igua-
les a iaa secclones rectas de 1; parté prinsgpal y del extremo de-
lantero ée dicha aguja. 7 \ﬁ '

3. Procedimiento segin la reivindggacién 1, en el cua)
el extremo delantero reducido de la aguja sé hallg unido & su parte

. \
.\

4. Procedimiento segﬁp cualquiera @e la% reivindicacig
nes precedentes, en el cual-la seccién recta del extr;mo deiantero
de la aguja es un cfrculo, mientras qﬁe la seccién ract;'de la par
te principal de la aguja tiene‘una forma cualquiera. .

5. Procedimiento seglin cualquiera de las reivindicacic
nes precedentés en el cual se utiliza un lubricante vItreo que posd

una débil viscosidad.a la temperatura de estiraje.
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6. Se reivindica por dltimo como objeto sobre el quo
ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicitaz " PROCEDINIEN-
"m0 IE ESTIRAJE:EN CALIENTE DE LOS METALES Y ALEACIQHES DIFICILES DB
DEFORMAR™ S |

Tod§ conforme queda descrito y reivindicado en la pre-

sente memoria descriptiva que consia de diez pdginas mecanografiadas
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y dibujos adjuntos,

Madrid, 27 de febrero 1,968

BERNARDO UNGRIA
PeDe ’
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