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MEMORIA DESCRITTIVA

La presente invención se refiere a un procedimiento 

de fabricación de tubos de inyección para motores tipo Die 

sel y similares, que ofrece características de sencillez 
y ventajas sobre los sistemas conocidos y aporta un resul­

tado de alto valor funcional y de excelentes característi­

cas de duración, siendo obtenido su resultado a un eleva­

do ritmo de producción infinitamente superior al de los mét- 

todos convencionales.
Estas y otras ventajas más, propias de la invención 

se desprenden de la lectura de esta memoria, en la que se 

explican las fases esenciales del mencionado procedimientc 

como se exponen a continuación:

La materia prima que se emplea en estos tubos es, 

preferentemente, acero estirado en frío, sin costura, o 

material similar.
Obtenido el tubo, se procede a la configuración de 

las cabezas de sus terminales, mediante una máquina auto­

mática y un molde, que se dispone al efecto en la misma m¿ 

quina, de acuerdo con las características que hayan de dai 

se a estas cabezas terminales.
Las cabezas se construyen en las creces extremas 

del tubo, y una vez obtenidas, se recuece el conjunto en 

horno bajo atmósfera controlada; el horno puede ser eléc- 

trico o tambián a gas; es factuble que sea un horno a gas 

ciudad convertido en gas propano a través de un generador 

en el que se quema el gas ciudad y se convierte en propa­

no, pasando a través de una masa catalizadora; las piezas 

son introducidas al horno a través de una banda transpor­

tadora, y dentro del mismo, el tubo es tratado a una tem­

peratura de unos 900S C con lo que se decapa y luego sale
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enfriado por un órgano de enfriamiento de que va datado 

el propio horno. Asi se obtiene su decapado brillante y 

se aumenta su dureza.

Tras la fase precedente se da al tubo la debida foi}- 

ma por plantilla, según el tipo de pedido, y con uso de 

coquilla.

Una vez obtenido el resultado de las fases prece—  
dentes, se somete al producto a un baño electrolítico; se 

emplean como sales el ácido aómico (cromo cincado y pavisd- 

do) y es enjuagado en una solución acústica con sosa cáus­

tica a saturación. Asimismo se procede a su limpieza en 

una máquina especial y a presión que va entre las O y 600 

atmósferas, impregnando el tubo con substancias anticorro­

sivas, para su conservación. Tras esta fase se pasa a la 
de secado del tubo.

Finalmente, los extremos del tubo son sometidos al 

acóple de una caperuza de plástico, goma o particular pelí­

cula de resina solidificada, tras lo que queda apto para 

ser sometido a prueba por banco electrónico. Es faculta­

tivo realizar una prueba de presión de 200 á 500 at. si 

se desea y tras ello queda listo para su ulterior utiliza­

ción.
En la presente memoria caben cuantas variantes de 

realización sean posibles sin que se altere la esencia ge­

neral de lo descrito.

NOTA - Descrito suficientemente lo que antecede sólo res­

ta señalar que lo que se considera propio y nuevo del so­

licitante es lo contenido en las siguientes:
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RBIVINDICACIONES

1 - procedimiento para fabricación de tubos de in­

yección para motores tipo Diesel y similares, caracteriza­

do por el hecho de que como materia prima se emplea prefe­
rentemente el tubo de añero estirado en frío y sin costu­

ra, y obtenido el tubo se practica en sus extremos la ca­

beza mediante una máquina automática que funciona a pro—  

sión y mediante el empleo de molde y contramolde previstos 

en la misma.
2 - Procedimiento, según reivindicación 1§ carac­

terizado porque estas cabezas se constituyen en las ere—  
ces extremas de los tubos, y una vez obtenidas se introdu­

ce el tubo en un horno bajo atmósfera y temperatura contro­

ladas, del orden de los 900§ C para obtener su acabado br:̂  

liante y aumentar su dureza.
3 - Procedimiento, según reivindicación 2§ carac­

terizado porque los tubos son entregados al horno mediantb 

una banda sinfín transportadora, y una vez transcurrida 

la fase de calentamiento antes citada, son sometidos a 

otra fase de enfriamiento, en el propio aparato del horno 
proporcionando al tubo un decapado brillante y aumentando 

su dureza.

4 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a
3 caracterizado porque tras la fase precedente se da al 

tubo la debida forma por plantilla, según el tipo de pedi­

do, y con uso de coquilla.

5 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a
4 caracterizado porque tras las fases precedentes se so­

mete al tubo, con sus extremos ya realizados, a la acciói 

de un baño electrolítico..

6 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a
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5, caracterizado por el hecho de que el tubo se somete . 

un baño de sales, constituido por,ácido crómico (cromo, 

cincado y pavisado) y es enjuagado en una solución acústi­

ca con sosa cáutica a saturación.
7 - Procedimiento, segdn reivindicaciones de 1 a 

6 caracterizado porque tras las fases precedentes se some­

te al tubo a una acción de limpieza, en una limpiadora au­

tomática, a presión que oscila entre 0 at. a 600 at. y cor 

empleo de líquidos anticorrosivos, para aumentar su conser 
vación, tras lo que se pasa a la fase de secado del tubo.

8 - Procedimiento, segpn reivindicaciones de 1 a 6 

caracterizado porque los extremos del tubo se someten a

la acción de un acóple de una caperuza de plástico o simi­

lar (goma, película de resina solidificada u otros materií 
les idóneos) tras lo cual se le hace pasar por una prueba 
por banco electrónico y despuás es facultativo realizar 

una prueba de presión de 200 á 500 at. tras lo quefLnalizí 

el proceso de fabricación.

9 - PROCEDIMIENTO PARA FABRICACION DE TUBOS DE IN­

YECCION PARA MOTORES TIPO DIESEL.
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Todo según se describe en esta memoria que consta­

do seis hojas foliadas y escritas por uga cara, con cien­

to catorce líneas.
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