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"PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE DISPOSITIVOS
DE EJECUCION POR MARTILLEO DE CORRUG-ACIONES TRANSVERSA­
LES SEPARADAS POR UN PASO CONSTANTE SOBRE UNA PIEZA 
CILINDRICA".

COMMISSARIAT A L^ENERCIE ATOMIQUE, entidad france­
sa, residente en 29, rué de la Fádóration, París 
15^, Francia.

El presente invento tiene por objeto 
un dispositivo para la realización, por martilleo, 
de corrugaciones transversales separadas por un pa­
so constante sobre una pieza cilindrica.

La retracción por martilleo es un
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procedimiento ya utilizado para realizar acanaladu­
ras interiores helicoidales en tubos cuya superfi­
cie externa es lisa (en particular cañones de armas 
de pequeño calibre). Las máquinas'actuales de retrac­
ción por martilleo funcionan en general de la forma 
siguiente: Estas máquinas comprenden mordazas lisas, 
montadas sobre una espiga en rotación, que un meca­
nismo de accionamiento aproxima y separa a ritmo a- 
celerado. Se introduce el tubo entre las mordazas 
que lo presionan sobre un mandril de largo reducido, 
el cual lleva en relieve la marca de las acanaladu­
ras que han de imprimirse en la pieza.

Estas máquinas presentan una primera 
limitación: no permiten realizar más que acanaladu­
ras longitudinales o de paso rápido. Por otra parte, 
las máquinas disponibles actualmente son incapaces 
de efectuar acanaladuras sobre la superficie externa 
de tubos o de barras cilindricas: el problema es en - 
efecto completamente diferente del anterior, puesto 
que las mordazas no pueden ser lisas, sino que han 
de reproducir la marca de la forma que ha de reali­
zarse.

El invento tiene por objeto.la concep­
ción de un dispositivo que permita ejecutar por mar5 
tilleo corrugaciones transversales sobre la superfi­
cie externa de una pieza cilindrica.

Con este fin el invento propone un 
dispositivo que comprende, en una máquina de retrac­
ción* por martilleo cuyas mordazas reproducen la mar­
ca de las corrugaciones transversales que han de



efectuarse y están asociabas a un mecanismo de vai­
vén radial de ritmo rápido de las mordazas en una 
orientación variable respectiva: un mecanismo de 
avance continuo hacia las mordazas; un dispositivo 
que une dicho mecanismo a un porta-pieza y que 
transforma dicho movimiento de avance continuo en 
movimiento a saltos de una amplitud igual a la del 
paso de dichas corrugaciones, dispositivo de enlace 
que comprende un manguito unido a dicho mecanismo, 
un acoplamiento elástico que presenta un juego 
ajustable a un valor ligeramente inferior al de di­
cho paso, medio de bloqueo de dicho porta-pieza en 
traslación, medios para suprimir dicho bloqueo cuan­
do se recorre dicho juego y simultánemante se abren 
las mordazas; y un acoplamiento a fricción entre el 
porta-pieza y la pieza susceptible de ceder bajo 
una fuerza inferior a la fuerza ejercida por el blo­
queo, quedando dicha pieza libre en rotación.

Se observa que, para una velocidad de 
avance suficientemente lenta, cada corrugación es ob­
jeto de varios golpes sucesivos de las mordazas en 
orientaciones relativas diferentes de las mordazas y 
de la pieza, de suerte que el dispositivo garantiza 
corrugaciones verdaderamente de revolución y un exce­
lente acabado.

Este dispositivo conserva integramen­
te las ventajas de la retracción por martilleo: ex­
celente acabado, ausencia total de pérdida de materia 
(contrariamente al trabajo por ejemplo), etc.

El invento consiste igualmente en o-
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tras disposiciones preferentemente utilizadles en 
combinación con las anteriores, peroqque pueden 
serlo independientemente. Se comprenderá mejor con 
la lectura de la descripción que sigue de una for­
ma de realización facilitada a título de ejemplo 
no limitativo. La descripción se refiere a los pla­
nos que la acompañan, en los cuales:

la figura 1 es una vista muy esque­
mática 6n sección longitudinal de los órganos prin­
cipales del dispositivo;

la figura la muestra el circuito 
eléctrico del dispositivo;

las figuras 2 y 3 son vistas en sec­
ción según las líneas 11-11 y 111-111 de la figura 1;

la figura 4 muestra esquemáticamente 
una fracción de una cubierta provista de corrugacio­
nes efectuadas en la máquina de la figura 1, repre­
sentad^ en sección según un plano que pasa por el 
eje.

La figura 1 muestra esquemáticamente 
los órganos originales principales del dispositivo, 
asociados a una máquina de retracción por martilleo 
de la cual solo se representan las mordazas 10 y el 
morro de empuje 12; el mecanismo de avance permite 
desplazar este morro en funcionamiento a velocidad 
ajustable pero sensiblemente constante, en el senti­
do de la flecha f . Las mordazas 10 reproducen la 
marca de varias corrugaciones sucesivas suscepti­
bles de ser ejecutadas sobre una pieza 11, constitui­
da en la figura 1 por un tubo delgado.
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Al morro de empuje 12 va fijado en 
forma rígida un estribo 14 que porta, por interme­
dio de un acoplamiento a fricción 15 que será des­
crito más adelante, un bloque de guia y de tope de 
un tubo porta-pieza 16 alineado con el eje de las 
mordazas 10. El bloque de guía y de tope represen­
tado comprende un manguito 18 cilindrico cuya par­
te posterior está filetaada. Sobre esta parte pos­
terior va enroscada una pieza de tope 20 bloqueada 
por una contra-tuerca 22 en la posición determina­
da. El tubo porta-pieza 16 se desliza libremente en 
el interior del bloque de guía entre dos posiciones 
separadas por un juego regulable, al cual se da 
un valor ligeramente inferior al paso de las corru­
gaciones quq han de realizarse, fijado experimental— 
mente para que la suma del juego y del desplaza­
miento impuesto por el mecanismo de avance durante 
el tiempo que separa la proyección de la pieza ha­
cía adelante del cierre de las mordazas sea igual al 
paso de las corrrugaciones.

El juego j. se define por la toma de 
contacto de un reborde posterior 24 del tubo 16 con­
tra la superficie posterior del manguito 18, por una 
parte, y contra el fondo de la pieza 20, por otra.
Un muelle 26 comprimido entre el fondo de la pieza 
de tope y el tubo 16 impulsa este hacia adelante, es 
decir, hacia la posición en que el reborde 24 topa 
contra el manguito 18.

El tubo porta-pieza 16 atraviesa me­
dios desarmables 28 de bloqueo en traslación. Los me
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dios de bloqueo, mostrados en las figuras 1 y 2, 
están constituidos por dos mordazas de fricción 
30 que encierran el tubo y son atraídas contra él 
por un muelle 32. La apertura de las mordazas es­
tá controlada' por electroimanes 34'.

El circuito de alimentación eléctri­
co del electroimán 34 (figura la ) comprende, en se­
rie con una fuente de suministro de corriente, dos 
ruptores 40 y 42 abiertos en reposo. A cada vaivén 
de las mordazas, éstas cierran el ruptor 40 durante 
todo el intervalo de tiempo durante el cual liberan 
la pieza 11. El ruptor 42 solamente se cierra cuan­
do el manguito 18 ha avanzado con relación al tubo 
porta-pieza 16 un intervalo igual al juego jj. .

En ciertos casos, la ejecución de co­
rrugaciones sobre un tubo va acompañada por un re­
chazamiento de materia en sentido axial, hacia atrás: 
para que el dispositivo permita trabajar en estas 
condiciones, la pieza 11 debe estar unida al tubo 
porta-pieza 16 por un acoplamiento susceptible de 
patinar y dejar retroceder la pieza bajo una fuerza 
inferior a la que provocaría el deslizamiento hacia 
atrás del tubo 16. Pero al mismo tiempo es indispen­
sable que este acoplamiento (a) ejerza una fuerza de 
retención de la pieza 11 en el tubo 16 suficiente 
para evitar deslizamientos intempestivos en el curso 
de la proyección del tubo hacia adelante durante la 
apertura de las mordazas 30 y (b) permita la rota­
ción relativa del tubo 16 y de la pieza 11 cuando se 
cierren las mordazas 10. El acoplamiento representado
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comprende un tubo intermedio 35 provisto de una 
clavija interna 36 contra la cual se aplica elás­
ticamente una pinza 37 fijada a la pieza 11. Un 
anillo de fricción 39 va fijado a la parte termi­
nal hendida del porta-pieza 16 y oprime el tubo 
intermedio 35 con una fuerza regulable por medio 
de un cono de ajuste 41. Tal acoplamiento permite 
transmitir una fuerza elevada dirigida hacia atrás 
(es decir, en el sentido opuesto al de la flecha f) 
durante el ajuste de las mordazas. Para evitar que esta 
fuerza implique el retroceso del tubo porta-pieza 16 
por deslizamiento entre las mordazas 30, se prevé 
ventajosamente un acoplamiento unidireccional 38 que 
impide el retroceso del tubo 16, sin frenar no obs­
tante su avance; el acoplamiento mostrado en la figu­
ra 1 a titulo de ejemplo está constituido por una 
corona de bloqueo o bolas.

Cuando la pieza 11 que ha de tratarse 
en tubular y de un grueso insuficiente para resistir 
el empuje de las mordazas sin contraerse, en necesa­
rio prever un mandril axial fijo que evite el aplas­
tamiento de la pieza durante el cierre de las morda­
zas? en el dispositivo mostrado en la figura 1, este 
mandril 44 está constituido por la parte terminal 
protuberante, cilindrica y lisa de un vástago 46 fi­
jo en traslación y libre de rotación.

El acoplamiento a fricción 15 inter­
puesto entre el estribo 14 y el manguito 16 puede 
reemplazarse en ciertos casos por un simple enlace 
rígido. Este acoplamiento, mostrado en las figuras 1



y 3, se íes-tina a paliar la dificultad práctic^ de 
obtener un avance del sistema de empuje que tenga 
rigurosamente el valor necesario para que la apertu­
ra de las mordazas 10 se produzca en el instante mis­
mo de haber alcanzado el juego j. . La presencia de 
este acoplamiento a fricción 15 permite escoger deli­
beradamente un avance bastante importante: una vez 
cerrado el ruptor 42 y hasta que se produce la aper­
tura del ruptor 40, las guarniciones 48 del acopla­
miento 15 patinan sobre el manguito 18. Este permane-
ne fijo así como el tubo porta-pieza 16, en tanto que
el morro de empuje 12 y el estribo continúan su avan-

í
ce. !;

El funcionamiento del sispo^itivo se 
desprende de la descripción que antecede, gjgsglo se

describirá por tanto someramente.
La pieza se coloca en posición con su

extremo próximo a las mordazas 10, y a continuación 
se pone en funcionamiento la máquina. Las mordazas 
se abren y se cierran en vacío, en tanto que el mo­
rro de empuje 12 avanza oprimiendo el muelle 26. Se 
cierra el ruptor 42, y después ál ruptor 40 en el mo- 
- mentó en que las mordazas 10 liberan la pieza. El 
electroimán 34 desarma los medios de bloqueo 28 y el 
muelle 26 proyecta el tubo 16 y la pieza 11 hacia 
adelante una distancia igual al juego ¿ al cual se 
añade el avance del morro durante el tiempo de libe­
ración. Como quiera que el avance del tubo 16 abre el 
ruptor 42, es necesario prever un dispositivo de tan- 
porización apropiado, tal como un simple condensador,

POOR
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para dar un valor suficiente al intervalo de tiempo 
durante el cual queda liberado el tubo 11; evidente­
mente son posibles otras soluciones tales como un 
circuito de vaivén que demore la apertura del ruptor 
42 hasta que el tubo 16 y la pieza 11 hayan recobra­
do sus posiciones iniciales.

Estando en este caso la parte terminal 
de la pieza entre las mordazas, se la somete a un nú­
mero determinado de colpes, que correspondan al tiem­
po de absorción del juego , y a continuación tiene 
lugar un nuevo avance.

Entre los procedimientos de fabrica­
ción de mordazas que presentan corrugaciones y están 
destinadas a ser incorporadas al dispositivo menciona­
do anteriormente, puede tomarse en cuenta el siguien­
te, que aparece como ventajoso en numerosos casos: se 
realiza una maqueta maciza de una parte del tubo que 
ha de realizarse, de largo al menos igual al de las 
mordazas. El diámetro externo de esta maqueta es 
igual o ligeramente superior al del tubo susceptible 
de ejecución según técnicas de martilleo que se utili­
zarán posteriormente. Esta maqueta es de un material 
que posee a la vez gran dureza y una fragilidad sufi­
cientemente reducida para soportar los choques del
modelado (acero de alta resistencia en general).Se 
preparan a continuación piezas en bruto de mordazas
lisas de un material conveniente (acero de alta cali­
dad) y se las somete a un tratamiento metalúrgico de 
templado de tal forma que se reduzca su límite elás­
tico. Se colocan después en posición las mordazas en
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la máquina, se bloquea la maqueta en sentido axial 
entre las mordazas y se la imprime un número suficien­
te de golpes para que las piezas en bruto de mordaza 
se impriman sobre la maqueta y adquieran exactamente 
la forma deseada. Basta a continuación someter las 
mordazas a un nuevo tratamiento metalúrgico de endure­
cimiento, determinado para no provocar su deformación.

A título de ejemplo de realización del 
invento, puede citarse la fabricación de cubiertas o 
envolturas (figura 4) destinadas a contener pastillas 
de combustible nuclear cerámicas apiladas, de alea­
ción a base de circonio. Estas cubiertas o envolturas, 
de varias decímetros de longitud, deben ser lisas in­
teriormente y presentar una superficie externa de re­
volución provista de corrugaciones de 0,25 mm de pro­
fundidad y 2 mm de paso aproximadamente, siendo el es-, 
pesor de la envoltura en las partes reducidas inferior 
a 1 mm. La fabricación de tales envolturas mediante 
trabajo de tubos resulta difícil y conduce a una pér­
dida de materia importante, correspondiente al sobrees­
pesor que ha de preverse; la fabricación mediante re­
tracción por martilleo presenta numerosas ventajas: 
una perfecta cilindridad interna, excelente acabado 
interior y exterior y ninguna pérdida de materia.

Evidentemente, el invento no se limita
a la única forma de realización que ha sido facilitada 
a título de ejemplo, y debe entenderse que el alcance 
de la presente patente se extiende a las variantes de 
la totalidad o parte de las disposiciones descritas 
que permanezcan en el marco'de las equivalencias.30
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N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento, así como la manera de realizarlo en la 
práctica, debe hacerse constar que las disposiciones 
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica­
ciones de detalle en cuanto no alteren su'principio 
fundamental. También se hace constar que el invento 
corresponde a una solicitud de patente presentada en 
Francia con fecha y número siguientes: 28 de diciem­
bre de I.967, nR PV.133.980, acogiéndose por lo tan­
to a los beneficios que conceden los Convenios Inter­
nacionales en vigor y siendo lo que constituye la 
esencia del*referido invento y por lo que se solicita 
Patente de Invención por 20 años en España sobre: 
Perfeccionamientos en la construcción de dispositivos 
de ejecución por martilleo de corrugaciones transver­
sales separadas por un paso constante sobre una pieza
cilindrica"; caracterizándose por lo siguiente:
\

*1**** Perfeccionamientos en la construc­
ción de dispositivos de ejecución por martilleo de co­
rrugaciones transversales separadas por un paso cons- 
tánte sobre una pieza cilindrica, caracterizados por­
que comprenden mordazas que reproducen la marca de va­
rias corrugaciones transversales sucesivas suscepti­
bles de ejecución y asociadas a un mecanismo que las 
impone un movimiento de vaivén de ritmo rápido; un me­
canismo de avance axial de la pieza cilindrica a sal­
tos de amplitud igual al paso de dichas corrugaciones 
o a un múltiplo entero de este paso, dejando dicho me­
canismo la pieza libre en rotación;.y medio de bloqueo



que no permiten el desplazamiento de la pieza hacia 
las mordazas sino durante el intervalo de tiempo en 
que dichas mordazas liberan completamente la pieza.

2.-Perfeccionamientos según la reivindi­
cación 1, caracterizados porque las mordazas se hallan 
asociadas a un mecanismo de vaivén radial que da a las 
mismas una orientación variable en torno al eje de la 
pieza, y dibho mecanismo de avance comprende medios de 
avance continuo hacia las mordazas, uniendo un dispo­
sitivo dichos medios a un porta-pieza y tranformando 
dicho movimiento de avance continuo en movimiento a 
saltos, comprendiendo dicho dispositivo un manguito u- 
nido a dichos, medios; un acoplamiento elástico que pre­
senta un juego ajustable a un valor ligeramente infe­
rior al de dichos saltos; medios de bloqueo de dicha 
porta-pieza en traslación, y medios para suprimir dicho 
bloqueo cuando sé recorre dicho juego y se abren simul­
táneamente las mordazas; y un acoplamiento que solida­
riza en traslación.el porta-pieza y la pieza y es sus­
ceptible de ceder bajo una fuerza inferior a la fuerza 
ejercida por los medios de bloqueo.
' 3.- Perfeccionamientos según la rei­

vindicación 2, caracterizados porque dichos medios de 
bloqueo comprenden mordazas de fricción de frenado fi­
jas en traslación, medios elásticos tales como un mue­
lle que tienden a aplicar dichas mordazas de fricción 
contra el porta-pieza y medios electromagnéticos cuya 
excitación separa dichas mordazas de fricción contra,la 
acción de los medios elásticos.

4.- Perfeccionamientos según la'reivin-
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dicación 3) caracterizados porque dichos medios elec­
tromagnéticos se hallan asociados a un circuito de 
excitación que comprende un primer ruptor que se cie­
rra una vez recorrido dicho juego y un segundo ruptot 
cerrado durante cada intervalo de tiempo en que las 
mordazas de martilleo liberan .la pieza.

5. - Perfeccionamientos según las reivin­
dicaciones 2, 3 o 4, caracterizados porque el acopla­
miento entre el porta-pieza y la pieza comprende un tu­
bo intermedio fijo en la pieza, rodeado por un anillo 
de fricción montado sobre el porta-pieza y susceptible 
de deslizarse en dicho anillo de fricción cuando éste 
es sometido a una fuerza determinada, inferior a la 
fuerza de retención del porta-pieza ejercida por los me­
dios de bloqueo.

6. - Perfeccionamientos según las reivin-e 
dicaciones 1, 3, 4 o 5,.caracterizados porque el mangui­
to va unido al^mecanismo de avance continuo por medio
de un acoplamiento a fricción susceptible de deslizarse 
en sentido axial, determinándose la velocidad de avance 
continuo a un valor para .el cual se recorre el jue¡§o 
entre dos aperturas de. las mordazas de martilleo.

7. - "Perfeccionamientos en la construc­
ción de dispositivos de ejecución por martilleo de co­
rrugaciones transversales separadas por un paso constan­
te sobre una pieza cilindrica", tal y como queda descri­
to sustancialmente en la presente Memoria e ilustrado
en los dibujos adjuntos.
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Esta memoria consta de 14 hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid,
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UÎ

ug.



3



j hojas hoja 1







ATOMIQU: 3 hojas
--- — .

hoja 2



CCJMI5SARIAT A L'ENRRCIl ATCMHUE 3 hojas hoja 3

F)G.2

F)G.3
/j

r*U-


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



