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sottre:

PROCEDINMIUNTO PARA LA FABRICACION DE TUBOS FIEXIBLES
METALICOS,

I S T — v

Tolecitande: SOAT SOCIENT DE CONDTTIONNEKENT EN ALUMINIVX,
entidad francesa, residentc en, 47 rue do
Honcean, Paris 8e, Francia.

La presente invencién que es debida a loa trabajos
de M. Michel PHIIPPOTEAU, se refiere a un procedimionto para
la fabricacidn de tubos flexibles metdlicos de forma fronco-

conica.
Dia Log tubos flexibles metdlicos que girven sobre todo
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para el embanlaje de materias pastosas son coriocidos desde

hace alzun tiempo.

Son febricados generalmente por extrusién en frio
(denominada incluso extrugidén por choque inverso) de una paﬁ%
tilla metdlica, yendose cada vez mas, preferentemonts, o la E

i

utilizacidén del aluminio y de sus aleacionos.

Estos tubos, que son muy practicos de usar, presentan

!

8in embargo sntes de su llenado, un inconvenlente mayor: por el

hecho de su fabricacidn por extrusidén en frio, presentsn una
forma cilindrica; su transporte entre la fébrica donde son faj
bricndos y la fabrica donde son llenados solicita embalejos
voluminogos, generalments de carton, ya que cada uwno do csotos
tubos, que son sensibles al menor chorque, debe ser colocado
en un alvéolo separado. Los gastos de transporte y de almacena
aumentan por tanto considerablemente el costo de 1los tubos.

Tambien la idea que se tenia desde hace mucho tiem=
po consistia en dar a log tubos flexibles metdlicos una forma
ligeramente troncocénica para permitir su encaje entre sl; ol
resultado eaporado era doble: reduccidn del volumen del ombalo
je vy reduccidén del riesgo de dafio de los tubog,.

Un primer procedimiento para llegar a una conifica-
cidn racional, consistia en colocar los tubos en wns matriz
eénica y en dilaterles con ayuda de una membrana inflable o
incluso por insuflacidén directa del aire, siendo entonces ce-
rrada la aberftura del tubo por un elemento troncocdnico que
avanza a medide de la dilatacibén de la abertura de llonado.

Sin embargo, la conoficiacidén de un tubo oilindrico
recojido da wn clerto estirado al metal, lo que hace dificil
la formacidn del pliegue de cierre del tubo, tanto mas cuanto

que esta operacidén es =fectuada en la zona mag egtirada, es

e
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decir la que rodeac su abertura de llenado; por oira parte
on la utilizacién el metal permanece eldstico.

Ademds, para realizar estd operacidn, es preciso
insertar una estocién suplementaria, incluso una mdquina su-
plementaria en la cadena ya larga que va de la piocza en forma
de peon metdlicq al tubo presto para ser embalado.

Toda idea de conificacidén directa en el momento de
la formacidén del tubo se tropieza con el hecho de que no se
pucde utilizar wn punzén cénico. En efecto, durante la extru=
oién por choque el metal se cusla por un orificio anular en-
tre el punzdén y la metriz, y sube parslelamente al eje del
punzon con ung separacidn del orden de la ddécima de milimotro
de la pared de éste.

Bota separacidn es necesaria para que, durante el
enfriamiento del metal que sobreviene a medida de su aleJamion
de le extrusionadora, no heya contraceidn on ol cuorpo del
punzdn miomo.

El frotomiento que se seguiria, frenaris el deslizo-
miento libre y la extrusién se haria de forma incontolada. Is
por tanto evidente que un punzén cénico no permitiria este
deslizanloento del metal parslelamente & la pared del punzdn.

Igualmente s& ha provado provocar wna lubricacidn de
producto extrusionado sobre el punzén, durante la oparacidn de
extrugidén, por medic de uma corriente de aire comprimidoe bajo
fusrte presién que proviene del interior del punzén por unay
aberturas dispuestas a la altura de la arista de oxtrusionndo.

El numero de deformaciones obtenidas por este método
gobre todo el mimero de tubos abiertos longitudinalmente,

impide una utilizacidn racional de este procedimionto.

?

Unos enasyos han gido hechos para llegor o ung ooni~
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ficacidn directa en el momento de la extrusién. A este efecto

]
el punzén estd provisto, en una parte de su altura, de aristas

circulares cuyas envolvente va ensanchandose desde la cabeza
del punzdén para formar un tronco de cono cuyo eje coincide

con aquel del punzdn.

]

Sin embargo este procedimiento no permite la utiliza~

cién de un ndmero limitado de aristas, ya que cada una de ellas

provoca un aumento brusco del didmetro y, por comsiguients,

una resistencia tonto mas grande cuanto que su parte sobresalie:

te es mas importante.

Lo adicidn de todas estas resistencias acaba por
gobrepagar la reslstencia al aplastamiento del {tubo flexible
en curso de extrusidn que se pliega "en acordeon®,

Resulta entonces practicamente imposible dar a la
conicidad de los tubos wn dngulo suficiente para permitir su
encaje uno en el otro con un paso (es decir una separacién
de dos bordes sucesivos) del orden de 20 mm., que corrcsponde
aproximadamente a la altura de la embocadura y dol obturador,

La presente invencidn tlene por objeto permitir la

fabricacién al menos de un eshozo netdlico de forma sengiblo—

mente troncocdnica por extrusidn por choque inversos

Se refiere a un procedimiento para la fabricacidn dé

tubos flexibles de forma troncocénica a partir de una pieza

en forma de peon metdlico por extrusidn por choque inverso;

onta extrugsidn so hace con gyuda de wn punzdén quo eatd provia-

to, en al menos una parte de su altura, de al menos una ariulg

helicoldal en saliente cuys envolvente va ensanchandose dosde
1o cabeza del punzdén para formar wn tronco de cono cuyo eje
coincide con el del punzdn.

El dngvlo de sberturs de este tronco de cono ostd




25PN

AR SC

5e

10,

O,

D2

30.

N

generalmente comprendido entre 1 y 29; para tubos de gran did-
metro y gran longitud este angulo pueds ser superlor a 2%,

Ia pendiente que le arista helicoidal forma con wn
pleno perpendicular el eje longitudinal del punzén el del orden

de 202,

Ta distancic entre dos pasos sucesivos sobre una
generatriz de una o de varias aristas helicoidales peralelas |
estd comprendida entre 12 y 20 mn.

E1l esbozo obtenido por la extrusidn con ayuda del
punzon indicado es alisada sobre un nandril troncocénico de
pared lisa.

Lo lisadura puede hacerse sobre une herramienta en lg
gue el esbozo pase neceseriomente con visltas a una oporacidn
gubsecuents provista normalmente para su acabamiento, tal oowo
para el rccorte, el lacado exterior etc.

Lo lisadura puede igualmente ser efoctuada durante lg
operacién de extrusidn misma; en este caso se hace uso de un
punzén del cucl el menoa la porto cxterior pucde sor puogta on
rotacidn,

Ta invencidn se refiers igualmente & los tubos for-
mados segdn el procedimiento descrito mas arriba.

Para 1lustrar la presente invencidn, los dibujos
psquematicos anexos representan ejemplos de realizacidén de la
instalacién que permite la puesta en préctica del procedimientd.
Lo figura 1 representa de una forma muy esquematica
i dispositivo para la puesta en prdctica del procedimiento
besdin la invencidn,

La figura 2 representa, a mayor escala, el corte de

bna arista del punzdni
Ia figure 3 representa, al final de la operacién,




S ot e oem oo Ak 8
H

De

10.

|
15.

20

]
L1
[

30

Rsd

508954

un dispositive para la lisadura del esbozos

Ia figure 4 representa una variente del punzdén que
permite la lisadura del tubo durante la extrusiln.

E1l dispositivo representado esquematicamente por la
figura 1 comprende una matriz 1 del %ipo normolmente utllizado
para la formacién por extrusidn por choque inversa de tubos
floxibles metdlicom. Bl punzén 2 presenia und forma gonoral
ligeramente troncocénica, conforma a lo conocidad que so deoeq
dar ol tubo. El dngulo de abertura de eatos tubos eatd normal-
mente comprendide entre 1 y 22, es decir el dhgulo quo forma
pna generatriz con el eje longitudinal estd comprendido entre
30’ y 12, En ol caso de tubos de didmetro y de longitud muy
importante este éngulo pucde ser guperior a 22.

ELl punzdn 2 compronde en su base wna arista de ox-

+ruaidn circular 3 cuyo objeto es bien conocido: trags la extru-

gién, se produce un enfriamiento que provoca uné contraceibn
del metal.Ha lugar por tanto tener en cuenta esta contraceién
mumentando el didnmetro del punzon en funcién del cooficionto ¢
cilatacidn del metal a las temperaturas consideradags. Pora
las piozas de fobricacidn corriente, este aumento vorla ontro
0,05 y 0,1 mm.

Esta soparacidén entre el metal extrugzionado y el
punzon debe iguslmente ger mentenida en toda la altura del
punzén cénico; sesin esta invencién este resultodo es obtenldo
marced a una o mzg eletas helicoidales 45 el fngulo "al que
eats holice forma con un plano perpendicular al ojo longitudi~
nal del punzén es preferentemente del ordem dao 20%.

Por otra parte, es esencial que en ningin momento ol

metal extrusionado toque la pared del punzén ontre dos aristos

[<]

holicoidales; es preciso por tanto que & 1o largo de una gene-
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ratriz dada del punzén, la proyeccién vertical del pie de una
srista calga siempre en el interior de la arista inmediatamen-r
te inferior.

Eventualmente varias aristas helicoldales deben por
5 tonto ser repartidas uniformemente sobre el contorne del pun-
zén y determinadas de tal forma que la distancia cntre dos )
helices esté comprendida entre 12 y 20 ma., distancia medida
perpendicularmente & las helices inclinadas o 202 aproximada-
nente sobre la horizontal,
10. Un sogundo pardmetro para le determinacién del mimoro
de sristas paralelas estd dado por la altura de coctas aristas,
que por otra partsc se compruedba en toda la longltud dol pun-—
zfn. Ia figuro 2 da una seceidn de uwna arista que sirve do
ejemplo. Su forma se acerca al trapeclo, pero es preciso
15, hacer notar que la base de este trapsclo forma con el eje del
punzén vn clerto dngulo mientras que la pequcfla baso os aen—
siblenente paralele ol eje del punzdén. La altuwra "x" do cato
gsoudo~lrapecio, g declr la altura de la arista, puede variar
entre 0,2 y 0,5 mm.; en el ejemplo elegicdo ez do 0,3 rm.
20, En la extrusidn el metal avanza en direccidén de la
flecha 5 (2l pie de la figura) y encuentre una arista; la eled-
cién del dngulo "b" que da la pendiente del lado oblicuo & qug
deavia el flujo es muy importante: la inclinceilén de oste lude
debe amer tal que facilite el deslizamiento del metal sin sin
25 embargo obligarle a un contacto prolongado. Ln la prdctilca,
un angulo de 259 aproximadementeha dado excelentes resultados.
La anchura de la pequefia bage debe ser bastante reducida en
tanto que el dngulo de incidencis del segundo lado oblicuo

no tilenc imporvencia real para el funcionamilento del dispositi

30, laa dltinas dimenslones son dadas esencislmente por la natura—
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leze dol material del punzdén y las facilidades de su trabajadd

Ahora resvltae facil comprender el funcionamiento del
procedimiento segin la invenciédn:

Uno pleza en forma de peon es splicada en la maitriz
1, el punzén 2 viere a aplastarla con un chogue caloulado y
el metal (aluminio por ejemplo) se desliza a lo largo de oste
punzén 2 para formar el tubo 7: Sale por la ranmura que hay en-
tre la arista de cxtrusidén 3 y la matriz 1y se dirige parale-
lamenta al eje del punzdén 2 hasta el momento en cue encucntra
una arista 4, encuentro que, a causa de la forma helicoidal de
esta arista, se hace gradualmente, goneratriz por gonoratris.

La pendlonte inclinada 6 de la arista 4 Qosvia ol
deslizamiento del metal hasta su vertice, donde toma su diroo-
cibn original, paralels sl eje del punzén 2, hagta un nuevo
encueniro con la arista siguiernts, Estos encuentros y estas
deaviaciones al hacerse punto por punto, hacen que el metal
no sez sometido en ningin momento a un encuentro periférico
notable y el didmetro del tubo ge engancha gradualrontoe.,

Al final de la operacién el egbozo del tubo 7 os rot
rado del punzdén 2; presenta una o mas bandas helicoidales reu-
nidas por unos puentes.

Este agpecto no es aceptable ni desde el punto de
vista estético ni desde el punto de vista teénico, ya que los
puentes impedirian un gpilado racional de los tubos,

Lg precigo por tanto efectuar una operacidén de ligad
duras Para la ejecucilén de esta operacidén no se tiene necesids
de afladir un puesto a la cadena de produccidn, ya que esie iid
bajo puecde ser realizado simultaneamente con wna de las rocti-
ficaclones previstas normalmente sobre las cadenas de fabrica-

clbn exigtentes, por ejemplo durante el recorte de la faldillg
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Pera egta operacién, el esbozo T se aplica sobre un
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ol desbarbado del véotago o del fileteado de lo embocadura. }
%

pondril 8 de la misma forma cénica que el interior del tubo
agcabado. Egte mandril 8 es arrastrado en un movimiento dg ro-—

tacién con ayuda de la polea 9. Una 0 mas moletes 10, montada

1ibremente sobre un eje 11 paralelo a la generatriz del mendril

8 gon animadas de un movimiento exial con ayudn de un necanisno

cualquiera (no representado en el dibujo). Bajo 1la accién de

1lag moletas 10 los puentes entre las bandas heiicoidales son

|
porrados y el final de 1a operacibn (ver figurn 3) ol tubo prg-

genta la forme traocdénica 1lsa degendie.

Una veriante de la realizocidn descrita anterlormon-

te permite la 1isadura durente la conificacién misma ( vex ‘

figura 4). A este efecto, el punzén 12 comprende un ndcleo
cili{ndrico 13 que debe ser suficientemente sélido para poder
efectuar la extrusién por choqua, L9 ensenchado en su por-
cién extroma libre para formar la superficie completa de impAg
to 14, arista de cxtrusion 3 comprondida. Bato ensanchoniel
to d4 origen & un reborde 15 que slrve de apoyo & wna envol-—
tura 16.

£l exterior de esta envoltura 16 es conformedo de 1d
misma forme que el punzéa 2, es decir su superficie exterior
es ligeramente troncocénica ¥ comprende una O MOS gristas
helicoidales 4. L2 superficie interior de la envoltura 16 es
cilindrice y el conjunto pucde girar sobrs ¢l mécleo 13e

En la porcidn extrenad opuosta al reborde 15, lo envq
tura 16 lleva una polea que es arrastrada por gjomplo por W
motor 18 o por cuglquier otro dispositivo do eccionanientos

Fn el momento de la contraceibn, la envoltura oS

puesta en rotacidén répida y les desigualdades heliceidelcs

-

o

I
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son borradas instanteneamente, Por lo que el tubo no tiens ya
necesidad de experimentar une lisadura.

Esta forma de realizacién no os dada mes qua a ti-
tulo de ejmplo, rudiendo ser considerados otres procedimionton
que utilicen la rotacién del punzdén o wa parte del migmoe

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la mancra de realizarlo en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones enteriormente indicadas son susH
ceptibles de modificaciones de detalle en cuonto no alteron
gu principio fundomental, Tambien se hace constar que el invon-
to correaponde a uns solicitud de patonte presentada on Franela
n® 71.42251 de 25 de Noviembre de 1971, acogiéndose por 1o
tanto a los bveneficlos que conceden los Convenlos Internacio-
nales en vigor y siendo lo que constituye la esencin del re-
ferido invento, por lo cue se solicita Patente de Invencién
por 20 efios en Ispafia sobre: Procedimiento para la fabricacidn
de tubog flexibles metdlicos; caracterizdndose por lo asiguion-
to:

18,- Procedimiento para la fabricacidn de tubos
flexibles metdlicos, de forma troncocdnica a partir de una
pieza en forma de peon metdlica por extrusidn por choque in-
versa, caracterizado porque la extrusidn se hace con ayuda de
un punzén que estd provisto, en al menos una parte de su alturs
ds &l monos una arist%halicoidal en saliento cuya envolvento
va ensanchondose desde la cabeza del punzdén para former un

tronco de cono cuye eje coincide con el del punzon,

28 .~ Procedimiento segén la reivindicacién 12, cerac

torizado porque el Zngulo de abertura del tronco de cono estd

comprendido entre 12 y 22,
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38,= Procedimiento segin la reivindicacién 18, carad-
terizado porque el dngulo de sbertura del tronce de ocono es
guperlor a 22.

48 .~ Procedimiento segin la reivindicacién 18, carog-
terizado porque el esbozo obtenido por la extrusién es alised¢

en un mandril troncéconico de pared lisa.

52 ,~ Procedimiento segin las reivindicaciones 12 y 48,
caracterizado porque la lisadura del eshozo se hace sobre he-
rremientas donde experimenta una de las operaciones gubgocucn
tes normalmente necesarias pora su terminacidn.

68 - Procedimiento segmin la reivindicacidn 12, ocarad~
terizado porque el esbozo obtenido por extrusidn es alisade
durente la operacidn de extrusiine

78 .~ Procedimiento segin las reivindicaciones 18 y
62, caracterizado porque la lisadura se efectua por la rota-
cién dol punzén o sl menos de una capa del punzén.

82 ,~ Procedimiento para la fabricacldén de tubos
flexibles metdlicos,tal y como quoda sustancivlmente degcrito
en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Egta Memoria consta de once hojas escritas a mdqui-

na por una gola cara.

Madrid, )
SCAL SOCIETE DE CONDITIONNEMENT EN ALUMINIUM

OMEZ ACEB3 Y MODE!
Flrmado: . Gasia Farnnde
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