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L1 invento se refiere a un dispositivo para
el estirado en frio de tubos metdlicos, en especial de
acero, en el cual se les alimenta un lubricante a alta
presidn a los tubos estirados con gran velocidad, al
menos en la zona situada immediatamente delante ‘del.es-
trechaniento,

A las elevadas velocidades de estirado, de
mds de unos 100 metroa/minuto, la lubricacién suficien-
te del tubo, o de los dtiles conformadores, presenta
dificultades considerables. Ya la interrupcién durante
breve tiempo de la pelfcula de lubricante puede provocar
la rotura del tubo y deterioros correspondientes de los

dtiles de estirado, rotura y deterioro que traen consigo

. importantes interrupciones en el servicio,

Se ha propuesto ya trabajar con presiones

tan altas del lubricante que, incluso a velocidades de
estirado muy grandes, se evite la rotura de la pelfcula
de lubricante. Se sabe ya en general, en especial en el
trefilado de alambre, trabajar en lo posible sin contac-
to mecdnico alguno, es decir, emplear una presidn de lu~
bricante tan alta que la disminucién de la seccidn trans-
versal sea provocada précticamente por la presién hidros-
tdtica del lubricante, y sélo de modo indirecto por los
Utiles conformadores, La presidn altisima del lubrican-

te para ello necesaria es generada entonces, por regla
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general "artificialmente", es decir, por medio de bombvas
o0 similares.

No han faltado los intentos para transfe-
rir este principio también al estirado en frio de tubos,
pero los medios propuestos para ello no han dado en la
préctica buenos resultados. Prescindiendo del hecho de
que la generacién de una presidn de lubricante tan alta
mediante bombas resulta costoéa, también la alimentacién
del lubricante puesto bajo este presidén a la zona de la
matriz situada inmediatamente delante del estrechamiento,
provoca dificultades considerables, No es posible, en-
tonces en especial, trabajar también con tapones dispues
tos flotantes en el interior del tubo, tal como resultan
imprescindibles para le disminucién simulténea del grue-
so de la pared porque, efectivamente, traténdose de lon-
gitudes grandes de tochos resulta précticamente imposible
conducir el lubricante que se encuentra bajo la altisima
presién a través del interior del tubo de una manera sSe-
gura, es decir, sin pérdida decisiva de la presién, hes-
ta la zona de estrechamiento entre la superficie inte-
rior del tubo y la zona situada inmediatemente delante
del cono del tapdn.

Es cierto que ya se han hecho propuestas
para resolver este problema, pero los utiles que sirven

para esta finslidad concreta resultan tan complicados
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que no pueden ser hechos funcionar de manera suficiente~
mente segura por cuya causa no han podido acreditarse sn
la préctica.

E1 invento se propone resolver el proble-
ma de hacer posible de una forma relativemente simple y
con medios sencillos una lubricacién confiable, no sélo
de 1a superficie exterior sino, eventuelmente, también
de la superfiecie interior del tubo bajo una presién ten
alta que, incluso a velocidades de estirado muy elevadas,
quede excluido el peligro de la rotura del tubo o del
deterioro de los Utiles estiradores.

Paraz resolver este problema, el invento
se caracteriza porque el lubricante es alimentado bajo
una presién inicial suficientemente alta para la lubrica-
cién s86lo 2l comienzo de la operacidn de estirado y esta
presién inicial, a continuacién, durante el curso de la
operacién de estirade, es aumentada a una presidén de tra-
bajo que evita el contato mecénico del ¢ubo con €1 o con
los Gtiles conformadores por acumulacién @ consecuencia
del rozamiento en el tubo dentre de intersticios de coni-
cidad pequefiisime que se estrechan hacia la zona de es-
trechemiento y que rodean al tubo en una longitud sufi-
ciente en lz zona situada delante del estrechamiento.

Se ha comprobado de manera sorprendente

que de este modo resulta posible contentarse con una pre-
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sién inicial relativamente baja, generada artificialmen-
te mediante bombas o similares, del lubricemte, ya que
ésta, durante el curso de la operacién de estirado, es
sumentada sutomdticamente por via hidrodindmica a un va-
lor tan grande como requiere una lubricacién préctica-
mente hidrodindmica por completo. La ventaja especial

del invento ha de verse sobre todo en el hecho de que

un lubricante que se encuentre bajo una presién inicial
relativamente baja de, sélo, 20 atmésferas manométricas,
puede llevarse sin dificultades, no sélo al intersticlo
que rodea por fuera al tubo, sino también, a través del
tocho tubular, al intersticio interior entre tubo y ta-~
pén flotente desde donde el lubricante es aspirado o
introducido automdticamente con un aumento correspondien-—
te de la presién en la zona del estrechamiento. El sumen-
+t0 de presién que entonces tiene lugar depende, natural-
mente, entre otras cosas, sobre todo de la longitud ¥y

del dngulo de inclinacién de los intersticios. Se ha
visto con sorpresa que, empleando un é4ngulo de inclina-
cién correspondientemente pequefio y un intersticio largo,
depende ya en gran medide solamente de la aspereza sSuper-
ficial del tubo y de la magnitud de la velocidad de es-
tirado, hasta qué méximo aumenta la presién del lubrican-
te, -que, al mismo tiempo, provoca la reduccién propia-
mente dicha del tubo. Como entonces se¢ ajusta un cierto



10

15

20

25

equilibrio natural entre la presién de estrechamiento ne-
cesaris para la reduccién y la presién méxima que puede
alcanzar el lubricante, el efecto del procedimiento de
acuerdo con el invento, sin embargo, es independiente den
tro de limites relativamente amplios de la calidad del
meterial asi como del grueso de la pared o del didmetro
de los tubos, siempre que, en condiciones por lo demés
iguales, de la aspereza supefficial asi como del dngulo
de inclinacién y de la longitud de los intersticios, se
elija una velocidad de estirado suficientemente alta como,
de cualguier manera, se desea en general.

En los limites que hemos explicado en lo
que antecede ha resultado adecuado alimentar el 1ﬁbrican~
te, por ejemplo, por medio de una bomba, a una presidén
inicial de menos de 100 atmésferas manométricas, al ex-
tremo alejado, en cada ceso, del intersticio y dimensio-
nar los intersticios, en funcién de la aspereza superfi-
cial de los tubos y de la velocidad de estirado, de mane-
re que esta presién inicial sea aumentada por via pure-
mente hidrodindmica a una presién de trabajo de al menos
10 veces mayor, en un orden de magnitud entre unas 600
y méds de 1.000 atmésferas menométricas. Pueden emplearse
entonces de manera preferida velocidades de estirado de
un orden de magnitud entre al menos unos 200 m/min, pre-

feriblemente todavia mayores, de unos 300 m/min, y mds,



El empleo del procedimiento de acuerdo
con el invento no queda limitado a tubos sin costura,
sino que también puede emplearse sin inconveniente con
tochos tubulares soldados, estando situado el margen de

5 empleo preferido, en el caso de tochos tubulares, & un
didmetro exterior entre 8 y 35 mm y & un grueso de pa-
red inferior a 3,5 mm, preferiblemente inferior a 1,5
mm,

Otra ventaja sustancial del invento con-

10 siste en que hace posible sin inconveniente también la
disposicidén en serie de varios dispositivoes estiradores,
por lo demés de ejecucidn semejente, siempre que entre
ellos se intercalen en cada caso medios de traccién ac-
cionados, pudiendo reducirse de este modo tubos en una

15 pasada a didmetros y, eventualmente, espesores de pared
menores de manera escalonada, hasta unos 3 mm de didme-
tro exterior y gruesos de pared de 1,0 mm y menos.

Una forma de eJecucidén preferida para
llevar a cabo el procedimiento, se caracteriza, de acuer

20 do con ¢l invento, porque la parte de entrada que rodea
al tubo a maners de casquillo y situada delente del in-
tersticio anular entre la superficie exterior del tubo
y-una de las matrices y, eventualmente tembién, el inters
ticio enular entre la superficie interior del tubo y un

25 tapén dispuesto flotante dentro del tubo, de longitud




10

15

20

25

aproximadamente igual, tienen, a causa de una conicidad
correspondientemente pequefla de la parte de entrada ex-
terior o del tapén flotante, un dngulo de inclinacidn de,
a lo sumo, unos 32, preferiblemente igual o menor que
1,52, Se ha visto que entonces es conveniente que los in-'
tersticios que se estrechan de menera ligeramente cénica
hacia la seccidén de reduccidn de los uUtiles conformado-
res, tengan una longitud que corresponda por 1o menos a
5 a 15 veces sl digmetro del tubo. El dngulo de inclina-
cidn en la seccidén cénica de reduccidén de la matriz de
estirado asciende entonces ventajosamente a entre unos
102 y a lo sumo 20¢, mientras que el dngulo de inclina-
cién del cono del tapén estd entre unos 52 y, 2 lo sumo,
152,

) En el dibujo se ha representado el inven-
to en un ejemplo de realizacidn. _

Con 1 se ha designado el tubo reducido
dentro del dispositivo estirador 2 tanto en didmetro co-
mo también en grueso de pared. En el extremo anterior
(2 1z derecha en el dibujo) del dispositivo estirador 2
se encuentra el porta~-matriz 3 con la matriz de estirado
4 dispuesta en é1 fijamente pero de manera recembiable.
L la matriz 4 continde hacia el extremo trasero del dis-
positivo estirador unz parte de entrada 5 que rodea al

tubo 1 a menera de casquillo, cuya brida anterior 5a esta
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apretada firmemente contra la matriz 4 con interposicidn
de una junta 6 en el lado frontal. E1 apretamiento de
firme obturacién es conseguido mediante el manguito ros-
cado 7 que se rosca con la seccidén extrema posterior del
porta-matriz 3. La parte de entrada 5, en el caso del
ejemplo de ejecucién representado, tiene una longitud
que corresponde a més del quintuplo del didmetro del to-
cho o tubo 1.

En el extremo trasero, la parte de entra-
da 5 lleva encime unz caja anular 8 montada de manera so0l-
table pero estanca mediante juntas anulares 9 y un anillo
de fijacién 10; su canal 8a abicrto hacia la parte de en-
trada 5 estd comunicado a través de taladros 11 hechos
radialmente en la pared de la parte de entrada 5, con el
intersticio exterior 12 entre la superficie exterior del
tubo 1 y la superficie interior de la parte de entrada 5.
En la caja anular & estd prevista una conexidén 13 unida
con el canal anular 8a y que sirve para alimentar el lu-
bricante que estd bajo una presién inicial de unas 20 a
100 atmésferas manométricas que, habitualmente es genera-
da por una bomba y que, eventualmente, puede tomarse de
un gcumulador de presidn.

Como puede apreciarse en el dibujo, el
intersticio 12 tiens una conicidad muy pequefla, que se

estrecha hacia la matriz 4, con un dngulo de inclinacién
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gamma de sélo 1,5% aproximadamente. .

Dentro del tubo o del tocho tubular 1 ea-
t4 dispuesto un tapén flotante 14 que tiene aproximada-
mente la misma longitud que la parte de entrada 5 y que
también es ligeramente cénico estrechdndose hacia el ei- -
tremo trasero. En el extremo delantero, el tapdén de la ma-
nera usual, tiene une corte seccidn cilindrica 1l4a asi
como una seccién cénica contigua 14b que posee un dngulo
de inclinacidn beta de 92, La seccidn de reduccién enfren~
tada a esta seccién 14b, tambidn cénica, de la metriz de
estirado 4, posee un éngulo de inclinacién alfa de apro-
ximadamente 152,

El intersticio entre la seccién large, dé-
bilmente estrechada hacia el extremo posterior, del tapdn
14 y la superficie interior del tubo 1, ha sido designa--
do con 15 y su dngulo de inclinacién gamma' asciende tam-
bién a unos 1,59,

Con 16 se ha sefialado un tubo de alimenta-
cidn mediante el cual es aportado al intersticio 15 lu-
bricante que se encuentra asi mismo bajo una presidn ini-
cial de entre unas 20 y 100 atmdésferas manométricas, lu-
bricante que, durante el funcionamiento, lo mismo que
ocurre en la zona del intersticio exterior 12, es atrai-
do automdticamente a 1la zona del estrechamiento del tubo

en la seccidn de reduccién de la matriz 4 o en la seccidn

a 10 o
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cénica 14b del tapén 14, aumentando alli, a consecuencia
del frotamiento en el tubo 1 y de la aébil conicidad de
los intersticios 12 y 15, hasta una presién de trabajo

de unas 2.200 a 3.000 atmdsferas menométricas gque hace
posible una reduccién del tubo, précticamente sin conteac-
to, La velocidad de estirado asciende a unos 300 netros/
minuto.

Con 17 se ha designado otro conducto para
la alimentacidén del lubricante que se encuentra bajo la
presién inicial y que se continta dentro del tapén 14 en
la forme de un canal 18 que desemboca en el exiremo fron-
tal anterior del tapén 14. E1l tubo 17 y el tapén 14 estén
unidos entre s{ sin tener en cuenta la disposicién flo-
tante del tapén, necesitédndose esta instalacién, por lo
demés, sélo para el caso de que al dispositivo estirador
répresentado en el dibujo, y con interposicién de un dis-
positivo de traccién especial, se le agregue en serie
otro dispositivo estirador por medio del cual el twbo,
en otra pasada, es reducido a un didmetro todavia menor
y a un gruesoc de pared todavia més pequetio. |

Esta solicitud que corresponde a la pre-
sentada en la Repiblica Federal Alemena el 24 de Junio
de 1971, con el ntmero P 21 31 343.9, se acoge a los
beneficios del articulo 51 del vigente estatuto sobre

Propiedad Industrial.

- 11 -
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—~ RBIVINDICACIONES w~

Los puntos de invencién propia y nueva

que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
los siguientes:

18.~ Un dispositivo para estirar en frio
tubos metdlicos, en especial de acero, en el cual al
tubo estirado con gran velocidad y al menos en la zona
antepuesta immediatamente al estrechamiento, se le ali-
menta un lubricante bajo alta presidn, caracterizado por-
qﬁe el intersticio anular entre la superficie exterior
del tubo y una parte de entrada antepussta a la matriz,
que rodea a modo de manguito al tubo, y eventualmente
también ai intersticio anular entre la superficie inte-
rior del tubo y un tapdn dispuesto flotante dentro del
tubo, de longitud aproximademente igual, tienen un gngu-
1o de inclinacidn de unos 32 a lo sumo y, con preferencia,
igual o menor que 1,52 en razdén de la conicidad correspon=
diente pequefia de la parte de entrada exterior ¥y, respec-
tivamente, del tapén flotante,

28,~ Un dispositivo segin la reivindica~

- 12 =
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c¢ibn 1, caracterizado porque los intersticios que s¢
egstrechan con escasa conicidad hacia la seccién de re-
duccidn de los ¥tiles conformadores ticnen una longi-
tud que corresponde al menos a 5 a 15 veces el didme-
tro del tubo,.

32,~ Un dispositivo segin las reivine
dicaciones 1 6 2, caracterizado porgue el dngulo de in-
clinacién en la-seccidn e¢bnica de reduccién de la ma-
triz de estirado asciende a enbre unos 10 y a 1o suno
20¢,

42,~ Un dispositivo segin la reivine

dicacibn 1 8 una de las siguientes, caracterizado por-

gue el 4ngulo de inclinacién del cono del tapén ascien-—

de a entre unos 5 y a lo sumo 152,

52,~ Un dispositivo para estirar cn
frio tubos metdlicos, en especial de acero.

Tal y como se ha descrito en la lle-
moria que antecede, representado en los dibujos que se

acompafian y con los fines que se han especificado.

- 13 -
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