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JMOEIA DESCRIPTIVA
La presente invención hace rafe raneta particu­

larmente a extrusión direota de una pieza de trabajo a lar­
gada hueca, t a l  como tabo 0 conducto metálico, y particu­
larmente a un método y un aparato para se lla r  e l  extremo 
posterior del tabo o oonducto con e l  f in  de ev ita r la  
entrada de aire y/o agua en sa in te rio r  ouando e l Dds- 
mo se sumerge completamente en agua después del proceso 
de extrusión.

En la  aotaalidad, en e l  procedimiento de extru­
sión de tubos, resa lta  muy deseable someter a los tubos 
extraídos no ferrosos, ta los como tubos de cobre, a un 
tratamiento oon agua, puesto que las temperaturas del 
agua so pueden mantener fácilmente para acelerar e l  pro­
ceso de enfriamiento y mantener la  formación de grano 
y la  oxidación del producto extruído a un valor míni­
mo.

Sin embaxgo, la  entrada do agua en e l  tubo por 
o l diámetro in te rio r  dol mismo origina varios problemas, 
como problemas do drenaje y de seguridad, puesto que e l 
agua cae sobre e l suelo do la  instalación. Además de esto, 
los operarios que manejan los tubos durante las opera­
ciones siguientes están sometidos continuamente a la 
acción dol agua de dossgue. Por o tra  parte, las ope­
raciones de arrastre do los tubos son dificultadas por 
la  presencia de agua y virutas do s ie rra  on e l in te rio r  
do los mismos. _ ...........

Oon o l f in  do subsanar los citados inconvenien­
te s , so ha utilizado generalmente e l  procedimiento do



3

oorrar ol extremo dolando yo y e l extremo posterior del 
tubo antes dol tratamiento con agua.

Un mótodo practicado gonoraímente on oxtruso- 
ros oon los que so u tiliz a  un mandril flotanto do d iá- 
metro constante, consisto on perforar, a l principio do 
la  carrera do extrusión, un tooho dentro do una peque­
ña distancia do la  h ile ra  para producir priüpramonto una 
corta porción do v a r illa  sólida. Luego so introduce e l  
mandril on la  h ile ra  para la  terminación dol proceso de 

10 . extrusión. Sin embargo, muy poco antes dol tórmino do
la  carrera do extrusión o l mandril so re tira  dol tubo y 
do la  h ile ra  y so axtruyo nuevamente una oorta pieza do 
v a rilla . Como sea que e l  mandril tiene un diámetro cons­
tante y e l  cilindre libro que transmito la  presión prer 

15 .̂ sonta un o rific io  ligeramente mayor que e l  diámetro ex­
te r io r  dol mandril, so mantiene un oierro ontre o l diá­
metro ex terior dol mandril y ol orificó del cilindro, lo 
cual pormito que o l pistón oxtruya, dicha oorta pioza do 
v a rilla .

20. Sin embargo, se presentan problemas cuando so
u tiliz a  un mandril inmóvil. Talos mandrilos son gradua­
les can una gran o ana y una punta do diámetro reduci­
do para oxtru ir tubos pequeños. Cuando e l  mandril gra­
dual so re tira  do la  h ilo ra  y dol tubo, la  punta pono- 

25. t r a  en o l o iifio  dol cilindro lib ro . En ostas condi­
ciones, cuando o l pistón principal avanza para corrar 
o l extremo posterior dol tubo, os probable que o l metal 
so ccctruya hacia atrás por ol o rific io  dol cilindro l i ­
bro y hacia adelanto a travós do la  h ilora . Incluso oon



un dimonsionado preoiso do la  punta del mandril y oon una 
manipulación muy precisa dol mandril y dol pistón, es 
virtualmonto imposiblo ov itar que suceda esto.

Por consiguiente, un objetivo do la  presento 
invención os eliminar los oitados incovoniontos dol mó- 
todo conocido do extrusión, particularmente dol mótodo 
que comporta e l  empleo de un mandril gradual, proporcio­
nando un mótodo y un aparato para corrar e l extremo pos­
to rio  r  do los tubos prooisamonto despuós do terminada la

2_0. carrera do extrusión. ...........
Otra finalidad do la  prosonto invención consis­

to on proporcionar un mótodo quo so puedo rea lizar oon 
un aparato quo os utiüzablo  oon equipo original o aKa- 
dido a prensas existontos.

Mas particularmente, un objetivo de la  presan­
te  invención es proporcionar un mótodo y un aparato para 
doblar e l  extremo posterior de un tubo antes de sumer­
g ir  este extremo on e l agua.

Otra finalidad de la  presente invención es 
20. proporcionar un mótodo quo so realiza en combinación oon 

una máquina para produoir una pieza de trabajo hueca 
alargada donde on la  fabricación do la  pioza de trabajo 
e l  extremo delantero do la  misma es cerrado, on cuyo mó­
todo se llevan a oabo las siguientes operaciones:

25. oomplotar e l resto de la  formación de la  pieza do t r a ­
bajo, incluyendo ol extremo posterior de la  misma y, an­
te s  do descubrir la  porción extrema hueca posterio r,' de­
formar una porción hueca de la  pieza de trabajo, doblan­
do hacia e l  in te rio r  o l extremo posterior para cerrarlo.
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Otro objetivo do la  proaonto invención os pro-* 
porcionar un aparato que so u ti l iz a  on combinación con
una máquina para obtonor una pieza do trabajo alargada 
buco a, dondo on la  producción do la  pieza do trabajo e l

5. oxtromo delantero do la  misma os corrado, ouyo aparato 
comprendo: medios para acoionar dicha máquina con o l f in  
do producir o l rosto do la  pieza do trabajo, incluyan- 
do su oxtromo posterior y medios accionablos antes do 
doscubrir o l extremo postorior hueco do la  pieza do t r a -  

10 . bajo para doformar una porción hueca do la  pioza de t r a ­
bajo, doblándola hacia o l in to rio r dol extremo postorior pa 
ra oorrar t a l  oxtromo.

las citadas finalidades, así como otras nno- _ 
vas caractorístioas y Ventajas do la  presonto invención,

15. so apnooiarán y oomprondorán mejor a travós do la  s i -  
guionto doscripción y con ayuda do los dibujos que so 
acompasan, on los quo:

La figura 1 os una v ista  on planta dol d is­
positivo doblador pareialmonto fragmentado para apreciar 

20. mojor las características do la  invención?
la  figura 2 os ipa v is ta  on alzado, parcia l- 

monto seccionado dol dispositivo doblador considorada 
por la  línea 2 -  2 do la  figura 1 ?

Las figuras 3 a 8, además do i lu s tra r  los va- 
25. rios componentes do una prensa do oxtrusión, muestran 

las otapas quo comporta la  realización do la  misma?
Y la  figura 9 roprosonta una v ista  on soación 

oonsidorada por la  línea 9 -  9 do la  figura 5.
Como soa quo la  construcción y funcionamion-
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to  do las prensas do extrusión eon ya muy oonooidos on 
la  tóonioa, solamonto se describirán algunos do los pi&n- 
cipalos componentes qn la  oxtonsión nooosaria para com­
prender la  invención.

Con referencia en primor lugar a la.figur^, 3, 
o l dispositivo doblador - 1 -  so halla  on una posición ino­
perativa porpondicularmonto a un tubo -3—̂ una porción 
dol cual ostá situada on o l in to rio r del soporte despla- 
zablo -5*- do la  h ilo ra  y do la  matriz -7-. Corno puodo 
apreciarse, la  porción oxtruida dol tubo -6- ,  quo pro-* 
sonta un extremo dolantoro corrado *9- ,  salo do la  propa­
sa de extrusión y entra en un dispositivo de agua **1 1 ** 
situado adyacente a un plato *-13- de la  prensa y fijado 
a l mismo* En esta  etapa f in a l del proceso de extrusión, 
se extruye e l  tubo -3-t formando una cabeza -15-* Un 
mandril escalonado **17** inmóvil que por un extremo está  
dispuesto adyacente a un oilindro libre  -19 ** y oon su extre- 
mo de reducido diámetro en la  h ile ra  - 21*- y en la  cabe­
za no oxtruida -15- se ha.de r e t i r a r  junto oen e l vástago 
-23*- del alojamiento -25-*

Con referencia a las figuras 1 y 2, e l  dispo­
sitivo  doblador - 1 -  está  montado en una pared.del sopor­
te  despLazable *-5- de la  h ile ra  que soporta la  matriz 
-7-, El dispositivo doblador -1 - comprende un ú t i l  re­
dondeado alargado -27- que es dosplazable en vaivón por 
medio de un oonjunto do cilindro y pistón -29-. Un ex­
tremo del ú t i l  - 27-  está  unido a un extremo do un vas­
tago -31- do un oilindro -33- por medio do una ho.rquilla 
-35- a la  que ostá aclopado o l ú t i l  -27- oon ayuda do
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un to rd illo  oon tuerca -37**. Esta disposioión pormáto 
rea lizar oon faoilidad y rapidez la  oxtraoción y o l re­
cambio dol ú t i l  -27-, partioularmonto cuando so muevo o l 
soporto dosplazablo -5 - do la  h ilera  hasta una posición 

 ̂ , inoporativa fuera do la  prensa para cambiar la  h ile ra  - 21-  
E l soporto dosplazablo -5 - do la  h ile ra  y la  matriz -7 - 
prosontan o rific io s cooperantes -39-* y -41-* para reci­
b ir o l ú t i l  dosplazablo -27-. Dichos o rific io s  -3 9 -y ' . 
-41- comunican porpondicularmonto con otro o rific io  -43** 

10 . do la  matriz -7- ,  a travós del quo so oxtiondo e l  tubo 
-3-. El ú t i l  -27- prosonta un extremo dolantoro redondea­
do - 45-  do diámetro reducido con relación a l diámetro 
dol ú t i l ,  como so aprecia más claramente on la  figura - 
9. El dispositivo doblador *1- ostá fijado a l soporto 

15 . dosplazablo - 5-  do la  h ile ra  por medio do cuatro pomos 
- 47-  oquidistantos alrededor yparalo los con relación 
a l vastago -31- y ol ú t i l  -27-. Cuando so dosoa cerrar
0 so lla r o l extremo posterior dol tubo -3-, so activa o l 
conjunto do cilindre y pistón -29- para producir o l va i-

30. vón dol ú t i l  -27- on los orifio ios -39- y -41- y hacia
01 tubo -3** donde ol extremo delantero so aplica a una 
pared longitudinal dol tubo -3 - y la  presiona contra la 
otra pared longitudinal soportada por ol o rific io  -43** 
do la matriz -7-. Dado que o l material dol tubo ostá

25. caliento y os maloablo., solamente so necesita una fuer­
za pequeña para llevar a oabo la  acción do doblado que 
se ilu s tra  on forma exagerada on la figura 9.

Con roforenoia particularmente a. la  figura 3, 
so oxtruyo primoramento tubo do cobro, oonformado ol



mismo con una oaboza -15*-. Daranto la  extrusión dol tabo, 
o l ó t i l  -27- os mantenido por o l conjunto do oilindro 
y pistón - 29-  faora dol o rific io  -43-, retirado oon re­
lación a l tabo - 3- . E l tubo oxtruído cuyo oxtromo dolan- 
toro ya ha sido cerrado modianto o l procoso do se r ito , so 
extiendo a travos do la  pronsa do oxtrasión y por o l in^- 

to r io r  dól depósito do agua - 1 1 - . Iaego, como so i la s ­
tr a  en la  figura  4, o l mandril -17- so haco rotrocodor 
con relación a l alojamionto —25—, a la  voz qao o l vas—

10Ü tago - 23-  so re tira  parcialmente dol alojamionto -25-.'
A continaación, o l alojamionto -25— juntamente con o l c i ­
lindro libro - 19-  y la  caboza -15-, so re tira  do la  h i­
lo ra - 21- , con lo que ontro o l alojamionto -2 5 -y la  h i­
lera  - 21-  qaoda a l doscabiorto un tramo del tabo -3-. la  

2̂ '.' figara 5 maestra la otapa do doblado on la  qao o l oxtro­
mo delantero - 45-  dol á t i l  dol dispositivo doblador, qao 
so aprecia mojor on la  figara 2, está colocado rad ia l- 
menté con relación a l tubo, cuyo extremo -45- es movido 
en vaivén en los o rific io s -39- y -41- del soporte des- 

20. plazable -5-  de la h ile ra  y do la  matriz -7- respectiva­
mente por e l  conjunto de cilindro y pistón - 29-  para 
doblar juntamente las paredes del tabo con e l f in  de 
cerrar e l extremo posterior -49-. E l efecto de doble 
pared plegada qae se describe se i la s tr a  claramente en 

25̂ . la figara 9. la  siguiente etapa consiste en aserrar e l 
tramo de tubo descubierto entre e l alojamiento -25- y 
la  h ile ra  - 21-.

La figara 6 i la s tr a  la disposición do una sie­
rra  o iroalar -51- radialmenie con relación a l tabo para
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llevar a o abo dicha operaoión. Daepuás do efootnado e l  
oorte, so re tira  la  sierra  *-51*- y e l  alojamiento -25- es 
desplazado haoia la  h ile ra  - 21-.Como so aprecia mejor 
en la  figura 7, este movimiento del alojamiento -25- con 
la  oabeza -15- hace que la  cabeza establezoa oontacto con 
e l  tubo - 3-  para empujar e l tubo extruído fuera de la  h i­
lera  - 21-  y por e l  in te rio r do la  matriz -7-. La figura 
8 ilu s tra  la  etapa f in a l on la  quo e l  tubo extruído ha , 
sido retirado del conjunto do la  h ilera  y e l  plato -13-* 

10. y ha sido sumergido completamente en agua en e l  depósito-, 
de agua -11-. El alojamiento -25- so re tira  de la  h ile - ,  
ra - 21-  sobre e l  vastago - 23-, haciendo quo ol vastago 
empuje a la  cabeza -15- y a l cilindro libre -19- fuera  ̂
dol alojamiento#

15¡i Puedo apreciarse que con e l  mótodo y la  actua­
ción dol dispositivo doblador t a l  como so han descrito, 
ao puedo consoguir un cierro hormátlco a l agua y a l aire 
del extremo posterior de un tubo extruído de acuerdo con 
las finalidades de la  presente invención.

20. Debe señalarse que e l dispositivo doblador
- 1 -  ha sido diseñado do t a l  manera que se puedo cerrar, 
aislándolo de la  atmósfera, e l  extremo posterior de un 
tubo de oualquier diámetro, simplemente cambiando para 
ello  la  matriz -7- y e l  ú t i l  de doblado -27- dentro de 

25# las posibilidades de fuerza de la prensa.
De acuerdo con lo estipulado en los estatutos 

do patentes, se ha explicado e l principio y actuación 
del mótodo y aparato de la  invención y se ha ilustrado 
lo quo se considera representa la  mejor forma de rea liza -
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o ion de la  misma.

Descrito e l  objeto del presente invento so de- 
claran nuevas y do propia invención las siguientes reivin­
dicaciones.

1. Un método, con su. aparato correspondiente 
para cerrar j l  extremo do un tubo extruido sumergido en 
agua, en donde en la  producción del tubo o pieza do trabajo

10 . o l extremo posterior del mismo está  cerrado, oaraoterizado 
por las etapas siguientes: torminar o l resto do la  produc­
ción de la  pieza do trabajo, incluyendo e l extremo poste­
r io r  de la  misma, y, antes de descubrir la  porción extrema 
hueca posterior, deformar una porción hueca do la  pieza do 

15. trabajo hacia o l in te rio r  del extremo posterior para cerrar 
t a l  extremo^,

2. Un método, do conformidad con la  reivindi­
cación anterior, en donde so u ti l iz a  una máquina, t a l  
corno una prensa do oxtrusión, para producir una primo-

20. ra porción de una pieza do trabajo alargada hueca do una 
longitud limitada, t a l  como un tubo motálico oxt ruido, 
donde en la  obtención do la  pieza do trabajo o l extremo 
delantero do la  misma está  cerrado do manera qno se im­
pido la  entrada do aire y/o agua en o l in te rio r  do la  

25. pieza de trabajo, caracterizado por las otapas siguien­
te s: torminar o l resto do la  producción do la  pioza 
do trabajo, incluyordo o l extremo postorior do la  mis­
ma, y, antes do descubrir a la  atmósfera la  porción 
oxtroma postorior hucoa, doformar una porción hueca do la



pieza do trabajo hacia ojL in te rio r  dol oxtromo postorior 
para corrar t a l  extremo, impidiendo la  ontrada do aire y/o 
agua.

3. Un mótodo, do conformidad con la  reivin­
dicación 2, caracterizado porque la  otapa do doformación 
comprendo además la  operación do doblar una pared longi­
tudinal dol tubo radialmonto hacia o l in to rio r contra la  
pared longitudinal opuosta dol tubo.

4. Un mótodo, do conformidad con la  reivindi­
cación 2, caracterizado porque las otapas comprondon, ade­
más las operaciones do asomar o cortar o l oxtromo pos­
te r io r  dol tubo dospuós do la  doformación, do manora quo 
dicho extremo queda oorrado y o l tubo so puedo re ti ra r
do la  prensa.

5. Un mótodo, d-.< conformidad conlap reivindi­
caciones prooodontos, on dondo so u ti liz a  una prensa do 
oxtruáión que comprendo una h ile ra , un alojamiento, un 
mandril y un vastago para oxtru ir tubo metálico, estan­
do oorrado on la  produooión dol tubo su oxtreme dolante re 
do manera quo so impide la  ontrada do aire y/o agua on ol 
in to rio r dol tubo, caracterizado por las otapas siguion- 
tos: terminar o l resto de la  obtonción do la  pieza do tra** 
bajo, incluyondo e l  oxtromo postorior do la  misma, do 
manora que so forma una oaboza en los extremos posterio­
res oxtruidos dol tubo on ol alojamientos re t i ra r  o l man­
d r i l  y o l vastago do la  h ile ra  para perm itir la  re tira ­
da do la  caboza do la  h ile ra , desplazar o l alojamiento 
fuera do la  h ile ra  do manera quo so obtiene una tracción 
do la  oaboza y la  misma so sopara do la  h ilera  y queda
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a l dosoabierto en tramo do tubo ontro e l  alojamiento y la  
h ilera ; doblar una parod longitudinal dol tubo radialmon- 
to haoia o l ín to iio r  contra la  parod longitudinal opuos- 
ta  dol tubo, do manera quo so ciorra a la  atmósfera o l ox- 

5 . tromo posterior dol mismo, y asorrar o cortar o l tubo, pa­
ra separar la  caboza dol tubo.

6. Un mátodo, do conformidad con la  reivindi­
cación 5 , caracterizado por las otapas do: provocar ol 
avance dol alojamiento y do la  caboza para empujar o l tu -

10 . bo oxtruido fuera do la  h ilo ra , y desplazar o l alojamien­
to  y la  h ilo ra  una segunda voz para expulsar la  caboza dol 
alojamiento.

7. Un mótodo, do conformidad con las roivindi-
. cacionos procedentes caracterizado porque e l aparato com- 

15. prondo: modios para aooionar la  máquina para producir 
o l rosto do la  pieza do trabajo, incluyendo e l  oxtromo 
posto lio  r  do la  misma, y medios aocionablos antos do dos- 
cubrir o l oxtromo postorior huooo do la  pioza do trabajo para 
do formar una porción hueca do la  pioza do trabajo hacia 

20. o l in to rio r dol oxtromo postorior para oorrar t a l  oxtro- 
mo.

8. Un mótodo, do conformidad con las reivindi­
caciones procodontes, en dondo so u ti l iz a  una máquina, t a l  
como una prensa do oxtrusión, para producir una piimora

25. porción do una pioza do trabajo alargada huoca do una 
longitud limitada, t a l  como un tubo metálico extruido, 
dondo on la  producción do la  pioza do trabajo o l oxtromo 
dolantoro do la  misma ostá cerrado do manera quo so im­
pido la  ontrada do airo y/o agua on. o l in to rio r do la  pío—
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za do trabajo, oaracto rizado por comprendo r: modios para 
accionar dicha máquina oon o l f in  do producir o l rosto do 
la pieza do trabajo, incluyendo ol extremo postorior do la  
misma, y modios aocionablos antes do descubrir a la  atmós- 
fora ol oxtromo pos*í?orior hueco do la  pieza do trabajo 
para deformar una porción haoca de la  pieza do trabajo 
hacia e l  in te rio r  dol oxtromo postorior y corrar ta l  ex­
tremo.

9. Un mátodo, do conformidad con la reivindi­
co. oación 8, dondo dichos modios do deformación comprenden?

un dispositivo doblador construido y apto para omponarso 
con una pared longitudinal do dicho tubo y forzar t a l  pa­
red contra una pared longitudinal opuosta dol tubo.

10. Un mátodo, do conformidad oon la  ro i in d i-  
15 . oación 9 , dondo dicho dispositivo doblador comprendo:

un ú t i l  guiado doplazablo porpondicularmento a dicho tu ­
bo, y modios para dosplazar dicho ú t i l ,  acercándolo y 
alojándolo respecto al tubo.

11. Un rnótodo, de conformidad con las ro ivin- 
20. dioacionos precodontos, on dondo so u tiliz a  una máquina,

ta l  como una prensa do extrusión provista do una matriz 
y do un sopoxto dosplazablo do hilora para producir una 
pioza do trabajo alargada hueca do una longitud limitada, 
ta l  como un tubo metálico oxtruido, estando cornado on la  

25. producción do la  pioza do trabajo o l oxtromo dolantoro do 
la  misma do manora que so impido la entrada do aire y/o 
agua on o l in to rio r do la  pieza do trabajo caracterizado 
por comprondor modios para accionar dioha máquina con ol 
f in  do producir o l rosto do la pioza do trabajo, incln*-
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yendo e l  oxtromo postorior do la sisma, y un d ispositi­
vo doblador que comporta un olomonto dosplazablo antes 
do do se ab rir  e l  oxtromo posto rio r  hueco d.ol tubo a la  
atmósfera para forzar una parod longitudinal del tubo 
contra la  parod longitudinal opuosta_dol mismo y asi 
corrar o l oxtromo postorior dol tubo.

12. Un mótodo, de conformidad con la  reivin­
dicación 1 1 , dondo la  matriz y o l soporto dosplazablo
do h ile ra  presentan orific ios cooperantes, oaractorizado 
por comprondor medios para quo dicho olomonto dosplaza­
blo so oxtionda por o l o rific io  do la  matriz y dol so­
porto dosplazablo do h ilora, y medios para montar dicho 
olomonto dosplazablo y medios do accionamiento sobro d i­
cho soporto dosplazablo do h ilo ra  para e l movimiento con­
junto.

13. Un mótodo, do conformidad con la  reivin­
dicación 12 , caraotorizado porquo dicho olomonto dospla— 
zablc comporta un oxtromo do tubo deformado do manera que 
dotoroina una doblo parod plegada sn una porción do d i­
cho tubo, estando provista dicha matriz do un sogundo 
o rific io  que ooopora con o l primor o rific io  do la  mis­
ma para rec ib ir o l tubo, cuya matriz está  constituida
do modo quo su porción opuesta a dicho primor o rific io  
actúa como soporto para o l tubo durante la  doformación 
dol mismo.

14. Un mótodo, con su aparato correspondiente, 
para cerrar e l extremo de un tubo extruido sumergido en 
agua.

Según se describe y reivindica en la  presente
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memoria descriptiva que consta de 15 páginas foliadas y 
escritas a máquina por una sola de sos caras.

Madrid, a ** 7 A60. 1973
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