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- Bl invento se refiere a un procedimiento pa
Ta el embufido de ‘tubos con apuntalamiento 1nterno sobre
una barra de embutir en varios pasos,

/ f’ Es conoc1do el embutir tubos con ayuda de un
anlllo de{embutlr sobre ung barra., En este rprocedimiento sd
estira la goa de tubo con ayuvda de una herramienta de embu-
tir sobre un apuntalamiento interﬁo, por ejemplo, sobre und
barra, estandc limitada la capacidad de deformacidn de la
goa de salida por las propiedades del material, es decir,
en el caso de que se desee una deformacidn mayor se tienen
que reglizar varias tracciones seguidas. Estas medidas supg
nen una estructura considerablemente aparatosa de la insta
lacién, asi como wn sacr1f1c1o de fiempo doble 0 mﬁltlple—
mente mis largo.

Las mismas desventajas aﬁarecen también con

la denom1maﬂa traccidén en nueco.

0 que se propone el invento es erear un
procedimiento para el embutido de tubos con apuntalatiento
interné sobre una barra de embutir en varios pasos, con el
que se consigue una deformacidn en una pasada de deforwa016
que sea, como minimo, del triple al cua&ruple de la posibi-
lidad de deformacién de wna tracciédn media con tapdn’y, cOo—

mo minimo, de dos veces y media la de una traccidn medis
con barra. ; .

Este problema se resuelve segfn el inven +o
haeiendo que la deformacién subsiguiente tenga 1ugar é una
distancia de la deformacién anterior que estji determlnada
por el hecho de que la tensidn de traccidn que aparece en

la deformacién previa en la seccién deformada precisamente

antes y ladlherencia que se manifiesta a lo largo de una de
. =
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terminada longitud del apuntalamiento interno y del tubo

deformado encima se encuentren en equilibrio.

EL invento aprovecha el hecho de que median-
te la consecucidén de una tensidn nula en el tubo y la dispog
sicidn del sigﬁiehte péso de embutido en este punto se pue-
de llegar de nuevo cada vez en cada paso de embutido a la
deformacién (tensién de embutido) mdxima posible en el cam-
po convencional del embutido con tapén o del embutido con
barra.

Mediante el procedimiento gegin el invento
se hace posible una produccidn econdmica con goas de salidg
de paredes gruesas, por lo que se introduce una reduccidn
esencial en la fabricacidn y en el alchenamieﬁto en el cam
po de las goas de salida. '

; Debido a la supresién de varivs procesos de
ermbutido independientes con las pasadas de trabajo ligadas
con eiios, como por ejemplo, el recocido, la separacién de
1afeSpiga, el enderazamiento, el decapado, la bonderizaciénl,
el engrasado y el colocar la espiga de nuevo, asi como-eal
almacenamiento, gastos de control, etec., se posibilita una
Tabricacidn econdmica de tubos de paredes delgadas con wn
sacrificio de tiempo mds reducido. .

Para una mejor ilustracién del procedimiénfc
se adjuntan wos dibujos que muestran en 1g figura 1 uné
disposicidn esquemitica de tres pasos de embutido ¥y en la
figura 2 un diagrama tensidn-recorridoc. N

En una deformacidn supuesta en tres pasos,-
como se representa en la figura 1, se comprime vy reduce la
pared.sl extremadanente gruesa de 1la géa 1l en el paso de

deformacién I de una manera habitusl sobre el apuntalamien-

v
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to ipterno 2, apareciendo entre la paréd s2 del fubo ¥y el
apun%alamiento interno 2 una adherencia H.

Bl diagrama tensién-recorrido de la figura 2
muestra, parfiendo de una..lines origen, la grafica de la
tensidén durante los pasos de deformacién I, IT y III sobre _
la longitud L de embutido en la zona dellas herramientas de
embutido. E1l vértice da la tensién de embutido d méx en la
seccibn del tubo. En el diagrama se puede ver también que
entre los distintos pasos de deformacidn cae la tensiédn de
embutido en la seccién del tubo otra vez a cerd;_Con la »ro
secucidn del proceso de embutido crece, pués, la adherencis

de forma aproximadamente proporcional al recorrido de embu—
ticidn.

I B} .
la deformacidn en el gnillo de embuticidén en la seceidn del

Ia tensibn de embutido suministrads -durante

tubo se traspasa por la adherencia continuamente al apunta-
lamiento interno de manera que después de un recorrido de
embutido determinado desaparece compietamente la tensién de
embutido. En ese punto se efectia segin el invento una nue-
va reduccién de la seccidn y, como se describe anterlormen-
te, la tensién de embutido due aparece se traspass, por.la
adherencia otra vez al apuntalamiento interno de menera -que
después de un tramo de embutido determinado puede terer 1u—
gar una nueva reduccidén de la seccidén. Bste proceso se pue-
de repefir muchas veces discrecionalmente. .

La iniciacién del proceso de deformacidr
(por ejemplo, mediante espiga) y la aplicacién de lubrican=~
tes tienen lugar de manera conocida.

En una disposicidn para la realizacién del

procedinmiento - del invento segin 1la figura 1 se disponen
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tres: pasos de deformacidn (I, IT y III) a distancias défini-
das HL1 o HL2.
’ La ventaja del procedimiento éegﬁn.el inven-|
to se hace especialmente clara mediante una comparacién con
el modo de trabajo convencional. .

Para fabricar un tubo de 31 mm de didmetro
con un grosor de pared de 0,75 mm sec ﬁarte segin ¢l modo de
trabajo convencional de una goa de tubo con un difmetro de
44,5 mm y un grosor de pared de 2,6 mm.

Después del decapado y de la bonderizacidn
de la goa de tubo fiene lugar la disnosicién de 1a esviga
a continuacibn un doble embutido. A continuacibn se separan
los tubos, se retira la espiga, tiene 1ugar\un'recccido in~
termédio ¥y de nuevo el decapado y la bonderizacién'y final-
mente la disposicién de la espiga. Bn dos nuevos procesos
de embuticién se consigue la medida final.

h En el procedimiento segln el invento se de—
forma partiendo de una goa de tubo con un didmetro de 51 mm
¥y uwn grosor de pared de 3,6 mm continusdamente en seislgasoF
de embutido. Debido a este modo de trabajaf continuada@énte
se reduce considerablemente el gasto en aparatos y enlhiem~
po, debido a que no se utilizan ihstalaciones especiules de
embuticién y a que se suprime la retirads intermedia de la
espiga, el recocido, el decapado y la bonderizacién.  Ademis,
es mayor el rendimiento - de todas formas estd condicipﬁado
Fambién por el distinto peso de la pieza - a consecuencia |

de un desecho mds reducido.
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/ " REIVINDIGACIONES

. Tos puntos dé'invencién propia ¥y nueva que
se presentan para que sean obgeto de esta solicitud de Patdn

te de Invencidn en EsPana, por. VEINTE afios, son los que se

recogen en las reivindicaciones siguientes:

. - 128.- Un procedimiento para el embutido de
tubos con apuntalamiento interno sobre una barra de embubiz
en varios pasos, caracterizado porque 1ardeformaci6n subsi-
guiente tiene lugar a una distanciaz de 1g deformacién ante-
rior que estd determlnada por el hecho de que 1lg tensién
de trac016n que aparece en la deformaclén anterior en la
seccién deformada precisamente antes ¥y la adherencla que sg
manifiesta a lo 1argorde una determinada longitud del apund
talamiento internb y del,tubp deformado encima se encuen~
fran en equilibrio.

28, Un proeedlmlento para el embuiido de
tubos con apuntalamlento interno, .

Tal y como se ha deserito en la Memorla que
antecede, representado en los dibujos que se acompanan,y
para los fines que se han espec1flcado.

Esta Memorig consta de c1nco hoaas esor:ﬁas
a miguina por una sola cara. (

Madrid,
E. "AAlbe X

- Por Poder,
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