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que se acompaña 

a la

solicitud de una patente de invención por veinte años en España

a favor de

la Sociedad Anónima:30CIETt D'EXPANSION TECHNIQUE, domiciliada en 

179 Rué de la Pompe en PARIS (Francia) 

por

UM APARATO PARA LA FABRICACION DE TUBOS DE ACERO.
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Es conocido ya un procedimiento de fabricación de cuerpos tubulares en 

acero u otros metales, en el cual, el metal fundido se deposita sobre la 

pared interna de un molde cilindrico animado de un movimiento de rotación 

alrededor de su eje, y de un movimiento de traslación a lo largo de este 

ultimo, o inversamente, y an cuyo procedimiento el metal en fusión llega 

al pico de proyección, dispuesto en el molde, en caida libre desde el de­

posito de colada.

La presente invención tiene principalmente por objeto describir un a- 

parato para la fabricación de tubos en acero, haciendo uso de este proce­

dimiento; dicha invención consiste particularmente en reemplazar el pico 

único de proyección que produce un chorro único de metal fundido, por una 

serie de chorros, cuyo numero es variable y que constituye una verdadera 

capa de proyección.

La invención comprende todas las formas de ejecución de este dispositivo 

y notablemente, las que consisten:

a)en reemplazar el pico único de proyección por un deflector refractario 

provisto de varios canales laterales de proyección, establecidos en princi 

^  pió de manera analoga, a las paletas de una turbina, d^/reacción.
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b) en establecer este deflector refractario de tal manera que sea entera­

mente solidario del eje hueco fijo, por donde llega, en caida libre, el 

metal en fusión.

de tal manera que este sea móvil en rotación, en el mismo sentido que el 

molde, y a una velocidad que aunque sea de preferencia igual a la de rota­

ción del molde, puede ser diferente y regulable a voluntad.

d) en particular en constituir este deflector en dos piezas móviles, re­

lativamente una a otra, formando la pieza móvil los chorros que constitu­

ye*1 capa, de proyección; estando esta pieza accionada en rotación bien 

por la simple rotación del paso del metal en fusión o bien por un accio­

namiento apropiado.

e) en constituir el deflector bajorlo forma de un crisol móvil en tras­

lación relativamente al molde, pero girando con él, de tal suerte que el 

metal es lanzado, a lo largo de las paredes de dicho crisol, por la fuerza 

centrifuga, para alcanzar las paredes del molde giratorio sobre las cuales 

se deposita solidificándose.

El dibujo adjunto representa, a titulo de ejemplo solamente, ciertas for­

mas de ejecución de estos perfeccionamientos:

La figura 1 es una elevación encorte de una primera forma.

La figura 2 es una elevación en corte de una segunda forma.

La figura 3 es una elevación en corte de una tercera forma.

La figura 4 es un plano en corte de la tercera forma, mostrando la dis­

posición de los conductos de proyección.

La figura 5 es una vista en elevación de una cuarta forma.

Eüi el ejemplo de la figura 1, un deflector refractario 1 de una sola pieza 

esta suspendido del tubo k.

El delector 1 es de una sola pieza; esta provisto en 2 de un vaciamiento en 

forma de fembudo a donde llega la vena 5 de metal en fusión que cae en libre 

caida.

La parte inferior del vaciamiento 2 desemboca en conductos, radiales en

c) o bien, en establecer un deflector refractario de este genero, pero

principio 4, que son de preferencia, de una sección horizontal abaloga a la 

de las paletas de una turbina de reacción.
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Se vé que la vena de metal en fusión 3 se encuentra subdividida por la par­

te 1* formando deflector, en varios chorros que se escapan por cada uno de 

los canales 4 en lugar de ser proyectada directamente sobre el molde por un 

solo conducto. La diferencia -considerable presentada por esta disposición 

enfrente de la ya conocida, es que la proyección horizontal sobre el molde 

giratorio, del metal, se efectúa casi siguiendo una capa circular, en lugar 

-* de efectuarse por un solo chorro. El numero de impactos del metal sobre el 

molde, se encuentra por tanto multiplicado en la proporción que se desee, seg 

gun el numero de canales 4 practicados en el deflector 1.

En el ejemplo de la figura 2, el deflector 1 esta suspendido del tubo k 

por el intermedio de un dispositivo, tal como un rodamiento de bolas por e- 

jemplo, permitiendo la libre rotación de este reflector con relación al tubo

k. En este ejemplo, el deflector 1 juega el papel de una turbina de reacción, 

es decir, que el paso del metal fundido por los canales 4, análogos a las 

aspas, asegura la rotación, de este deflector. Es ventajoso que las capas o 

canales 4 esten dispuestas y establecidas de manera que la rotación de este

deflector se verifique en el mismo sentido que la rotación delnmolde cilin­

drico.

En el ejemplo de la figura 3, el deflector 1, esta igualmente dispuesto 

para girar con relación al tubo k. Pero la rotación de este deflector esta 

accionada por un motor especial 5 obrando sobre un árbol 6, sobre el que es­

ta montado el deflector. Esta claro que el motor 5 es diferente del motor mó­

vil n que asegura la rotación del molde cilindrico.

En el ejemplo de la figura 5, el molde giratorio esta representado en 11; * 

este molde esta accionado en sentido rotativo por el motor 12.

En el interior del molde 11 se encuentra dispuesto el deflector 15, que 

comprende una cavidad central 14 y que esta dispuesto de manera que gire con 

el molde 11, por ejemplo, baje el simple efecto de la fricción entre el de­

flector 13 y el molde _1. El deflector 13 es desplazadle en traslación axial 

por un medio mecánico cualquiera y por ejemplo, por un cilindro de doble e- 

fecto 15.

La vena 16 de metal en fusión cae al fondo de la cavidad 14 del deflector 

13. El Metal en fusión, es arrastrado en rotación por dicho deflector 13, y



la fuerza centrifuga empuja el metal sobre los labios de este deflector has­

ta que alcanza la pared del molde 11, bajo la forma de una capa. El metal se 

deposita entonces sobre las paredes del molde donde se solidifica.

De esta manera , la llegada del metal contra las paredes del molde cilin­

drico giratorio se verifica en una capa, en lugar de un chorro o de una serie 

de chorros. Ademas llega contra la pared del molde, con la misma velocidad an­

gular que este ultimo, lo que es muy favorable para la obtención del resulta­

do que se busca. Por ultimo, el molde giratorio puede estar fijo en trasla­

ción, siendo por el contrario el deflector móvil en traslación, mientras que 

en los procedimientos conocidos, el molde giratorio es generalmente desplázate

ble en traslación axial.

No es necesario decir, que no se separara sin embargo de la presente inven­

ción, el mantener el deflector fijo en traslación y desplazar axialmente el

molde giratorio.

Queda bien entendido que las 

de un gran numero de variación 

tor, en los medios de producir 

forma de este molde; en efecto 

tubos de cualquier sección: ci 

los casas.

Es evidente que variaciones 

de la invención.

formas descritas de ejecución son susceptibles 

es, particularmente en la forma dada al deflecs?

sp desplazamiento o el del molde y aun en la 

, es posible por este procedimiento, realizar 

reular, electica, oval, y aun poligonal, según

semejantes quedan comprendidas dentro del cuadro

N O T A .
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La presente invención, comprende las siguientes reivindicaciones:

1.- Un procedimiento ce fabricación de cuerpos tubulares, en e] cual el me­

tal fundido es depositado sobre la pared interna de un molde cilindrico u otro

animado de un movimiento d e  rotación alrededor de su eje; caracterizado Por 

que la proyección del metal fundido se verifica por una serie de conductos 

dispuestos radialmente, o de manera analoga, de tal suerte que el metal fun­

dido sea proyectado por una serie de chorros, cuyornumero es variable, cons­

tituyendo una verdadera capa de proyección.
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2. - Un procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado porque la 

proyección de metal fundido se efectúa por un deflector refractario provis­

to de varios canales de proyección lateral, establecidos en principio de ma­

nera analoga, en su forma, a las paletas de una turbina de reacción.

3. - Un procedimiento según la reivindicación 1,. caracterizado por que el 

deflector refractario esta establecido de tal manera que sea enteramente so­

lidario del eje hueco fijo por donde llega, en libre eaida, el metal en fu­

sión.

4. - Un procedimiento según la reivindicación 1, xaracterizado por que el 

reflector esta establecido para ser móvil en rotación, de preferencia en el 

mismo sentido que el molde, y a una velocidad que, aunque sea de preferencia 

igual a la de rotación del molde, puede ser diferente y regulable a voluntad

5. - Un procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado por que en 

particular el deflector refractario, puede estar dispuesto de manera que pue.

da girar, bien por la simple reacción del paso del metal, bien por un accio­

namiento apropiado.

6.- Un procedimiento de fabricación de cuerpos tubulares, en el cual el me­

tal fundido se deposita sobre la pared interna de un molde cilindrico u otro 

animado de un movimiento de rotación alrededor de su eje, caracterizado por 

que el metal es fusión, es conducido para caer en la cavidad central de un 

deflector móvil en traslación relativamente al molde, perongirando con él 

de tal manera que este metal sea empujado a lo largo de las paredes dedicho 

deflector por la fuerza centrifuga, para alcanzar las paredes del molde gir 

ratorio, sobre las cuales se deposita solidificándose.

7.- En resumen reivindico como de exclusiva, 

el que ha de recaer la patente que se solicita

■invención y c orno objeto sobre 

por veinte años en España:

UN A PARATO VARA LA FABRICACION DE TUBOS DE ACERO.

Todo conforme queda descrito en la presente Memoria que consta

jas escritas a maquina por una sola cara y dibujos adjuntos.
de cinco ho-
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