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gque se acompana
a la
solicitud de unz patente de invencion por veinte anos en Espana

a favor de

1a Sociedad Anonima:30CIETE D'EXPANSION TECHNIQUE, domiciliada en
179 Rue e la Pompe en PARIS (Francia)
por

UN APARATO PARA LA FABRICACION DE TUBCS DE ACERO.

JHR R R HHK

Es conocido ya un procedimiento de fabricacion de cuerpos tubulares en
acero u otros metalzs, en el cual, el metal fundido se deposita sobre la
pared interna de un molde cilindrico animado de un movimiento de rotacion
alrededor de su eje, y de un movimiento de traslacion a lo largo de este
ultimo, o inversamente, y =n cuyo procedimiento el metal en fusion llega
al pico de proyeccion, dispuesto en el molde, en caida libre desde el de-
posito de colada.

La presente invencion tiene principalmente por objeto describir un a-
parato para la fabricacior. de tubos en acero, haciendo uso de este proce-
dimiento; dicha invencion consiste particularmente en reemplazar el pico
unico de proyeccion que produce un chorro unico de metal fundido, por una
serie de chorros, cuyo numero es variable y que constituye una verdadera
capa de proyeccion,

La invencion comprende todasg las formas de ejecucion de este dispositivo
y notablemente, las gue consisten:

a)en reemplazar el picc unico de proyeccion por un deflector refractario
establecidos en princi-

provisto de varios canales lateraleg de proyeccion,

pio de manera analogs, a las paletas de una turbina.dgireaccmon.
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b) en establecer este deflector refractario de tal maners que sea.entera—
mente solidario del eje hueco fijo, por donde llega, en caida libre, el
metal en fusion,

c) o bien, en establecer un deflector refractario de este £E1IErsc, PEL'C
e tal rarera que este sea movil en rotacion, en el mismo sentido que el
molde, y a una velocidad que aunque sea de preferencia igual a la de rota-
cion del molde, puede ser diferente y regulable a voluntad,

d) en particular en constituir este deflector en dos plezas moviles, re-
lativamente ura a otra, fermando la pieze movil los chorros gue constitu-
yen la capa de proyeccion; estando esta pilexa accionada en rotacion bien
por la simple rotacion del paso del metal en fusgion o bien por un accio=-
naemiento apropilzado.

e) en congtituir el deflector bajorla forma de un crisol movil en trasg-
lacion relativamente al molde, pero girando con ¢l, 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 sgolidificandose.

El dibujo adjurto representa, a titulc de ejemplo solamente, ciertas for-
ras de ejecucion de estos perfeccionamientos:

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

La figura 2 es una elevacion en corte de una gsegunda forma.

La figura 3 es una elevacion en corte de una tercera forma,

La figura 4 es un pleno en corte de la tercera forma, mostrandc la dis-
posicion de los conductos de proyeccion.

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

En el ejemplo de la figura 1, urn deflector refractario 1 de una sola pieza

esta suspendido del tubo k.

El deflector 1 es de vna sola pleza; esta provisto en 2 de un vaciamiento en
forma de embudo a donde llega la vena 3 de metal en fusion gue cae en libre

caida.

La parte inferior del vaciamiento 2 desemboca en conductos, radiales en
principio 4, que son de preferencia, de una seccion horizontal abaloga a la

de las paletas de una turbina de reaccion.
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Se v& que la vena de mstal en fusion 3 se encuentra gubdividida por la par-
te 1' formando deflector, en variog chorros gque 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 este digposiclon
enfrente de la ya conocida, es jue la proyeccion horigortal sobre el molde
giretorio, del metal, se efectua casi siguiendo una capa circular, en lugar
de efectuarse por ur solo chorrec, El numero de impactog del metal sobre el
molde, se encuentra por tanto rultiplicado en la proporcion gue se desce, SEE
gun ei numerc 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 interncdio de un dispositivo, tal como un rodamiento de bolas por e-
Jjemplo, permitiendo la libre rotacion de este reflecter con relacion al tubo
k. En este ejemplo, el gmeflector 1 juega el pavel de una turbina de reaccion,

€s decir, qus el paso del metal fundido por los canales 4, analogos a las

©

aspas, asegura la rotacion, de este deflector, Es ventajoso gue lasospas o©
canales 4 esten dispuestas y establecidas de manera que la rotacion de este

deflector se verifique en el mismo sentido que la rotacion delrmolde cilin-

drico,

En el ejemplo de la figura 3, el deflector 1, esta igualmente dispuesto
para girar con relacion al tubo k., Pero la rotacion de este deflector esta
accionada por un motor especial 5 obrando sobre un arbol 6, sobre el gue es-
ta montado el deflector. Esta claro que el motor 5 es diferente del motor mo-
vEl n que asegura la rotacion del molde cilindrico.

En el ejemrplo de la figura ¢, €l 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 ura cavidad central 14 ¥y que esta dispuesto de marera gue gire con
el molde 11, por ejewpio, bajc el simple efecto de la friceion entre el de-
flector 13 ¥y el molde -1, El deflector 13 es desplazable en traslacion axizl
por un medic mecanico cualquiera y por ejemplo, por un cilindro de doble e-
fecto 15,

La vena 16 de metal en fusion ceae al fondo de la cavidad 14 del deflector

13, El MetaZ en fusion, es arrastraco en rotacion por dicko deflector 13, y
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la fuerza centrifugas 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 , lz llegada del metal contra las paredes del molde cilin-
drico giratorio se verifica en una capa, en lugar de un chorpo o de una serie
de chorros. Ademas llega contra la pared del molde, con la misma velocidad an-
gular gque este ultimo, 1c¢ gue eg muy favorable para la obtencion del resulta-
do que se busca. Por ultimo, el molde giratorio puede estar fijo en trasla-
cion, siendo por ¢l contrario el deflector movil en traslacion, mientras que
enn losg procedimientos conocidos, el wolde giratorio es generalmente desrlazab
ble en traslacion axial.

No es necesario decir, gue no se separara sin embargo de la presente inven-
cion, el mentener el deflector fijo en traslacion y desplazar axiaslmente el
molde giratorio.

Queda bien entendido que las formas descritas de ejecucion son susceptibleg
de un gran numero de variaciones, particularmente en la forma dada al deflecm
tor, en los medios de producir 8% desplazamiento o €l del molde ¥y aun en 1la
lorma de este molde; en efecto, es posible por este procedimiento, realigzar
tubos de cualguier seccion: circular, electica, oval, y aun poligohal, segun
los caess.,

Es evidente gue variaciones szmejantes quedan comprendidas dentro del cuadro

de la invencion,

La presente invencion, comprende lasg siguientes reivindicaciones:

1.- Un procedimiento ¢e fabricacion de cuerpos tubulares, en €l cual el me-

tal fundido es depositaco sobre la prared interna de un molde cilindrice u otro

animado de un movimiento d e rotacion alrededor de su eje; caracterizado ror

que la proyeccion del metal fundido se verifica por una serie de conductog

dispuestos radlalmente, o de manere analoga, de tal suerte gque el metal fun-
dido gea proyectado POr una serie de chorros, cuyornumero es variable, cong-

titugendo una verdadera capa de proyeccion,
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2.- Un procedimiento segun la reivindicecion 1, caracterizado porque la
proyeccion de metal fundido ge efectua por un deflector refractario provis-
to de varios canales de proyeccicn lateral, establecidos en principio de ma-
nera analoga, en su forma, a las paletas de una turbina de reaccion,

3.=- Un procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el
deflector refractario estz establecido de tal manera que sea enteramente so-
lidario del eje hueco fijo por donde llega, en libre gaida, el metal en fu-

" sion,

4.- Un procedimiento segun la reivindicacion 1, xaracterizado por que el
reflector esta establecido para ser movil en rotacion, de preferencia en el
mismo sentido que el molde, y a una velocidad que, aungue sea de preferencia

igual 2 la de rotacion del molde, puede ser diferente y regulable a voluntad.

5.- Un procedimiento sepun 1la reivindgicacion 1, caracterizado por gque- en
particular el deflector refractario, puede estar dispuesto de mranersa que pue-

da girar, bien por laz simple reaczion del paso del metal, bien por un accio-

namiento apropiado.
8.~ Un pvrocedimiento de fabricacion de cuerpos tubulares, en el cual el me-

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

animado de un movimiento ds rotacion alrededor de su eje, caracterizado por

que el metal es fusion, es conducido bara caer en la cavidad central de un

deflector movil en traslacion reletivamente al molde, peporgirando con &1

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 gi-
H

tatorio, sobre las cuales se deposita solidificandose.

7. o . : . .
N resumen reivindice como de e¢xclusiva.invencion y ¢ omo objeto sobre

¢l que ha de recaer 1a ratente que se solicita por veinte alios en Espafia:

UN APARATO PARA LA FABRICACION LE TUBOS DE ACERO,
Todo conforme gueda descrito en -a presente Memoria que consta de cince ho-

Jas escritas a maquina por una sola cara y dibujos adjuntos.

Madrid & de noviembr; de 1922
Py e 3 HPU
Rt O e b /
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