MEMORIA DESCRIPTIVA
de una . -
PATENTE DE INVENCION

por:

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CUERPOS
HUECOS ALARGADOS Y DE SECCION CIRCULAR
PARA LA CONSTITUCION DE ESTRUCTURAS"

Cuyo registro se solicita por VEINTE ANOS, para todo
el terititorio nascional, & nombre y favor de Echevarria Her-
manos, S.A., firme de nacionalidad espaiiola, residente en

Vitoria, Cercas Bajas, 11.
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La presente patente de invencign, estd referida a un
procedimiento para fabricar cuerpos huecos alargados y de sec-
eidn ecircular, es decir, cuerpos de estructura cilindrica o
ligeramente tronco~-cdnica, siendo por igual apios para mul-
tiples aplicaciones, si bien pueden citarse como las mas es-
pecificas la construccidn de tuberia para conduccion de flui-
dos y la realizacidn de postes en todas sus formas y mani-

festaciones, tales como los de instalacidn de alumbrado,
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tendidos de lineas eléetricas, telegréficas y telefdnicas,

¥y postes de sefializacidn.

Refiriéndonos a la aplicacidn del procedimiento pera
la construccidn de conducciones de fluidos, el invento cubre
las condiciones ideales & exigir por este tipo de. instala-
ciones, ya que, en primer luger, los tubos estdn e@entos
de toda porosidad que pueda dar luger a fugas, halldndose
construidos en material muy resistente a los atagues de los
agentes tanto externos como internos a que normalmente estdn
gometidas las tuberias y poseyendo incluso uns proteocién
eapecial interior que se logra durante el desarrcliov del
procedimiento.

Por otra parte, y contrayéndonos a la realizecidn de
postes, el procedimiento permite dotar sl cuerpo itubular que
se construye de uns conicidad, mas o menos acusade segfiin
convenga, con el fin de disminuir peso y conferir a los pos-
tes una silueta mds airosa.

En ambas aplicaciones, termineremos por destacar la
ligereza de peso de los cuerpos obtenidos, la posibilidad
de lograrlos en las longitudes mds convenientes de acuerdo
con la especial dedicacion a que se destinen y la disposi=
cidn en sus extremos de medios de afianzamiento y empalme
de cads cuerpo con los immediatos, cuyos medios, ademds de
conferir & los empalmes une gran solidez, permiten que en
la aplioéoién como tuberis se logre la estanqueidad obliga-
de ¥ necesaria.

Bsencialmente, se caracteriza el procedimiento por pre-~
parar ung fundicidn del material con el que se han de cons-
tituir los cuerpos a fabriecar, ouyo material es de natura-
leza metdlica, preferentemente aluminio o aleaciones tipi=

cas de este Srden, procedidndose seguidamente a verter el

meterial procedente del crisol de fundicidn a través de una
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tolve en el interior de un cuerpo cilindrico hueco previsto
con igual longitud que la de la pieza que se desea obtener,
cuyo cuerpo, montado horizontalmente sobre una instalacidn
adecuada, se mantiene en toda su extensidén de munera unifor-
me, y por medio de resistencias eléctricas u otro elemento
calefactor, sometido a une temperaturs elevada y acorde con
el tipo de materiasl empleado en la fundicidn, habiéndose
previsto que, a través de una transmisidn conveniente, el
propio cuerpo cilindrico matriz se mantenga sometido a un
movimiento giratorio sobre su propio eje de elevado numero
de revoluciones,

Merced & este movimisento rotatorion, y a la élgvada
temperatura a que estd sometido el cuerpo matriz,}é;‘mate-
rial fundido, en virtud de la fuerza centrifuga bfiginada,
ge extiende y acopla por igual por el interior de la super-
ficie del cuerpo revolucionado, dendo lugar al solidificar-
se por enfriamiento del dispositivo a la formacidn del cuer-
po slargado y de seccidn circular que se pretende obtener.

Por efecto de la centrifugacidn, el Jxido de aluminio
y demds particulas de menos peso se acumulan en le super—
ficie interior del cuerpo construido, determinando el cita-
do dxido una proteccidn especial contra la corrosidn del
cuerpo obtenido.

En uno de los extremos del cuerpo matriz giratorio,
ge ha previsto la disposicidn de un emsanchamiento cil{ndri~
co que remate en otro de mayor magnitud y unes entallas lon-
gitudinales que comunican este ensanchamiento con el inte-
rior del mismo cuerpo para dar lugar a la formacidn, en es-
ta extremidad, de un cabezal del cuerpo a obtener y de unes
aletas también longitudinales de relacidn formedas por el
meterial que se introduce en las entallas antes descritas,

mientras que, por el otro extremo, el repetido cuerpo ma-
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res y longitudinales que originen un estriado exterior, btam—

bién longitudinal, en el extremo correspondiente del fabrie
cado.

Pars la construccidn de cuerpos de forma trdﬁée—cénica,
se ha previsto la posibilidad de inclinar ligeraménte el
eje del cuerpo matriz giratorio con respecto a la horizon-
tel, asi como la disposicidn tronco-cdnica adecuédg}del in-
terior del cuerpo metriz. La combinecidn de las fuerzas de
gravedad y centrifuga originardn un sucesivo y paulatino
engruesamiento de las paredes del cuerpo 2 obtener- hacia
ls parte de mayor didmetro, logrdndose el natura;}%@;ta1e~
cimiento de la extremidad bisica. o

Preve, finalmente, el procedimiento la extraccidn del
cuerpo obtenido del cuerpo giratorio matriz, lo cual se
realiza cuando, después de transcurrido el tiempo a que de-
be estar sometido el primero & la accidn centrifugs, se
procede a su detencidn y enfriamiento, con lo que por el
extremo cebezal se desprende la pleza fundida con extraor-
dinaris facilidad.

lMediante unse operacidn complementaria de fundicidn,
se incorpora un cabeal andlogo sl extremo libre del tubo o
cuerpo obtenido, o bién, por soldadurs, se unen dos Cuerpos
para formar uno de doble longitud. El estriado que posee
exteriormente el extremo libre del propio cuerpo, perfecw
cions la resistencia & la torsidn del segundo cabezal incor-
porado en la operacidn complementaria de fundicidn.

Lo dicho constituye un fiel reflejo de la invencidn,
debiendo congiderarse en sentido amplio, nunca en forma li-
mitative, y pudiendo ser variables los materiales que se
empleen, las instalaciones mecdnicas a utilizar, temperatu~

raes y tiempo de duracidn del proceso de formacidn de los
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cuerpos, tamafios, formas, colores y, en general, todos cuan-
tos detalles no alteren ni modifiquen sustancielmente el

concepto de la invencidn.
NOTA.

Se reivindican g nombre y favor de Echevarriaiﬁermanos,
S.A., firma de nacionalidad espefiols, los términcs siguien-
tes: B

1.~ Procedimiento de fabricacidn de cuerpog huecos
alargados y de seccidn circular para la constitucidn de
estructuras, caracterizado por iniciarse con una fundicidn
del material con el que se han de realizar los cuefpns, cu~-
yo material es de naturaleza metdlica, preferentemégte alu-
minio o sleaciones de este mismo drden, procediéndose segui-
demente a verter dicho materisl s través de una tolva en el
interior de un cuerpo c¢ilindrico y hueco, con igual longi-
tud que la correspondiente a las piezas e obitener, que se
establece montado en horizontal sobre una instalacidn ade~
cuada, mantenidéndose en toda su extensidn, por medio de re-
sistencias eldctrices uw otro generador de calor andlogo, &
uns, temperatura elevade y uniforme, de acuerdo con el tipo
de material empleado en la fundicidn, y habiéndose previsto
ol sometimiento del propio cuerpo, medisnte trensmisidn con-
veniente, a un movimiento giratorio sobre su eje de gran mi-
mero de revoluciones.

2.- Procedimiento, segin el punto 1, caracterizado por-
que el material fundido, por la accidn combinada del movi-
miento rotatorio y la elevade temperatura a que estd some-
tido el cuerpo matriz, y en virtud de la fuerze centrifugas
asi originada, se extiende y acopla por igual por el inte-

rior de la superficie del cuerpo revolucionado, dando lugar,

a2l golidificarse por enfrismiento del dispositive, a la for-
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macidn de los cuerpos alargados y de seccidn circular que
se desea obtener, y habiéndose previsto que por efectos de
la centrifugacidn el dxido de aluminio y demds particulas
de menor peso quedan acumuladas en la superficie interior
de los cuerpos construidos. -

3.~ Procedimiento, segin puntos nateriores, caracteri-
zado por establecerse en uno de los extremos del, cuerpo me~
triz glratorio wa ensanchemiento cilindrico queirgmata en
otro de mayor megnitud, habiéndose previsto unas entallas
longitudinales de relacidn entre estos dos dUltimos para dar
lugaer a la formecidn en el cuerpo a obtener de un cabezal,
& modo de gruess arandela, con aletas longitudinales de
relacidn y refuerzo, mientras que por el otro extremo del
mismo cuerpo metriz, y por disposicidn de chavetas-interio-
res longitudinales en la boca, se determing un estriado
exterior, tembién longitudinal, en el extremo correspon-
diente del fabricado.

4,- Procedimiento, segin puntos del 1 gl 3, caracte-
rizado porque, para la construccidn de cuerpos de confor-
macidn tronco-cdnica, se previenen una forma tronco-cdnica
adecuads en el interior del cuerpo matriz y la posibilidad
de incliner ligeramente el eje del propio cuerpo matriz
giratorio, haciéndole abandonar su posicidn horizontel,
combinéndose las fuerzas de gravedasd y centrifuga para ori=-
glnzr un sucesivo ¥ paulatino engruesamiento de las pare-
des del cuerpo & obtener hacia su parte de mayor didmetro,
con lo que se determina un fortalecimiento de la extremi-
dad bdsica como resultante,

5.~ Procedimiento, segin puntos del 1 al 4, caracteri-
zado por haberse previsto la extraccidn de la pieza logrd-
da del interior del cuerpo matriz giratorio, lo que se ve-

rifica cuando, después de transcurrido el tiempo a que de-
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be estar sometida la primere & la accidn de la fuerza cen-
trifuga, se procede a su detencidn y enfrismiento, des~
prendiéndose la pieza fundida por el extremo del cabezal
con extraordinaria facilidad, procediéndose finalmente me-~
diante una operacidén complementaria de fundiciénié‘incor—
porar un cabezal andlogo al reivindicado en el extremo li-
bre del cuerpo obtenido, pudiendo tembién unirse‘pér este
mismo extrewo y mediante soldadura dos cuerpos ﬁéré formar
uno de doble longitud.

6.-- PROCEDIKIENTC DE FABRICACION DE CUERPOS.HUECOS
ALARGADOS Y DE SECCION CIRCULAR PARA LA CONSTITUGCION DE
ESTRUCTURAS . ' _

Todo conforme quede descrito en la presente-mnmoria,
que conste de SIETE HOJAS mecanografiadas por una‘sola

cara, foliadas.,

Madrid,? 4. SEP. 1954°
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