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3n calderus de locomotoras y 1S andlogos,

la caju de fuego se ausegura & la cuabierta exterior ae la
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caldera dor mefio de virotillos, pues de otro modo, la
presidn de 1{guido reinante entre la cafa de fuego y la
caldera exterior nromoveria una flexidn de las paredes de
ésta, 705 virotillos pueden ser de hierro o de cobre,

7 generalmente Se melen a rosca en las paredes de la
caldera vertical y de la caja de fuego.

Para que 1os virotillos queden bien suje-
tos, puede hacerse mayor el filete del perno que el de
la tnerca, introduciendo luego el perno & magiina, o
bien 81 contrario, en cuyo caso los extremos del file-
te, después de metido el perno, sSe emsanchan introdu-
ciendo una o varias puias en un hueco de aquellos,

Los procedimientos anteriores, en cuanto
persiguen lu sujecidn por ensanche de un hueco de la ca-
beza roscada del perno, utilizan como materia primé& pa-
ra 105 pernos unas barras relondas de didmetro sbsolu-
to superior en 1l o 2 mm. &l definitivo del filete del
perno.  d1 véstago del perno Se tornea por 1o wends
a2l didmetro de fondo del filete previsto para las pun-
tas del perno, y éstas se taladran y rectifican oomo
de costumbre con brocas espirales, obteniéndose el en-—
senche por introduccion de pias en esta perforacidn,

Fste procedimiento fiene grandes cincon-
venientes tecnizos ¥ economicos, 3n primer lugar, €
nétodo de fabricacidn del virotillo es may incdmodo y
caro, y ademés exige emplear una cantidad de materia pri-
ma que sSobrepasa la del vifotillo terminado en un 25
& 0%

' También es conocido €l sistems de hacer
estos pernos forjandolos en caliente, matando los exX-
tremod y haclendo luezo 108 huecos nece3arids para el
emsanche mediante taladro. 3sta perforscidn de los
extremos del filete tieme el inconvenierte Qe qie pRes
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de producirse fdcilmente un desplazamiento excéntrico
entre el huecs y la capa exterior del extremo del per-
no, sobre todo cuando vars el taladro se elige una DYo-—
ca de didmetro redicilo,  ddemds, la operscion de re-
pasar la perforacidn es my caia en mano de oora, com-
perada con 1los demrds jornales que requiere la fabrica-
cion del perno,

7 procedimiento qﬁe constituye el ob-
jeto del invento consiste en forjar el virotillo en
caliente, pero tento La forma exterior como €1 hueco
de las puntas para ersancharlas Se estampan a la vez,
La estampacidn puede hacerse en nna o varias opera-
clones, Los inconvenientes gque hasta ahora presenta-
ba la forja de virotillos, gue residfan en los infric-
tiosos grados de conformacicn locales a la temperatura
wdxime permisible, dessaparecen en virtud de la dispari-
dad, caracteristica del invento, entre la constitucidn
ext erior y la interior del perro, y de la forma para-
boloide de la gia, CJomo pueden tomarse en calldad de
met erisa prima barras reiondas de didmet ro igual &l del
véstago del virotillo, desaparece (excepcion hecha del
forneado de 1la roscs) toda operacidn de desgaste.
Trente o 108 pernos dhtenidos del wacizo por torneado
vy p@rforacién, el perno usf{ fabricudo, ademds de Ser
nds econdmico, tiene la ventaja importante de que 12
cspa exterior resiltante de la forja en caliente le pTo-
tege sor dentro y por fuera contra €l ataque de los dci-
dos, gases y &lealis,

an les figuras 1 & 4 se representan en
esquema las diversas faSes je la estampacidn, hechas
en un g0lo caldec o en caldeod gist intos; los cortes

longit1dinsles parciales reaponden gl caso de efectuar-

se 1a estsmpacidn en dos fases operatorlas consecu-
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tives.

Semin le fignra 1, cuanido se truta de per-
nos mmecizos, se parte de una barra gue tenga el didmetro
-d- del ﬁéstago de virotillo definitivo, y se forma la
csbeza del mismo en una estampa -gl- apropiada, centran-
do la superficie al tope. Luezo, confome a la fi-
gurs &, 1n troguel -sl- en figara de pias ensancha la
cabeza prominente en una estampa -g2~, déndole el did-
et ro exterior gque se quiera -az-,‘y sl mismo tiempd
ejecnta 1na perfcracién parabdlica o paraboloide,

#n las figiraus 3 y 4 se representan las
operaciones correspondientes &l caso de utilizar como
materis orims burras luecas cilindrzdas de dismetro
igual ol del vastago del virotillo definitivo., 21
troquel de la primers operacidn tiene en este cado, ™®-

mo miestra la figra 3, nna printa coénica larga —&-—,

gque mantiene la perforacidn de la barra al recwmlcar,

0 bien le ensanche un poco. T segundo trogrel (fi-
gurs 4) estd formado por la punta de 1e pardbola de mo-
3o gque la perforacidn se mantenga tamhién Airante la
segunda fase operstoria, sosteriormente no gieds uwds
sino cortar el filete por los extremos del virotillo.
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1os puntos de invencidn propia y mie-
va que Se presentan para gle sean objeto de esta ra-—
tente de VILNLE a¥os, son los siguientes:

1+ ~ Un procedimiento de fabricacidn de
virotillns para calderas e lscomotoras y s18 an&lo-
508, carscherizedo por hacersSe el hneco necesario pa-
rs ensanchar los extremos de la rosca «l mismo tiempo

. s . pl o3 vy L
gie se du forma a todo €l perno mediante 10rja en ca
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iente.
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o. _ 7n virotillo forjads para calde-
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rus de locomotoras y sus snalogos, conforme Se reivin-
dica en el punto 1=, caracterizado por tener forma para-
holoide 0 eguivalente el hteco necesarid para uSegirar
1os extremos de la rosca ensanchéndolos.

3 - Un procedimiento vars fabricar vi-
rotillos para calderas de locomotoras y sus andlogos.

Tal y como 3e ha descrito en l& lle-
moria gque amtecede, representado en el dibajo que Se
acompa e y con los fines que Se hen especifica-
do0,

Tha Memoria consta de cinco hojas es-
eritas por uma sola cara.

Yedrid, 9 de Julio de 1927
P, A,

Albertc g Llzabure
Por Pode;
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