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MEMORIA DESCRIPTIV.
F vara solicitar ‘
PATENTE DE INVENCION
en
ZSPANA

por VEINTE anos
a nombre de Dr. ING. ARNOLD TROSS, Y VAREINIGTE DEUT3- .
CHE MSTALLWEIXE, A.G. » de nacionalidad alemana y cons-
tituida en Alemania, residentes en Arno~Holztr. 16, Ber-
lin-Steglitz, y Hessestrasse, Frankfurt a/i., Heddernheim,
Alemania, por:

" UN PROCEDINMITNTO PARA FABRICAR UN VIROTiHLO

DR METAL DOBLE CCN CHAPEADO RELATIVAMENTE FINO"
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©n los virotillos rigidos, gue con preferencia
ge atornillan a la pared de la caldera por los extremos

de rosca mi&s gruesos, Se ha propuestc ya, para evitar la
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corrosibén en la cémara de agua, emplear para fabricarlos

' 1os llamados metales doobles, esto es, hacer los viroti-

llos de dos partes encajadas una en otra; una interior
de metal resistente de gran dureza, por ejemplo, acero,
v una exterior de metal flexible y a prueba de corrosidn,
por ejemplo cobre, Para ello el metal de fuera se fund{a,
con el fin de lograr la unibn de soldadura més {ntima po-
siple entre los dos, o se aplicaba disponiendo por LlLamina-
cibn tubos sobre el metal duro. Fero en todo caso La capa
aplicada tenf{a cue ser bastante gruesa, esto €8, més grue=-
sa que el veso de la rosca cue se ha de hacer en los extre-
mos del virotillo, para no cortar el material de ndcleo in-
terior sensible & la corrosibn. Zn los lugares en que el
metzl mis noble se encuentra con el menos noble, se produ=-
cirf{a precisamente en el agua una corrosibn electrolitica
cue, unida a la accién de muesca de la rosca seria mucho
mds perjudicial para el virotillo de nlcleo de acero que
si se emplearan virotillos de acero sin cubierta de cobre.
Una capa gruesa obliga a emplear un tanto por
ciento consideraole del metal més novle, por ejemplo, CoO-
ore. Hsce valioso mecal forma en tales virotillos la en-
vol turz exterior, y exige ya por tanto en el didmetro
mayor un santo por ciento relativamente grande en la sec-
cidn total. Tor ejemplo, un virotillo de 20 didmetros de
eje con b mm., de taladro, con una capa de cobre sblo de
o mm. de grueso, se compone ya de 405 de cobre. Al terre-
jar estos virotillos de metal doble en el n~ue se ha previsto
una capa Trotec tora de susbtancia bplanda relativamente grue-
sa, se prcduce fécilmente un desrlazamiento excentrico del

metal de envoltura. De esto resulta que, © Jien lLa cuponier-
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ta protectora tiene}que hacerse mucho més gruesa gue el
dso de rosca, 0 bien cue al cortarla se produce en el
virotillo una mayor cantidad de desperdicios.

Ademds en los virotillos de metal doble se de=
sea rmuchas veces quitar La envuelia protectora de sustan-
Cia blanda en el punto de sujecibn de los excremos de La
cabeza, para que puedan asmitir Los mayores esfuerzos de
presidén del metal de niciev mds resistente al calor. Pe-
ro surjen dificultades especiales si se emplea un metal
doble de envuelta protec tora gruesa, FEntonces, o vien
hay que estampé} cabezas escalonadas de didmetro exterior
muy grande, y cuitar después la envuel ta de me tal, esto
es, antes de terrajar, o bien dicha envuelta se tiene que
quitar a torno antes de escampar los extremos de cabeza
y se tiene que estaumpar una cabeza de hongo normal en el
delgado nicleo gue cueda liovre, para lo cual se necesitan
extremos adicionales muy largos. Amoas cosas ofrecen difi-
cultades técnicas de prensado, sovre todo en 10s didme=
tros més gruesos.

5l invento suprime las citadas dificultades en
los virotillos de me tal doble y al propio tiempo economi-
za notableaente el cobre, ya que se da al virotillo, una
capa de un metal resisiente & la corrosibn, por ejemplo,
coore o una aleacién del mismo, més pecuefia que el paso
de la rosca, ¥ en 1o0s extremos del virotillo reforzados,
por ejeaplo, por formaciédn al calor, la rosca se hace por
laminacibn en vez de por terraja. De este modo la parte
de metal noble gque queda fuera pue e reducirse al 10-20 %
de la seccibn total del virotillo, sin poner en peligro

la seguridad contra la corrosién en la parte de rosca. In
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efecto, la delgada cubierta prctectora se forma al lami=-

65 ,n‘r la rosca correspondiendo al perfil de la misma, y ex-

‘f%?UZCFZ;%erimenta al propio tiempo un consideraole refuerzo en
frio, con el cual, seghn resulta de numerosSos ensayos,
aumenta considerablemente tanto la resistencia a la fie-
xibén prolongads como la resistencia al calor de las ca=-

70 bezas del virotillo. Ademds con esta chapa delgada suje=
ta por estampacién, aumenta la resistencia de la sustan=-
¢cia noble y flexible contra la deformacién pléstica, =-gue
es una causa principal de oue el virotillo pierde la ner-
meticidad,- em tal maneraque el esfuerzo en la rosca {ue=

- 75 da con seguridad por devbajo del limite de eksticidad, lo

cual no ocurre en las envuel tas blandas més gruesas, es-
pecialmente cuando la rosca se terraja en el metal de en=-
vyuelta, y el grueso de metal protector varia por uanto

‘ constantemente en la longitud de la rosca.

80 51 a pesar de ello se quiere cuitar la cubierta
de metal en el punto de sujecidn para aumentar ain més la
elasticidad al calor de la cabeza del virotillo, subsiste
no obstante la ventaja de que el didmectro de hongo de los
extremos de cabeza antes de hacer la rosca solo necesita

85 ser poco m&s grueso gue el dizmetro de la rosca termina-
da. Wsto simplifica mucho el proceso de prensado ¥y réduce
en gran manera la parte de desperdicio.

Se explicari méds detalladamente el invento con
referencia al dibujo.

90 Las figuras 1 y 2 son cortes longitudinales de

virotillos de modelo conocido con gruesa capa de cobdre,

para gue sirvan de comparacidén en la exposicién clara del
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Zn la figura 1, a es el nl:leo de acero y b

la conocida capa gruesa de cobre del virotillo. al

es
el extremo adicional aecesario para formar la cabeza ¢
con la correspondiente capa de cobre 9}. Después de es=
100 tampar la cabeza ¢ queda soore ella la capa de cobdre
E?. = virotillo se hace estampando una caveza ¢ cilin-
drica y escarnada, cuitando & torno la envuelta de cobre
g? en la mayor parte de la cavdeza ¥ terrajando luego la
rosca. Tn este procedimiento la capa de cobre tiene que
105 ser més gruesa cque el paso de rosca, para qgue la terraja
no llegue al ndcleo de acero en un extremo de la caoeza.
Y ademés él diémetro mayor de. hongo del virotillo en la
cabeza tiene que ser relativamente grande, para que se
quite con seguridad la envuelta de coore. HEsto exXige una
110 adicibn muy larga al estampado de la cabeza. #n la forma
de ejecucidén de la figura 2 se representa también la cons-
truccidén de un virotillo con envuelta de cobre b gruesa
gélo en parte del extremo de rosca. S5e parte de.varillas

con gruesa capa de cobre cue oreviamente se quita a torno

hasta gue gueda libre en Su mayor vparte de la capa de co=

115
bre la caveza ¢ hecho por estampacidén; véanse las partes
g}, 9}. Tn esta forma de construccién el extremo de va-
rilla _} necesario para formar la cabeza, después de qui-
tar a torno la capa de cobre Q; es muy delgado ¥y largo;
120 a pesar de ello, hay que es tampar en &1 una caveza de

hongo ma&s gruesa que el didmetro exterior de la rosca a

terrajar d.
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¢ é Frente 2 estas dos formas de ejecucibn la fa-
‘{»,:v\ ’ T

Q&;*Rupumg Pricacibdn del virotillo por el procedimiento del invento
1256 —* es la siguiente, seglin resulta de las figuras 3, 4 y 5.

. La figura 3 es un virotillo segdn el nuevo pro-
cedimiento, con un chapeado fino { 1 mm. aproximadamente)
que abarca todo el extremo de la rosca. Las letras a, al,
Dy bl ¢ y d indican las mismas partes que en la figura 1,

130 en este caso el hongo del virotillio sblo necesita estam-

parse en el didmetro medio de rosca, para lo cual, como

es natural, se necesita una adicion g} consideraolemente
menor. Al leminar la rosca d la envuelta de cobre o 6 b2
se adapta al perf{l de la rosca. n este procedimiento, a

135 pesar de la fina capa de coore, es imposible llegar al nie-

cleo de acero de la caveza, y por tanto gueda excluida la

corrosién electrolf{tica. Al propio tiempo la envuelta de
cobre cuelda fuertemente sujeta por laminacibn de la ros-
ca d y por tanto no es tan fdcilmente deformable incluso

140 al calor de funcionamiento.

Fn la figura 4 se han designado las partes co=-
rrespondientes con las mismas letras que en las figuras 1
¥y 2, In ella se representa el nuevo procedimiento para el
caso, en que, como en la figura 1, se tenga cue quitar la

145 envuelta de coore b de una parte del extremo de rosca d.

in este caso, como la rosca se lamina, el didmetro mayor

del hongo sblo necesica ser igual al didmetro medio de la
rosca, més el doble del grueso del chapeado, al paso ~ue
en la correspondiente ejecucidn de envuelta gruesa de co=

150 sre (figura 1) el didmetro mayor del hongo tiene que ser

igual al didmetro exterior de la rosca d méds el doble de

grueso del cnapeado bz, que ademds es nucho mis grueso que
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bre 2} se quita a torno antes de esiampar la capneza ¢,
en la medida necesaria para que al estampar el extremo

adicional al en el didmetro mefio de la rosca d, la ma=-

yor parte de la rosca quede libre de la envuelta de co=-

bre como en la figura 2. Después de estampar la caoeza

Cy, la nisma se tornea muy poco para cultar la repaba del

estampado y la aspereza deila superficie gue se produce
al preunsar, y luego se hace la rosca por laminado. Como
es natural,.en los casos de las figuras 4 y 5 se necesi=

ta algo mAs de adicién que en la figura 3, vero mucho me-

nos que en las figuras 1 y 2., Un virctillo segln l1a figu-

ra 5 solo necesita ( frente a la figura 2 ) estamparse

en el didmetro medio de la roscas, & lo cual se afiade la

ulterior ventaja de que en la figura 5 el extremo de va=-
rilla al, cuando se emplea una evuelta de coore delgada

o & Q} ( siendo igual el didmetro total del extremo de a=-
dicibén a la figura 2 ) es mds grueso y por ianto se pue=-

de hacer més corto,

For vanto el invento viene las siguientes ven-
tajas:

1) se economiza materialj

2) se facilita, y en su caso se hace posible;
el estampado de las cawuezas incluso cuando son grandes
los didmetros de rosca;

3) la cubierta de coore, donde se conserva es=-
ta firmemente sujeta en la rosca;

4) los desperdicios de la fapbricacidén de viro-

tillos, que eran muy grandes en el procedimiento anterior,
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é# reducen considerablemente.
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| 185 1,0S punios de'iﬂyencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto oojeto de esca Fatente de
Invencién por veinte afios, son los siguientes:
12) - Un procedimiento de fabricar un viroti-
1lo en el cual la delgada capa de metal resistente a la
190 corrosidén recubre sclo en parte la caneza de la rosca;
caracterizado porque la envuelta de metal, antes de estam-
par la cabeza de la rosca, se reoaja a torno en una lon-
gitud correspondientes, se estampa la cabeza y luego se
| lamina la rosca.
195 22) - Un procediuiento de faoricar un viroti-
1lo0 en el cual la delgada capa de metal resistente a la
corrosién recubre solo en parte la cabeza de la rosca;
caracierizado porque esta Gltima se estampa escalonada=-
mente en dos partes de distinto diémeﬁro, teniendo la
200 parte de la cabeza gue ha de mirar al extremo de enfren=-
te del virotillo, un diémetro mayor por lo menos en el
grueso del metal de la envuelta, ¥ luego en esta parte
de la cabeza se quita la capa a torno y por fin se hace

la rosca por laminacibn.

32) - Un procedimiento para fapricar un virotillo

o
O
51!

de metal doble con chapeado relativamente fino.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que an-
tecede representado en el dihujo que se acompaiia y con los
fines que se nan especificado.

=g ta liemoria costa de nueve hojas escritas por
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