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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o lic ita r

P A T E N T E  DB I N T R O D U C C I O N

en

E 8 P A  B  A  

por DIEZ aRos

a nombre de EBNSCBEL & SOHN G.m.b^H., establecida 

en Kaasel, ALEMANIA, por

"UN VIROTILLO, ESPECIALMENTE PARA CALDERAS 

"DE LOCOMOTORA".

} E l invento se re fie re  a un v ir o t i l lo  de ana

 ̂ sola p ieza, l is o  o provisto de rosca o estrías, espe­

cialmente para calderas de locomotora, perforado de
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parte a parte, y coa ua véstago c ilin d r ico  en e l  centre 

qae se puede hermetizar en las paredes da la  caldera 

encajando uno o mas mandriles en los  extremos de cabe­

za ensanchados. Durante mucho tiempo, en los  v iro - 

t i l l o s  de esta clase la  parte de transición entre e l  

grueso extremo de cabeza y la  parte da véstagomés dé­

b i l ,  por lo  com#n c ilin d r ica , se había tanto por fuera 

como por dentro de p e r f i l  oonvexop esto es, da bola. 

Pero se ha comprobado que estos v irO tilio s , sobre to ­

do s i son de acero o da otro material da gran resisten­

cia  a la  flex ión , se Rompen fácilmente, porque la  d i­

latación térmica de las paredes de la  caja de fuego 

es mayor que la  de las paredes de la  caldera, Las ro­

turas aparecen sobre todo en las f i la s  de v ir o t i l lo s  

exteriores da la  caja de fuego, o sea en los  lugares 

en que e l  desplazamiento de un extremo del v ir o t i l lo  

es relativamente mayor que en e l otro. En e l  mismo 

v ir o t i l lo  la  rotura se observa por lo  general en la  

región de la  sección que forma la  transición entre la  

cabeza del v ir o t i l lo  inserta en la  pared y la  parte 

de véstago, por lo  oomdn c ilin d rica , de sección mas 

déb il.

Para reducir e l p e ligro  de rotura es ha in­

tentado ya, torneando o estampando estrías en e l  per­

f i l  ex terior de la  transición al vástago, -  las llama­

das muescas de descarga - , hacer mas fle x ib le  dicha 

parte, pero esto determina un esfuerza excesivo de los
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lugares asi debilitados* También se ha prepuesto ya 

adelgazar gradualmente e l  vástago del v i r o t i l lo  haeia 

e l  centro, en c iertos casos hasta mas a llá  del esfuer- 

se perm isible, de manara que e l vástago en conjunto re* 

sa lta  adelgazado para que e l  v i r o t i l lo  pueda seguir me* 

ja r  la  d ilatación tármioa no lib re  de la  caja de fuego 

aon respecto a la  caldera v e rtica l. Pero esto determi­

na desplazamientos muy grandes de la  pared de la  caja 

de fuego, y con e l lo  modificaciones de corvadura dema­

siado fuertes en los  cercos entre las  paredes latera­

les y las paredes de puertas y tubos, que, cuando la  

caja de fuego es de acero o de material de aleación, 

ya por s í solas tienden fácilmente a romperse o agrie­

tarse.

En los v irO tilio s  hnaoAs se ha intentado tam­

bién aumentar la  seguridad contra la  rotura haciendo 

cónica Únicamente por fuera la  transición entre la  ca­

beza y e l vástago o ilin d rico . En conexión con este 

se ha aumentado e l diámetro de la  perforación c il in d r i­

ca do extremo a extremo, y además se ha aumentado e l  

diámetro exterior del v ir o t i l lo  een la  intención de 

reforzar de este modo e l  efecto  de descarga del per­

f i l  ex terior del vástago.

Pero de este modo, como la  seooión mínima es­

tá  condicionada por e l esfuerzo da tracción se produ­

ce un aumento considerable del memento de inercia y 

por consiguiente de la  r ig id ez del v ir o t i l lo ,  que a su 

vez establece las tensiones máximas de flexión . No
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oabe duda de que entre dos tubos de la  míame sección* 

*1 que tiene mayor r ig id ez a la  flex ión  ee e l  que t i e ­

ne la  perforación in ter io r  mas grande.

Pero prescindiendo de les defectos técnicos 

descritos de las diferentes propuestas mencionadas 

para evitar la  rotara del v i r o t i l lo ,  en la  mayoría de 

le s  casos su rea lización  lle va  aparejado un encareci­

miento notable de la  fabricación, lo  cual se hace sen­

t i r  económicamente, ya que lo s  v ir o t i l lo s  se constru­

yen en serie .

B1 invento parte del reconocimiento de que, 

a l dar forma a v ir o t i l lo s ,  especialmente a loa hue­

cos con perforación ensanchada en lo s  extremes de ca­

beza, tiene gran importancia para que no se rompan* 

la  configuración de la  parte de transición entre la  

cabeza del v i r o t i l lo  y e l  centro d e l vástago, per lo  

camón c ilin d rico , y no solo imperta hacer especial­

mente favorable tóenicamente en cuanto a la  resisten­

c ia  e l  curso de la  parte da vástago ex terior, sino 

también e l de la  in ter io r . La ya mencionada forma 

de bola del curso exterior e in ter io r  en la  parte de 

transición entre la  cabeza y e l  centro del véstage 

tiene e l  inconveniente de que la  r íg id a  sección de 

les  extremes de cabeza, que para lograr una empaque­

tadura duradera debe mantenerse en la  posición lo  mas 

perpendicular posible a la  pared, se extiende en in­

necesaria medida en la  cámara de agua, para pasar lue-
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ge bastante súbitamente a leparte de e je  c ilin d r ica  

de diámetro menor, que por consecuencia, en e l  des­

plazamiento térmico de la  pared de la  caja de fuego con 

respecto a la  camisa de la  caldera v e r t ic a l, resulta 

fuertemente oblicua. Bato determina por una parte a l­

tas fuerzas de apoyo en la  inserción de la  pared y por 

consiguiente una prematura pérdida de hermeticidad del 

*' v i r o t i l lo  a consecuencia de la  deformación p lástica  de 

la  rosca, y por otra parte, y principalmente, altas 

fuerzas de flex ión  en las transiciones de ambos la ­

dos de las perforaciones ensanchadas de los extremos 

de eabeza a la  perforación de control de la  parte me­

dia del v ir o t i l lo ,  fuerzas que pueden determinar fá c i l ­

mente la  rotura, especialmente s i e l  material de que 

se hace e l  v i r o t i l lo  es de a lta  e lastic idad . Según 

e l  invento, se evitan estos inconvenientes, y se con­

sigue una forma de v i r o t i l lo  igualmente duradera para 

materiales da a lta  elastic idad y para materiales d ila ­

tables, as í como de fabricación fá c i l  y económicamen­

te , dando forma cónica tanto a la  transición exte­

r io r  entre e l  extremo de cabeza y la  parte de vásta- 

go c ilin d r ica  como a la  transición da las perforacio­

nes ensanchadas de lo s  extremos de cabeza a laper- 

foraoión estrecha de la  parte central d e l perno, y este 

de manera que e l grueso de pared permanezea casi igual 

en las partee de transición. Los ensayos que se 

han hecho para comparar la  configuración de bola da
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la  parte &e transición con la  configuración dél in­

vento* en v ir o t i l lo s  por lo  demás de dimensiones com­

pletamente iguales, han dado por resultado un aumento 

de la  seguridad contra la  rotura del v i r o t i l lo  del in - ¿ 

vento, aumento altamente sorprendente y que no se po- t

día prever en ta l medida.

Frente a los  v ir o t i l lo s  de forma curvada, 

calculada teóricamente, del curso de l vástago, la  nue­

va configuración descrita tiene para la  fabricación 

en serie una ventaja de gran importancia, y es la  de 

que los  v ir o t i l lo s  no necesitan hacerse macizos como 

les de tornos de p la n tilla , con lo  cual la  forma de la  

corvadura depende tanto de la  longitud como del diá­

metro de oábeza del v ir o t i l lo ,  lo  cual s ign ifica  un 

gran encarecimiento a consecuencia de las cuarenta 

longitudes d istintas de v ir o t i l lo s ,  en números re­

dondos, y de los  cinco diámetros de cabeza d istin tos, 

o sea doscientas dimensiones d istintas en cámaros 

redondos* Debe observarse además que la  fabrica­

ción de la  forma del vástago con herramientas cep illa ­

doras presupone un diámetro exterior de las va r illa s  

en bruto mayor que e l diámetro de la  cabeza terminada,

En lugar de esto, los  v ir o t i l lo s  del invento, lo  mis­

mo que las corrientes hasta ahora, no seguros Contra 

la  rotura, pueden hacerse de v a r illa s  huecas da la  

sección de la  parte oentraldel vástago, por estampa­

do y ensanchamiento simultáneo de los  extremos de las
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va r illa s  en maquinas forjadoras; con le  cual, cunlquie- 

ra que sea la  longitud del v ir o t i l lo ,  para la  forma* 

ción de, por ejemplo, cinco gruesos distintas da cabe-* 

za solo se necesitan cinco formas de estampa. Fren­

te a lós  v irO tilio s  con transición de vástago dnleámen­

te  en e l  diámetro exterior y con perforación c il in d r i­

ca da parte a parte sin ensanchamiento en los extre­

mos, se obtiene la  u lte r io r  ventaja, muy importante 

.para la  hermeticidad, de poder mantener una forma de 

las perforaciones altamente favorable para un ensan­

chamiento e ficaz de los  extremos del v ir o t i l lo .

Las transiciones de las perforaciones cóni­

cas a las contiguas de diámetro mayor o menor pueden, 

s i es necesario, redondearse.

En lo s  dibujos, las figuras 1 a 4 represen­

tan en corte longitudinal v ir o t i l le s  segdn e l  inven­

to* Las figuras 1 y 2 representan v ir  Otilios de igual 

diámetro de cabeza pero de distintas longitudes to­

ta les , que sólo se diferencian por la  longitud de la  

parte c ilin d r ica  hueca de vástago (a ),  al paso que 

los  extremos de cabeza (b ) y las transiciones a l vástago 

contiguas (o ) tienen dimensiones completamente igua­

le s . La figura 3 representa un viicMbllo que coinci­

de con e l de la  figura 2 en la  longitud y en la  sec­

ción medía del vástago, pero que tiene fuertes extre­

mos de cabeza con perforaciones ensanchadas correspon­

dientemente mas fuertes y por tanto un curso mas pen­

diente de la  transición cónica entre la  perforación
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ensanchada de las cabezas y  las estrecha de control*

La figura 4 representa la  aplicación da la  misma idea 

a un v ir o t i l lo  de metal doble, en e l cual un ndcleo 

de acero (e )  está rodeado, en la  forma conocida, to ta l 

o parcialmente de una camisa de metal que no sea de 

h ierro. En la  cabeza izquierda ía  se representa, por 

ejemplo, de parte a parte, y en la  cabeza derecha la  

camisa solo lle ga  hasta e l comienzo del punto de in­

serción del v ir o t i í lo .

En todos los  casos, e l  grueso de pared es 

aproximadamente igual en lo s  puntos de transición en­

tre  e l  an illo  de cabeza y e l  centro d e l vástago*

-o- N O T A -o -

Los puntos de invención propia, no nueva, 

pero no establecida, practicada ni divulgada en Es­

paña que sep presentan para que sean objeto de es­

ta  Patente de INTRODUCCION por DIEZ años, son los 

siguientes:

18 - Un vin t& llo ; especialmente para calde­

ras de locomotoras, con perforación de parte a par­

te  ensanchada en las cabezas y con transiciones ex­

ter io res  cónicas de estas cabezas a una parte de vás­

tago c ilin d r ica  en e l  centro; caracterizado porque 

las perforaciones ensand&adas en ios  extremos de 

cabeza pasan también cónicamente a la  perforación es-
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treoha de la  parte de vÉstago centrai, de ta l madera 

que e l grueso de pared enestas partee de transioidn 

eè aproximadamente e l  mismo.

2S -  Un v ir o t i l lo ,  eepecialmente para ca l- 

derae de looomotera*

Tal y como se ha descrito en la  Memoria qué 

antecede, representado en e l dibujo que se acompasa 

y  con los fines que se han especifioado.

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas 

por una sola cara*

Madrid, 5 ENE. 1942
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