Foi H

g . g
é L U ’wﬁ’ g

18964 1

MEMORIA *DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de un
MODELO DE UTILIDAD

Solicitante: EMIL JOSEF STEINBICHLER.
Residencia: Rembrandtstrasse 8, 1010 WIEN (Austria)

Enunciado: "ELEMENTO DE CONSTRUCCION".
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El invento se refiere a unos medios para soldar juntas

longitudinales en tramos de tubo.

Se conocen joztes o mastiles huecos tubulares que con
sisten en tramos individuales de tubo seudo-cénicos que pueden
ajustarse los unos con los otros de maners telesclpica, utilizan
dose elementos de chapa metdlica cortads segin las necesidades
y enrollados con &l objeto de formar trozos de tubo para fabri
car los tramos de tubo seudo-cdénicos. Para conseguir un aumento
importgnte de la capacidad de soporte, con relacidn a la capaci
dad de soporte de carga del material utilizado, se ha sugerido
ya la construccidn de los tramos de tubo de modo que uno de los
bordes de la chapa metdlice de cads tramo esté decalado en una
distancia igual gl espeéor de 1la chapa a lo largo de la’superfi
cie donde ha de formerse una junte gsoldada, estando dicha parte
decalade situada en el exterior de la extremidad més ancha de
los tramos seudo-cénicos, y en el interior en la extremidad mé:
pequefia de los mismos, siendo un requisito previo de dichos deca
lados radiales diferentes ¢l que el borde de la chaps metélica
de cada tramo esté cor:ado transversslmente & la junta soldeda,
siendo la extensidén de dicho corte igual a la anchura periférica
de les zonas deceledas,

Sin embargo, durante la soldedurs, se forma un cordén
de soldsdura que sobresale radialmente & una alturs mds 0 menos
importante y que interfiere con el ajuste de los tramos tubulsres
Yy no contribuye en mejorar el gspecto atractivo y liso de los tra
mos de tubo, El corddn de soldedura sobreseliente produce una
presidn superficiel linesl y a veces muy elevads en la zona de
gdaptacidén, y ésta presibn reduce la resistencia y puede produ
cir la formacidn de vacios en la zona de ajuste, impidiendo el

desarrollo de las fueruss de friccidn méximes que se producen
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cuando se adaptan conjuntemente las secciones tubulares, con
una fuerza de introduccidn orientsde axialmente.

Por tento, un objeto del invento consiste en superar
esos inconvenientes y en proporcionar una construccién por me
dio de la cuasl es posible unir conjuntemente los bordes de ele
mentos de chepa metélica de alte celidad mediante soldadurs por
contacto de modo que se forme una junta sovldada liss apenas sa
liente, en los puntos donde los tramos tubulares entran en con
tacto el uno con el otro al ser ensumblados de maners telescd
pica. De acuerdo con él invento é€sto se consigue de manera sen
cills y'VentaJosa porque la construccién incluye una junta sol
dada dél tipo de soldadura por contacto de los elementos colni
cos tubulares, con el objeto de formar un nastil telescdpico,
introducidos el uno en el otro y que incluyen unos recortes mar
ginales que se extienden en éngulos rectos respecto a la direc
cidén longitudinsl de la junta soldada en ls regién central de
la longitud del tubo, en ls cual las regiones marginales de un
tramo de tubo que esté adyacente a una muesca marginal estédn
desplazadas les unas respecto & las otras en direcciones radia
les opuestas de modo que en una zona de introduccidn la superfi
cie externa del tremo de tubo interno y le superficie interna
del tramo de tubo externo formen zonas troncoconicas ideeles.
Este procedimiento estéd caructerizaedo por ls utilizacidn de un
surco en la viga de soldadura, determinendose la disposicidn y
la construccibn de dicko surco porque esté situado frente g, y
acomoda, el cordén de soldaedurs interna de un tramo de tubo cu
ya superficie externa forme una superficie cénica ideal mientras
que en la regidn del corddén de soldadurz externo de éste tramo
de tubo, la junta soldeda esté completamente en contacto con di

cho tramo de tubo. idemds, una construccién de acuerdo con el
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invento estéd caracterizada porque la viga de soldadura tiene

®eg 000

de manera ventajosa unos agujeros perforados en sentido lon-
gitudinal que constituyen canales de refrigeracién.

La construccibn tiene una forma preferiblemente pa-
ra la soldadura por contacto de tramos de tubo metélicos tron
cocbdnicos, que se describird mls adelante con referencia a los
dibujos adjuntos.

Otros detalles y ventajas del invento se representan
en el modo de realizacibn ilustrado en el cual:

La figura 1 es una seccibén de wdstil ensamblada uti-
lizando tramos de tubo fabricados con la construccibn de acuer
do con el invento;

La figura 2-ea una seccibén a lo largo de la lineg,
II-II de la figura 1, a través de la extremidad mas estrecha
de un tramo de tubo;

La figura 3 es una seccibén a b largo de la lrea I1i-11]
de la figura 1l,por la extremidad mas ancha del trozo de tubo;

La figura .4 es una vista en planta de la viga de sol-
dadura de acuerdo con el invento;

La figura 5 es una seccibn a lo largo de la linea V-V
de la figura 4;

La figura 6 representa la viga de soldadura en la cual se
ha deslizado un trozo de tubo de acuerdo con las figs. 1-3; ¥y

La figura 7 es una seccibdn a lo largo de la linea
VII-VII de la figura 6.

En las figuras 1-3, los trozos de tubo que han sido
adaptados conjuntamente llevan las referencias 1, 2 y 3, y las
zonas de insercién en las cuales los tramos estén en contacto
intimo el uno con el otro después de haber sido ensamblados lle

van la referencia 4, En 5, el corddn de soldadura pasa del inte
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rior sl exterior. Una condicidén previe para ésto es que el borde
de la chaps metilica del trozo de tubo hsye sido cortsdo trang
versalmente a la direccidn longitudinel de la seccién del tramo
que ha de ser construido, de modo que existen dos tramos de jun
ta 6 y 7 de construccidén diferente,

La Figura 2 ilustra la construccién de la junta solds
da cerca de la seccidn iransversal més pequefla, y le Figura 3
ilustra le construccién de la junte soldeda de los tramos de tu
bo individuales cerca de la seccién transversal mds ancha. De
acuerdo con la Figurs 2, la junta soldada 6 estéd construida de
modo que los tremos de tubo en la zons de seccidén transverssl
méds pequefia tengan superficies extearnas lisas. El cordén de ol
dadurs 7 que sobresale hacie el exterior que se ilustra en 1la
Figura 3, sasegura que le superficie interna del trozo de tubo
sea lisa y tenga le forma de un tronco de cono hueco. Por consi
gulente, solamente las superficies internss lisas de los trozos
de tubo entran en contucto con las superficies externas lisas
del tramo de tubo introducido en toda la longitud de la zona de
insercibn lo que es necesario para aseguraer un contacto intimo,
con el fin de obtener grandes superficies o fuerzas de fricecidn
cuando dos tramos que se siguen en el sentido axial estén sjusta
dos exialmente el uno en el otro,

Los bordes de los tramos de tubo descritos més arriba

se sueldan conjuntaemente de maners sencilla y ventajosa con la

‘ayude de la viga de soldadura gue se ilustra en iaé Figuras 4 a

7, ¥y en la cual se monten los trozos de tubo. lLa viga de soldadu
ra 10 esté proviste de un surco 11 en su parte superior redondeg

da, extendiendose dicho surco hasta el centro, y la vigea 10 estd

fabricads adecuadamente con cobre. lLa mited més estrecha del trozo

de tubo en forme de cono se pone ahors en contacto con aquella
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mitad de la viga de soldedura que estd provists del surco 11,
mientras que la mitad més sncha del tremo de tubo descansa sobre
la vige de soldadure. Lus extrewidades opuestas de la chaps metg
lica tubular forman un ligero intervalo igual aproximadamente @
la mitad del espesor de la chape metélica, como se ve claramente
en 12 en la Figurs 7., &1 surco 11 permite que el metal de la cha
pa y el material del electrodo fundidos se acumulen en su inte -
rior sin poder estorbur {Pigura 2), mientres que en la otre mi
tad lisa de la vigs de soldadurs, el metal fundido se forms en
el exterior (Figure 3). De éste modo se obtienen superficies 1i
sas en las zonas de inierseccidn 2, que asegursn un contacto uni
forme en estas zonas.

Ademds, la vigé de soldadura 10 estd provista de dos
agujeros taladrados 13 y 14 que sirven como canales pera la cir
culacidn delsagua de refrigerscidn.

De maners sdecuada, los bordes de la placa longitudinwsl
ge unen firmemente el uno con el otro por soldedurs, formandeu lu
viga de soldedura 10 el electrodo positivo. ks igualmente posible
realizaer una soldadura sutdgena en le pieza trabasjeda que degcen
se en la vige de soldadura.

Con la ayude de la viga de soldedurg 10 de acuerdo con
el invento, es posible obtener una juntas soldade perfectamente
lisa y limpie que no constituye ningin obsteculo para la adepta
cibén conjunta de las secciones de tubo. Esta junta impide la for
mecién de presiones superficiales lineales muy concentradaes que uo
pueden ser permitidas, y no necesite ningun acabado edicionsl,
por ejemplo esmerilado en un disco de esmerilado giratorio.

El invento estd particulsrmente bien adaptado para la
goldadura por contacto de chapas de acero con elevado contenido

de carbono de 2 mm de espesor o més, y e€stas chapas metélicas son
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mucho wés econdmicas que las chapas metdlicas finas con un
contenido de 0,25 % de carbono.

4 El presente Modelo de Utilidad que se solicita
deberé recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1, Eleménto de construccién que incluye una vi-

ga de soldadura para la soldadura por contacto de tramos de
tubo cbdnicos, los cuales, para formar un mlstil telescédpico,
se introducen el uno en el otro y que incluyen unas incisio-
nes marginales que se extienden en é&ngulos rectos respecto
a la direccién 1ongit&dinal de la junta soldada en la regidn
central de un tramo de tubo, en la cual las regiones margina-
les de un trozo de tubo‘adyacentes a una muesca marginal estén
decaladas las unas respecto a las otras en direcciones radia-
les opuestas de modo que en una zona de introduccibn la super
ficie externa del trozo @e tubo interno y la superficie inter
na del trozo de tubo externo formen zonas troncocbdnicas idea-
les, caracterizado por la disposicidén de un surco en la viga
de soldadura, estando la disposicién y la construccibdn de di-
cho surco determinadas por el hecho de que estd situado fren-
te al cordén de soldadura interna de un trozo de tubo cuya su
perficie externa forma una zona troncocdnica ideal y lo aco-
woda, mientras que en la regibén del cordbébn de soldadura exter
no de dicho trozo de tubo, la viga de soldadura estd en con-
tacto completo con dicho tramo de tubo.

| 2. Elemento segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque la viéa de soldadura est& provista de agujeros
perforados longitudinalmeﬁte que forman unos canales de en~-

friamiento.

'3, Se reivindica por (ltimo como objeto sobre i




10

15

20

25

30

e o "ty uke
. . * Pt
© . o0
cac o' . : . o

189641 .

que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita:
"ELEMENTO DE CONSTRUCCION",

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente Memoria descriptiva, que consta de ocho pégi-
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos. |

Madrid, 13 de marzo de 1973,

BERNARDO UNGRIA
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ESCALA VARIABLE

R Madrid, 13 de n)"fzo de 1973
BERNARDO JUNGRIA
P.p. -
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