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EXPEDIENTE: MODELO DE UTILIDAD

Titular: WIBE, S.A.

Nacionalidad: Espafiola

Domicilio: €/ Lucena, 37 - CASTELLON

Objeto: YCONEXION PERFECCIONADA PARA RACORES EN CI_

LINDROS DE PRESIONY
Prioridad:

MEMORIA DESCRIPTIVA

La finalidad de la presente Memoria Descripti_|
va es la de dar a conoecer las caracteristicas fundamenta
les de uné conexidn perfeccionada para racores en cilind
de presidn, cuyé evidente utilidad justifica ampliamente
la solicitud a favor del titular del expediente, desl prij
vilegio de exclusividad reconocido y concedido por la
vigente Ley de la Propiedad Industrial, para su explota ]
cidn en Espafa.

Los cilindros que trabajan a presidn, indepen_]
dientemente de la funcién que realicen y del fluido uti_

lizado -ya sea de cardcter neumatico, hidrdulico, stc.=

——quedan unidos al correspondiente circuito por mediec —
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del alcance del expediente,

de unos racores que conectan las tuberias o conductos
de éste con el cuerpo o camisa de &quel. La conexidn
entre cilindros y racores se guels resolver mediante
soldadura, por lo que, en virtud de las elevadas presig
nes ejercidas y de las grandes velocidades de llenado

y vaciado, ss frecuente que se produzcan fatigas en la%
zonas de cohtacto con el metal de aporte, hasta el pun_|
to de gue las microfisuras propias de la soldadura tienL
den a.agrandarse y terminan produciendo poros que son
origen de posteriores fugas y pérdidas de fluido,

Con el fin de svitar estos inconvenientes, BiﬂL
ples en su origen pero de consecuencias molestas, gra_
ves y onerosas, s8e ha concebido la conexién objeto del
expediente que solventa de una vez por todas dichas de_|
ficiencias y proporciona una eficaz y duragera unién
entre racores y cilindros, sin posibilidad de pérdidas
de ninguna naturaleza,

Para mostrar en toda su extensidn el alcance
e importancia de tal realizacidn, se ha considerado copn
veniente la aportacidn del plano adjunto, en el que; a:
titulo informativo, se recogen los aspectos més intere_
santes de la misma, bien entendido que, dado su cardctefp
informativo, las representaciones del plano deben ser

consideradas en su mé&s amplio sentido y no como limite

La figura 18, del plano es la representacidén
parcial de un cilindro seccionado, con especial hincepi§
en la zona donde se verifica la conexidn. del correspon_

diente racor. La figura 2%, es una vista frontal del
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mismo cilindro, en la que clarament® se aprecia ia éitua_

cidn y forma de la plataforma o camiga configurada para
la consxidn,

La descripcidén que sigue estd referida al conte_
nido de las precitadas figuras, en las que se ha sefiala_
do con =l- el cuerpo del cilindro y con =-2- la baée 0
parte inferior en la que se practica la conexién, en el
caso del ejemplo que nos ocupa. Para sl tofhaado del
cuerpo del cilindro, se ha partido de un redondo -3-(se_
fialado con linea de trazo y punto), de di&metro mayor al
del cilindro y longitud de premecanizado apropiada a la
deseada para :. este, proced;endo, en primer lugar, al
mecanizado de ambas bases del tocho y al acabado de la
recayente a la parte de la conexién. Sobre esta dltima
se proceds a trazar, excéntricamente respecto al eje
inicial y desplazados a izquierda o derecha, segdn con_
‘venga, unos orificios -4~ ciegos y taladrados, cuyo &je
circular es concéntrico al . didmetro final del cilindrd
y por tanto, segdn lo expuésto, excéntrico respecto al
didmetro inicial del tocho,

A partir de este mdmento el mecanizado del toch
se lleva a cabo mediante su fijacién al plato de la méquj
na herramienta por medio de los citados orificios rosca_

dos =~4-, por lo que el tocho ocupa una posicidén excéntri

ca respecto al plato. Dicha excentricidad viene dada gréa |

ficamente, en el plano adjunto, por la diferencia -5~ én_
tre los e jes del didmetro inicial y del didmetro final,

observable en la figura 28,

Concluido el torneado del cilindro, tante en su
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parte axterior‘como en su parte interior, se proceds al
fresado de la parte excéntrica sobrante, asi como .a su
careado frontal para determinar una superficie plana -6-
resaltada de la superficie curva del cilindro, en la que
se verifica el taladradb y roscado de cuatro orificios
ciegos ~7- y de la toam central -8~ por la gue Se produ_
ciréd la entrada y salida del fluido. Sobre estos cuatro
orificios roscados =7~ se atornilla ei racor de unidn a
la tuberia o conducto de gue se trate, conla intercalaciégh
de juntas tdéricas de estanqueidad que eViten la posibili_
dad de eventuales fugas. De esta manera ha gquedado eludi
da la soldadura del racor y, consiguientemente, los pro_
blemas de fugas y fisuras de tal soldadura.
Suficientemente descrita la naturaleza y utilidald
de la conexién presentada, s6lo nos resta manifestar que
seran variables las circunstancias de materiales, tamafos
y formas de su diferentes partes, simpre y cuando no se
vea altesrada su esencialidad, contenida en la siguiente

NODOTA

Los puntos que se reivindican en el presente
Modelo de Utilidad, son:

12,- Conexidn perfeccionada para racores en ci_
lindros de presién, caracterizada porque el cilindro en
cuestion se inicia a partir de un tocho de didmetro mayor
al necesario, en el que, sobre la base correSpondiénte ya

trabajada, se practican unos orificios roscados, concén_

tricos respecto al didmetro inicial del tocho y desplazadJs

a derecha o izguierda segﬁn convenga, de forma que median_

te dichos orificios se monta la pieza en el plato de la
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méquina correspondiente para su torneade que,-én conse_
cuencia, se realiza excéntricamente respectOQal_piame_
tro inicial, dejando una zona sobrante que es fresada y
careada para formar un planamiento, que resalte sobre
la curvatura del cilindro y en el cual se practi?an
unos orificios pata atornillar al correspondiénte racof,
asl como el orificio de entrada y salida del fluido, de
forma que se materializa una unidn perfectamente estan_
ca, asegurada por oportunas juntas t6ricas, sin necesi_
dad de proceder a laISOldadura del racor, gque siempre
termina provocando fisuras y escapes por fatiga del
material de aporte, debida a las presiohas producidas
y a las velocidades utilizadas. Y

29,- "CONEXION PERFECCIONADA PARA RACORES EN
CILINDROS DE PRESION", de conformidad en unfodo en 1lo
esencial y fines industriales a lo descrito en la pfece_
dente Memoria Descriptiva y gré&ficamente representada en

las figuras del plano adjunto para su mejor comprension,
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Esta Memoria consta de SEIS hojas, escritas o
mecanografiadas por una sola cara y a doble espacio en

117 lipeas,

Valencia, 25 Mayo 1976

Por autorizacidn del la interesada.




946V Ofeey  rINVI77
B79fraeon & 76253

v &rOH

TSI 7/ L7 F7

O 7F0OH

v's ‘aqim




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



