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MEMORTIA DESCRIPTIVA

de una Patente de Invencidn a nombre de:
KELLER 8 KNAPPICH AUGSBURG ZWEIGNIEDERLASSUNG
DER INDUSTRIE-WERKE KARLSRUHE AUGSBURG -
AKTIENGESELLSCHAFT, de nacionalidad ale-
mana, domicilieda en D-B8900 Augsburg, -
Blicherstrasse 144, (ALEMANIA); por:"PER-

FECCIONAMIENTOS EN CUERPOS CALEFACTODRES",

El invento concierne a un cuerpo calefactor a base
de miembros de chapa de acero, (radiador), cuyos miembros de
cuerpo calefactor conjuntamente soldados a partir de dos semi
valvas son unidas con los orificios de unidn de sus cubos dig
puestos unos junto a otros en superficies planas por medio de
una soldadura por arco eléctrico bajo gas protector. La solda
dura por arco eléctrico bajo gas protector se caracteriza por
una posibilidad de traslacidn y wontaje rdpidos, lo cual es
ventajoso en tales articulos de produccién en gran escala,

Se conoce para ello una soldadura de costura de gar-

ganta. No obstante, ésta exige didmetros de orificios de dife
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rente tamafio y, por consiguiente, dos diferentes semivalvas
de miembro, lo cual encarece la fabricacidn y exige cuidado
especial contra confusiones. En las costuras de garganta exig
te ademés el peligro de que sea atravesada por combustidn la
chapa que forma la base de la gargante, chapa sobre la cual
es dirigido por un sdélo lado el arco eléctrico, dado que las
chapas son relativamente delgadas. Con el fin de evitar esto
se ha propuesto rebordear el borde del orificio de la chapa
dispuesta en =1 lado contrario & la costura de soldadura de
garganta aplicada lateralmente. En el caso de alterarse la dig
posicién de los centros de orificios varia la garganta su po-
sicidn circulasrmente y en el caso de una costura de scldadura
aplicada lateralmente ya no permite ningin desplazamento uni-
forme de la costura de soldadura de garganta.

Es misidn del invento, con el fin de evitar las des
ventajas indicadas de las propuestss hasta shora conbcidas,
estructurar un cuerpo calefactor a bese de miembrous de chaps de
acero de menera tsl que las dos semivalvas de cada miembro de
cuerpo calefactor tengan igual forma, de manera que una alte-
racidén de la disposicion de los centros de orificio, que ha
de ser admitids en tolerancias inevirables para articulos de
fabricacion en masa, no perjudique esencialmente la calidad
de la soldadura, y mediante suficiente evacuacion del cslor
se excluya el peligro de combustiones de la chapa.,

De acuerdo con el invento, esto se logra en el caso
de un cuerpo calefactor de miembros a base de chapa de acero

del tipo inicialmente citado mediante una disposicidn simétri
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ca de la costura de soldadura con respecto a la junta de cubo
junto al lado interior de envolvente anular comin de dos re-
bordeamientos de cubo de igual forma y dispuestos hacia dentro.

El invento hace posible una evacuacion adicional del
calor & través de las aristes del rebordeamiento, cuya longi-
tud es 8l menos el triple de su espesor de pared. La costura
de soldadura aplicada simétricamente con relacidn al plano de
junta de cubo no es perjudicada en su calidad ni siquiera al
desplazarse los centros de orificios con respecto & su posi-
cion coaxial.

5i bien incluso con el rebordeado es inevitable prac
ticamente un cierto radio de rebordeado, esto carece de impor-
tancia para el efecto que se puede logrer de acuerdo con el ip
vento; al contrario, el resultsdeo de ls soldadura es tento me-
jor cuanto menor es este radio, es decir cuanto mds egudes son
los bordes del acodamiento. La igualdad de los rebordes asegu-~
ra la uniformidad de la forma. En este casc, el angulo de aco-
damiento puede ser un dngulo recto; el éngulo puede ser tam-
bién mayor o menor; incluso puede estsr replegado por acoda-
miento hasta en 1802,

Un ejemple de realizacidn del invento estd represen-
tado en los dibujos. En éstos:

La Figure 1 muestra una seccidon longitudinel a tra-
vés de la unidn de cubas de dos miembros de radisdor;

La Figura 2 muestra el esquema de una maquina solda-

dora;

Las Figuras 3 y 4 muestran un cabezal de soldadura
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en vista en alzado y en seccidn transverssl en gl plano A-A
de la figura 3;

La Figuras 5 muestra la unidn de costura por soclda-
dura en el caso de rebordeado de arista agudaj

La Figura 6 muestra la unidn de costura por solda-
dura en el caso de rebordeado replegado en 180¢%.

En ceda caso dos semivalvas 1 enteramente de igual
forma estan soldadas conjuntamente de mode periférico a ner-
vios exteriores 2 y a nervios interiores 3 pars formsr miem-
bros &, b, por ejemplo mediante soldadura eléctrica por costy
ra por rodilles o de resistencia por puﬁtos. Estos miembros a,
b, tienen cubos 4 de superficie plena con orificios de union
5. Los bordes de los cubos 6 estdn rebordeados hacia dentro a
partir del plano de los cubos. La costura de soldadura 7 es
aplicada radialmente en el plano de la junta de cubos 4' y tie~
ne forma anular en el cubo.

El cabezal de soldadura con el que es soldada esta
costura de soldadura 7 de forma anular, posee la forma de un
cilindro hueco 8 con el eje de rotacién 9. La intreduccidn pa-
ra alambre de soldadura se extiende desde 10 & través de un
arrollamiento 11 y desemboca en 12 en un nicho 13 en un plano
A=A que se encuentrs aproximadamente en angulo recto con res-
pecto al eje de rotscién 9 del cabezal de soldadu;a. La rota-
cién D permite arrastrar el arco eléctrico. En el nicho 13 y
también en el plano A-A desemboca también la introduccién pa-
ra gas protector 14 formando un Angulo con respecto al alambre

de soldadura 23.
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El cebezel de soldadura B recibe su propulsién de
rotacidn de 3602 o algoc mds por cada aplicacién de costura de
soldadura a partir de un motor 15, que estd fijado al lado in
ferior de una placa de base 16. El vance de alambre de solda-
dura es abesstecido por un motor 17 a partir de une bobina de
alambre 18, los cuales completen conjuntements la rotacion al-
rededor del eje de rotacién, Despuss de cede rotacién para la
soldadura puede efectuarse una rotacidon de retorno a la posi-
cion de partida. En lugar de utilizarse la bobina de alambre
girando conjuntamente puede utilizerse también una bobina de
alambre libremente giratoris o estacionaria apoyada separads-
mente, lo cual tiene la ventaja de que las distancias entre
cubos pueden ser mantenidas en una magnitud minima, sin que
perturben las bobinas de slambre.

En la placa de base 16 estén apoyados dos cabezales
de soldadura B con fijacidn exacta. Detrds de ellos se disponen
los nuevos miembros de cuexrpos calefactores que han de ser sol
dados adyacentemente entre si. Del modo mds sencillo esto pue~
de efectuarse mediante espigas de epoyo ajustadoras 19 junto
a la placa de base 16 para apoyar el correspondiente miembro de
cuerpo calefactor con su lado inferior. En este caso, sin em-
bargo, inexactitudes en las dos semivalves de cada miembro pug
den influir también en el plano de junta entre cubos 4'. Estos
efectos se hacen menores al efectuar el ajuste en funcidn de
los nervios exteriores 2 ya que en este caso se hacen importap
tes sdlo inexactitudes de una Unica semivalva individual. Del

modo mds exacto el ajuste se efectda al disponer en el plano



10

15

20

25

-6 -

XERRE

de junta entre cubos.

Al efectuar el asjuste ha de tenerse en cuenta un
factor de variaciones que se ha de determinar empiricamente,
el cual se deduce de la compresidn del miembro del cuerpo ca-
lefactor b, que estd suspendido en un travesafio 22 guiado en
pedestales de guia 20 y susceptible de ser hecho descender cg
mo dispositivec de compresidn mediante una prensa de husillo
21, o forma 8lli un miembro ya soldado de una pila ys formada
de miembros de cuerpos calefactores,

Le Figura § permite reconocer en una seccion de de-
talle de los cubos 4 a partir del plano de cubos 4 bordes de
cubos 6 rebordeados hacia dentro en un éngule agudo, que ape-
nas puede lograrse o sdlo puede lograrse con dificultad. No
obstante, este estructuracion extremada explica la posicidn de
la costura de soldadura 7 en el plano de junta entre cubos y
demuestra 18 razdén y la importencia de los bordes de cubos 6
pera la aplicacidn de la costura de soldadura y la unidn que
se puede lograr de este modo.

La Figura 6 muestra el rebordeamiento de retorno ds
los bordes de cubos 6 en 1802 asi como la posicion de la cos-
tura de soldadura 7 en este casao.

En lugar de la rotacidn del cabezal de soldadura 8
alrededor del eje de rotacién 9, que se muestra en el ejemplo,
el cabezal de soldadura puede realizar también un movimiento
de rotacidn de bamboleo alrededor de un puntc de la linea de
eje de rotacion; sdlo debe cumplirse la condicidn de que el

punto se encuentre sobre ls linea de eje centrsl de orificios
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de cubos,
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El cabezal de soldadura puede realizar también un mo-
vimiento excéntrico cuyo eje de rotacién se sncuentre en la 1i-
nea de eje central de orificios de cubos. Esto puede ser venta-
joso cuando el cabezsl de soldadura posea un mayor disdmetro,que
pueda ser introducido con justeza a través de un orificio de -
introduccién estrechado con respecto al orificio de cubos, tal -
como ocurre o puede ccurrir en el miembro de cierre de cuerpo =~
de soldadura, pero luego, después de la introduccidn a través -
de este orificio estrechado tenga una distancia demasiado gran-
de desde el cubo que ha de ser soldado y por lo tanto deba sex
desplazado hacia un lado con el fin de disminuir esta distancia,
a continuacidn de lo cual el slambre de soldadura dehe ser guia-
do en una pista sxcéntrica alrededor de la linea de eje central

de orificio entre cubos.

N O T A

Se reivindica como nuevo y de propiz invencidn.

l.- Perfeccionamientos en cuerpos calefactores a hase
de miembros de chapa de acero (radiador) cuyos miembros de cuex
po calefactor canjuntamente soldados a partir de dos semivalvas
son unidos junto a los orificios de unidn de sus cubos dispues-
tos unos junto & otros sn forma de superficis plana mediantes una
soldadurs por arco eléctrice bsjo gas protector, caeracterizados

por una disposicidn simétrica de la costura de soldadura con

respecto a la junta entre cubos en el ladeo interior de envolven
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te anular cowmin de dos rebordeamientos de cubos de igual forme
y dirigidos hacia dentro,

2.~ Perfeccionamientos en cuerpos calefactores a base
de miembros de chapa de acero de acuerdo con la reivindicacidn
1, caracterizados porgque ls longitud de los bordes de cubp es
al menos el triple de su espesor de pared.

3.- "PERFECCIONAMIENTOS EN CUERPOS CALEFACTORES".

Tal como se describe y reivindica en la presente Me-
moria Descriptiva, que consta de ocho hojas escritas a migquina

por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.




DELLUL @ DMIAPPICH ALZSDULE

Zweigniederlassung der Industrie-
Werke Karlsruhe Augsburg Aktien-

gesellschaft,

Son 3 hojas

Escala variable

FIG. 5

FIG. 6




Keller & Knappich Augsburg
Zwelgniederlassung der Industrie—
Werke Karlsruhe Angsburg Aktien—
gesellschaft,

- i i)
I
o
2
Hal — (]
i i
SR >
2 SR
i*? nt
20— b
| 420
ok % 8 d=h
L f® oy I
et 3
&=«
5/ L_F
]} r9

Escala variable




helrelr « knappich Augshurg
Zweigniederlascung der Industrie—
Werke Karlsruhe Augsburg Aktien-
gesellschaft,

Escala variable

23

‘s

12

Hoja 38




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



