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MELICRIA  DESCRIPTIVA

gns ss presenta paré unir a la solicitud

. de

PATENTZE DE INVENCION
formnlada el 23 de Mayo de 1947 con el N 178,153
en A |
Esrafa
por VEINTE efios

& nombre de L'AIR LIQVIDE, Soclété Aponyme pour 1*'Etude
ot 1'Exploitation des.Procédds GeoTges Claude, entidad

francesa, establecida en 75, Quai 4'Orsey, Parig, Francia,

"MEJORAS INTRODUCIDAS EX Ii SOIDAUURA D TIEGAS
"POR FUSICK Y PRESIONT, ‘

~0-0-0-0~0~0+~0-0=-0-0-0~0«0=20 -~

2 presente inveantc, debido & don Bnrigue

Xagarde, se raflere a msjoras en ¢l procedimiento ae

éoldadura de piezas, especialments de grueso relativa-~
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nments peq;uei’io, como de 1 & 10 mz., en el cnal ge hascen
funiir szs bordes colocados a pequsfia distancia unc de
otro, mediante llamas redunctoras y a alta temperatura
que salen de una bateria de quemadores de calentamiento
que tiene la longitud de la 1f{nsa de soldadura y tiene
una seris de toberas de quemadores, en general de que=-
madores oxiacetilénicos, y lusgo se apristan los dos. bor-
des uno contra otro com prasidn suficients para que las
doa piezas se auslden entre sf y den lugar & una ligera
prominencia encima y debajo de la linsa de soldadura si
los bordes de las piezas no se han achaflanado previamen-
te y, en el caso contrarioc para qué no den lugar mas gue
& ung snperficie aensiblemente lisa que se confunde con
le de las partes préximas a 1s junta, Las mdquinag uti-
lizadas hasta ahora para la raalizaciéiz_&s este procedi-
mientc no hen permitido realizar soldadiuras ebsolutamen-
te exentss de impurezas 2 congsecusncia de la formacidn
de una pelicula de dxido sobre los bordes cé.lentados‘. De
esto resulta §ue las soldaduras as{ realizadas no ofre=
cen toda 1s homogensidad y toda la resistencis deseades,
El presenis invento remedia este incorvae-
nisnte y consiste, en el procedimientoc rascordado &l prin-
eipio, en utilizar comc batsr{a de calentamisnto, no ya
und serle de toberas de guemadores, las cunales estdn for-
zbsamente. bastante alejadas unas de otras por razdn de
su diémetro exterior, sinc en una bateri{a gue tianms la
longitud de la 1{nea de soldadura ¥ da la cual sale ls
llame por una hendidure longitudinal o por una hilera 4de
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crificios, como ya es sabido, estando estos orificiocas lo
bastante préximos y siendo su suministro lo basiante
grande para que las superficies exteriorea de los pena-
chos de las llamas se encuaniren encima da la cara supe~
rior de las piezas cuyos topes estdn a dlstancla sufi-
cientemente pequeiia para gque la llamd o liamas penetren
en sl intervalo entre esias piezas sin dejar ningun pun~
to gque pueda dar lugsr a una sntrada de airs, Paraz la
sjecucidn de juntas relativamente largas es posible ser-
virse de varias ds estas baterfas como prolongacidn unas
de oiras, para obtener en toda la longitud de la junta
unz 1inea no interrumpids de llames como se ha dicho mas
arriba; o

En la prdctica, la distancia que separa
los bordes de las plezas durantevla opsracidn 8o calenta-
miento y de fusidn véria‘de 0,6 2 3 mm aproximadamente
para los gruesos de piezas qus van de 1 2 10 mm; es en
genasral del orden ds la mitad del grueso cuardo se trats
de plezas delgaaas;

En el momento dé alcanzarse sl grado de-
seado ds¢ fusidn parcial o total, se podrian apagar las
llamas al mismo tiempo que se empieza la presidn de las
dos plezas ung contra otra, psro esta forma de opserar
darfa lugar a una oxidacidn del metal en fusidn por el
eire ambiente; Para remed iarlo, misntras se aprietan las

dos plezas una contra otra, se dejan actuar sobre la super=~

- ficie del mestal fundido idmnicamsonte las partes rsductoras

y unitives de las llamas, sin prolucir sensiblemente fg-
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sidn ulterior; de este modo, el metal fundide psrmane-
ce constantements protegido contra el aire por la parte
reductora de las llamas; & este efecto, 86 alejan de

la 1f{nea ds soldadura, en la medida deseada, la bateria
o baterfas, aunqus dejdndolas aun encendidas. Se puede
proceder a au extincidn, una vez terminado el prensado,
cuanio estdn & distancia suficfentemente grande de las
plezas para gue las proyeccionss procedentes de la linea
de soldaduré ne den lugar a crujidos gque expulsarfan
fuera de la Jjunta el metzl funﬁido;

En ciertos casos, pueds haber interés
en dar a la baterfa o baterfas un ligero movimiento de
vaivén a lo large de la l{nsa de soldadura, para unifor~
mar aun més el calentamiento;

kas chapas no necesitan ser previamente
achaflansadas, péro pueden serlo en clertos ceasos.

Bl dibujo adjunto representa, esguemdti-
camente y 2 t{tulo de ejemplc, un dispositive ds dos ba-
ter{as oxtacetilénicas de orifioclos miltiples puestas
tope & tope destinade a 12 soldadura de dom chapas del-
gadas, La figura 1 os unz vista en perspectiva, la fign~
ra 2 un corte psrpsndicular & la lfnea de soldalura y 1a
figura 3 un corte longitudinal parcial aumentado que
pasa por los orificiocs de las rampas y entre los topes
de las dos plezas, Segim la figura 1, las dos chapas A y
B estdn colocadas una frents a oira entre mordazas no
representadas de una méquina, Sus extremos estdn & pe~

quefia distancie uno de otro, y a le largo del intsrvae~
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lo CD gue dejan entre s{ hay dos rampas de unidn (i, €2
euyo corta transversal se Yepresenta en la figura 2'. En
cada rampa, la mezcla gaseosa llegs por una caml X1, K2,
y se reparte de la manera conocida uniformsmente entre
los orificios 01, 02, 03, a‘sc‘. (figura 3) que estdn per-
forados muy csroca uno de otro, por ejemplo a2 32 mm‘. de
eje a a;}e.. La mezcla oxiacetilénica sale de egtos orifi-
cics dando origen a una serie de llamas en forma de da-
dos D1, D2 eto., y de penachos P1, P2, F3 etc-., lo sufi-
cientements préximos para que bajo el gran suministro

de la mezola oxiscetilénica utilizada los penachos se
éncuentrsn encima de la car2 superior de las chapas y
penstren en el {ntervalo entre éstas para formar una
l{nea ininterrumpids de gases reductores gue protegem
completamsnte l&s partes a fundir o en fusidn comira

la accidén oxidante de la atmdsfera'.

Cuando se alcanza la temperatura de fu~
eidn, lo que ee determina por experiencia, se levantsn
con preferencia automitioamente, 2 la vez las dos ram-
pas Cl1, €2, 8l mismo tiempo que, auntomdiicamente, se
aprieten ocomo es sabido entre s{ las dos chapas, aproxi~
mendo - las mordazas en el sentido de las flechas F como
8¢ dice mds arriba, Una presidén de 1 & 3 kg/om2 aproxi~
madamente, contados en la supsrficis de los topes no
achaflanados e3 suficisnte como de costumbra;

Unas circulaciones de agua El, B'1 y B2
y E'2 impiden un calentamiento exagerado de las rampas
dnrante eu funclonamiento,

-5 -



io

i5

20

Las venitajas obtsnidas por sl presente
invento consistén en un# rapidez extrema de operacién
mediante la alimentacidén dsl soplete por un suministre
de gas lo bastante grande: la opsracidn dura, por ejem-
plo, de 5 a 10 segundos sn lugar de 1 a 2 minntos, para
el mismo trabajo con las mdquinas anteriores que utili-
zan le llama, Ademds en el casc de produccidén de promi-
nencias 8¢ tiene la posibilidad de controlar 1a soldadura
por simple inspeceidn visual de las mismas; en efecto,
por ejemplo, en el casc de la figura con calentamiento
de unvaolo,ladc de la junta, la sola presencia de la
prominenclia procedente del metal furndidx bajo la llama
de los sopletes gue, segin las explicacionss anterioras,
no tiene posibilidad de inclulr dxidos, garantiza la
ansencia de pegado; ademés, la presencia de la.promi~
nencia en la cara opuesta, prominsncia que, por estar
a temperatnra inferior, no tiene la misma forma que 18
prominencia antericr, garantiza la intensidad corrscta
del prensado de las dos plezas. Se resliza al mismo
tiempo una economfa de gas importante, la supresidn
del metal de soldsdiura y del alabec de las piezas, L&
unidén de estas es {ntima: el exdmen microgrdfico prusdba,
en efecto, uuna interpenstracidn perfecta y la faita de
toda discontinuidad, Ds esto resulta untalor elevado de
la resistencisg a la traceidn y al doblez de la lf{nea
de soldadura; esta dltima ofrece una resistencia a la
rotura siempre por lo menos igual y ocasi siempre sensi-

blexssnte supsrior a la dsl metal de base en al estade
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recocido, Este dltimo hecho justiffcarfa por consi-
guiente la supresidén por las antoridades competentes
del coeficiente de seguridad impuesto para las solda=~
durag de bordss fundiaos; 4

‘ Bl presents invsnte se aplica, por su-
puesto, no sélo al soldado de l{neas rsoctas, sino tam-
bién & la soldadurae segun curvas, por ejemplo, en pie~
zas de seccidn cirenlar, como para la reunién de sle-
mentos de tube;ia, caso en ¢l cual pueds ser ventajoso
dar movimierto de rctacidn a las tuberias; También se
aplica a las soldaduras de chapas de griesos diferentes,

| Beta sclicitud, que corresponde a la pre-

sentada en Francla el 23 de Marzo de 1946, bajo el nf
?;V; 512;265, Se acoge & l-s bensficios del articulo
51 del vigante Egtetuto sobre Propiedad Indusirisl,

Los puntoé de invencidn propia y nueva
que se presentan para gque sean objsto de esta Patente
de Invencién en Espafia, por VELNTE afios, son los si-

gulentes:
1¢, - Wejloras introdumcidas en la solda~

dura de plezas por fusidn parcial o total de sus bordes
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poxy medio ds llamas raductorss y a altas tempseratura gus

sals de una baterfa de calentamiento gue tiene una serie

de gusmadores, por ejemplo de Qquemadores oxiacstilénicos,

¥ luego se preansen los dos bordes uno contrs otro, consis~
tentes sn utilizar uns baterf{s o variae de qusmadores pues-
tas en prolongacicn unas de otras y de 1la longitud de la
l{nea de soldmadura a realizsr, y en las ousles la llams

o llamas salen de una hendidura longitudinal o ds una hi-
lera ds orificios, como ya es sabido, estando sstos orifi-
cios lo bastante aproximados y sienﬂd gu suministro l¢ bastan-
%e grands parsu que las superiicies exteriorse de les penachos
de las llamas se sncuentrsn encima de la cara sugpsrior de

las plezas cuyos bordes estdn a8 distancia lo bastante pe-
quefia para que la llama 0 llamas penatren en el intesrvaloc
entre eastas plezes sin dejar sntre sllas ningin punto que
pueda dar lugar & uns entrada de alre,

20, - Mejoras segin se reivindican en el
punto 12, gue consiszten, mientras se prensam las dosg ple-
zas una contra otra, en dejar actuar sobre la superficile
del metal fundido dnicamente las partes reductoras y uni-
tivas de las llamas, sin prodmcir sensiblemsnte Ffusidn
ultericr, alejando de la l{nea de scldadura en la medi-
da deseada 1la baterfa o baterfms de guemadores, zungue
de jéndolas todav{a encondidas.

%2, - ¥ejoras iIntroducidas en la =oldadu~
ra de piezas por fusidn y presidm,

Tal y como se ha deserito en la Memoria
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que zntecede, representado en el dlbulo que se acompailr y
son los fines que ae¢ han especificado.

Bsta Memorls conste 4e ocho hojas y la pre-
gente escrita_s por unA sols cars,

Madria, J U L1

Yo Ao

Alberto de Elzabhurg

T
|
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