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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se presenta pars uair a la solieitud
L de
PATENTE DE INVEECION
formulada el 14 de Septiembre de 1962 con el ne@ 286.787
e n “
ESPARA
por VEINTE efios
& nombre de COMBUSTION ENGINEERIEG, INC., entidsd norteame-
ricana,‘estableoida en Prospect Hill Hoad, Windsor, Conneo-

tiout, Estados Unidos de América, por:

»UY KETODO DE SOLDADURA

La presente invencidn se refiere a aparatos y métodos
de soldar entre sd érganos o slementos paraislos, en parbi-
oular tubos metdlicos, pars formsr peneles o base de los mis-
©os,

En la industrie de caiderexiz, en afios reclentes, se

<o

va haciendo oade vez més corriente el revestimiento de pare-
des de hogares 6oL tubos conectados eutre si por un alma de
metal ce soldadurs aubdgens, sroXinada.enbe de pooo nés de

uwn centimetro de auchura y unos 6 mm de espesor, de modo Que
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tadores hidraulicos. Eubtonces se coloes entre lLos dos tubos

- rra de relleno y deja un elma de metel de soldadura eatre los
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los Lubos contiguos asl conectcdos quedan separzdos a poco
més de un eentimétro de distanscls anov de otro.

Bl método actuslmente utilizudo pare former estos pa-
neles, o paredes de btubos, cousiste e cologcar doé tubos &
sonectar mediente soldsdure a wio y otre lado de una tira de
soporte o eafriadora hecha de cobre, le ouai estd formada de
modo que separe los tubos a la distaccie necesaris y aotua
de ocontencidn en les proximidades de la lines central de 1oe
dos tubos, sostenlendo el metal de soldedura durente les soll-
dificacidn. Estes berres de ocobre que actusn como tirss de so=
porte de extienden en toda la lougitud de une larga wesa, ¥

los tubos van sujetos en alinescidn con gren nimero de suje-

une barre de relleno, sobre la superficis de ls barra de oco-
bre. A coutinuacidn, se mueve a io largo de la mesa uina mé-

juine usuai de soldecdara por arce suwergido, gue funde la ba-

tubos adyscentes. Los pares de tubos asi soldsdos se vuelven
a colocar a uno y otro lado de la barra'de cobre, ¥y hHor uh
procedimiento idextico se hsace otixe alﬁe. quedendo asi unidos
antre si los pares, formando paneles de eaétro tabos, Este
nrooceso puede repetirse hasta obtener un »anel del tamaiio que
ga desee,

El procedimiente mencionado tiene ciertas desventajds,
ya gue la gran longitud de la mesa y las vies pera el aperato
de soldadura, mds el grem ndaero de svjebudores nidrdulicos
necesarios, heoen jue aguél resalte costcso., Algiuos de 108
tubos empleados para forwar pahelees son de més de 18 mebros
de longitud., La memipulseidn de os tubos, paera ponexrlos y

quitarlos de la mesa, es embarazosa y se pierds en ella mu-
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oho tiempo, por ejemplo, en alinear y sujetar los tubos, Asi=
mismo, es oounsidaresble el gasbo de susbitaoidn de la lerga be-
rra de agobre enfriadors, Lo mismo que el dJde inwcltividsd ¢ para-
da daranﬁe esta sugbitaoida. Otz aesvehtaja reside en el pro-
4] blema de scldar subtre s{ tubos que tiecuneu codos 0 partes dese-
lineadas o dohladas.
La meyaria deAlaé desventejas indioades se saperan 0o
el aparato de soldar pmneles de tubos, de la presente invenoidn,
J 8u método de manejo y funcioneniento,
lo Be objeto de nunestra inveneidu an eparate estacionsrio
de soidadure y =1 método de fimelonsniento y meneje, merced a
los ouales los tubos @ snlder,se haoen pasar por €1, Otro oh-
Jeto coneiste en wne rueda de soporbe, cuye llautz o pestaZa

externe actuzrd de tira de sustestceidn del mebsl fundido, al

e

15 solidificarse écte,

Conforme & la invenoidn, se habilits un método de sol-
der entre 3 continuemente, @ io lergo de psrtes loungitudina-
les adyscentes, dos érganos o elementos metdiicos slargados
bd paraleios, ¥ en partioulsr paru soidcr eatbre si tubos meté-

20 licos formando con sllos an pgnel, salvan:do el especio entre
dichos drgsnos con metel en fusidn sostenido por uu Jrgano de
sustentzoidn, método gue inocluye las etapas de mover continua-
mente un érgano sin fin de soporte o sustentacidn de manera

que entra en contasto con el wetal en fusién durente un perio-

™
<

do limitado sin ilegar a unirse por fusién éi Liswo, y movexr
uno oon reSpecﬁo al otro dicros Srgruocs metélicos y aieho br-
gano de sustentecidén de modo que dichos 8rgenos o elementos
wetdl 1605 se sueldan entre si a todo lo largo de su longitud,
La invencién incluye tambien aparatos para =older entre

3o s{ oonbtinuemente y a 1o largo de partes longitudinales adya-

-bn
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ceutes dos drgancs o elementbos metdiicos alargzdos pazralelos,

y en particulsr psrea soldar entre si itubos metdélisos formando

con 1los wismos un penel, salvendo el espescio =ubre diecaos br=

ganos oon wetel en fusifa sosteaido wor ua drgeno de suspenta-

5 0idn, eparsto en &l caal Gicno drgesd de sustentacidn es une
rueda que tieue ung pestefie o ilanba sxterior de ocobre, estan-

Go dicna rieds mituede 6e wodo gue Loz dryenos o elewenbos mne-

télicoe & soldar entre si pusden pasar por el snareto Junto a

ls parte superior de diche pestefla, estendo dichos organos me-

10 t4licos eolocados a lados contrarios resvecto de dicha pesta-

- fia; previéndose medios para depositar metsl fundide entre di-
chos drgenos parslelos encima de dicha rueds y en contacto con

la superficie externa de dicha pestalia, mediosvpara hagcer pa-

gar dichoe érgenos metflices longitudinaimente por dicha rue-

15 da, y medios pzra haoer girar diche rveda al neser por ella
dichos Srganos.
Para gue la invencidn puede comprenderse wejor, se des-

eribird acto seguldo con refereucic & Los dibujos adjuntos,

e1 108 oumies:

20 - la fi.ure 1 es ana vists fiostel de wie méquina de
goldar tubos:

- la figurs & s uwue vista de cosbedo de la mdguina de

golder tubos, tomade bor la ifnea 2-2 de la figura 1}

- la figura 3 es um vista de uno de los bastifcres o

g5 estantes de ulimentaoia, empitados en unidn de la mdquina de
goidar tabos;

- la figura 4 es wma vista de uno de iog bastidores o

estentes de webireds abilizados en uidn de le pégaine de eol-

dex tubos;

oo -. la figura & ¢8 wne viets letersal que ilustre una fore-

-4 -
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: ma digtinte de xealizaciéézgé méEgaibic de anldar tubes, wmeroced:
. . 2 la onsl pueden soldarse mds de dos tubos simalténesmente en-
tre ef; y

-~ La figurs 6 vepreseubs une disposicidn de¢ ol lindro neu-

[

adtico merced a la cael loes rodillos superlores de la figure
1 nueden ser movidés en sentido sscendente y descendente,
Miraado anora & lom dibujos, el ndmero o designa en
su totelidad la méguine de soldar. Los nimeros 10 y 12 indi-
cenn dos tubos de a@cero dispuestos parsleiamente a clerta dig-
lo tenoia uno de otro ¢ue han de ser msoldedos entre ai. Los dos
tﬁbos se introducen =n le méguine de soldexr por medio de unos
pares de rodillios de transporte de entrada 48 y 80, que puedén
ir adecusdamente movidos mediante eugranajes o oédenas desde
un motor " (no representsdo). Los dos tubos se mantienen en
15 contacto cooperctive con los rodillos de trahsporte DOr me~
dio de unos pares de rodilios superiores de 5ufa de entrada
44 y 46. Bstos rodilios determincu ssimiswmo lz alineacidn y
ia distancis de separacién final eatre ios tubos.
Para formar paneles de tubos soldados pera uso como pa-
20 redes en una caldera, es necescrio nrever unas paertes doblades
o codos en slgunos de los tubos, de modo que se formen abertue
res en las paredes o paneles, lLos fines de estes desvisociones
son los de proporcionzr aherturss de iaspeceidn, aberturas de
desiollinado, etc,, en les paredes de le calders, Para permi-
25 tir el paso de estas partes desviadas por Los medios de rodi-
llo0s superiores e inferiores, ilos rodillos superiores 44 y 46
van montados y sostenidos en wl 8rmszdén 52 movible heecia erri-
ba merced a unos medios adecuados, teies oomo un cilindro de
alre £7 represeuntedo en.la figara 6. Esta armezdn puede cons-~

%0 truirse de mamers que permita el pesc &e desviesciones o desa-
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lineaciones hasta de wos 40 om aproximedamente, por debajo
del emezdn y cusndo dstz se hella en la posicidn de elevada.

Ll slembre de oarga o relleno 22, que formerd el alma
de unidn entre los dos btubos, es trensyortedo a le méquina por
medio de una guia 20 adeouazdz, Este alambre de relleno 22 lle-
ne parcislmente el hueoo entre los dos tubos & solder entre si.
Eneima del alembre de relleiio van ooloccdos doevalambres de
electrodo 16 y 18, por medio de la guia de sleotrodos l4. Los
alembres de eleotrodo, el awlambre de reileno y los tubos es-
tdn eléotricamente oconectados de modo tal ¢ue se establece un
arco entre Los alambres electrdéddicos fuigibles 16 y 18 y el-
alanbre de relleno. lis de sefiailar gue eu luger del alambre de
relleno pueden emplearse, si asf oouviene y para former el al-
me de unidn entre tubos, berras metdalicas., Ll menantial de
suninistro de energia puede ser de corrviente altorna o de oo~
rriente oontinua, segdn oonvenga. Pzra proteser de wodo eficaz
la soldadura e lmpedir sa oxidazcidr, unos medios de reocupera-
0idn de fundente 26 recogen el fundeunte sobrante. Las guias
de los alambres de relleno y electrédicos, y los medios de su=
ministro y recuperacién del fundente, ven asimiswo montzsdos en
el armazdn 52, movibles con ésta. Un cincel de sire 28 quita
o separs la egooria de la soldedura,

Bajo la cabeza soldadora hey situsda una rueda de sopor-
te o sustentecidn, euya llante o pestaiia superior se extiende
entre los dos tubos parslelos, llenando esencislwente este aue-
0o, La rueda de sustentaeidn 30 eontiene una perte de pestaia
externa 34, hecna de eobre, que actus de Lira de soporte o de
tira de enfriamiento del metal fundido al ir solidificandose
4ste. Este parte de pestafia externs de cobre ¢ va fijada de

modo desmontable a la rueds bésica 30 por medio de pernos 96.

-6 -
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,oién de manera que pueden ser lLlevados hacia arriba por unos wme-

‘la a0cidn de la fresa 42, de modo que la parbte superior de la

B K L St R R A R I

La rueda bdsice 30 es enfriada por gua Que abraviesa unos pa-
sajes del interior de la fueda, y ciroula de wi lado a otro de
dicha rueda por medio de msnkgas de eantrzda y de salida 98 y
40,
A medida que la superficie externa de la parte de pesta-
tia o llaﬁta de cobre 34 se va quemnaindc, 0 va reccgiendo esooria,
puede limpierse por medio de una fresa de frente 42, Esta fress
va montada sobre medios tales que puede ser scercada o alejada
de la rueda 30, y cuando periodiceznente se lleva nasta haoer
contaocto onn la superficie de la pestziia externa, se quita de
dsta una delgada eana de cobre, As{ se mentiene limpia ls super-
fioie para uso como tira de sustepticidu o enfrizdora. El eje

48 de la rueda 90 va montado en unos medios 31 montados a rota-
dios de ajuste 89 al ir redvsisudose el didmetro de la rueda por

pestaiia permanece aituzda en el aueco entre tubos, llenandolo
esencialmente, Herced a estos mismos medios de ajuste, la rue-
da de cobre puede ser ajustada de manera que se forma la sol-
dadara en el ceubro de los tubos, por enoima del oentro o por
debajo del ceatro, segin convengsa,

En el lado de salida de la cabezc de scldadara hgy co-
locados dos rodillos de trausporte de salida &6, Unos rodillos
superiores &4 oprimen los tubog hsolendeolos cooperer en ecnbacs
to con los rodillos inferiores de tresscorte O€, ¥ estos rodi«
1los van montados en un srmazdn £§ movible usocia arriba por me-
dlos adecuados tzles eomo un eilindro neamédtico, de la misma ma-
nera gue los rodillos de trauzporte saperiores de entrada sntes
citados y representados en la figaora 6. El gincel de aire puede

ir montado tembien en estz armazdn 55,
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La velocidad lineai de lz pexiferic exbterna de los rodi-~
llos de trenscorbte 48, 80 y 96 he do ser le nismw ps¥a todos.
Bgto puede efechtuarse moviends esbos rodillos desds gl nmismo
motor, o por medic de motores sinorounizazdos. Hew de¢ preverse
medios adecusdos para haoer variar la velocidzd angular (rpm)
de la ruedz de cobre, de modo gue e la pestaie externa se man-
tenga una velocidad lineal comparable = aguella a la que se es-
tén moviendo log tubos, al reducirse el didietre de la rueda.

Mirendo shora a las figures & y 4, puede verse en ellas
representada la estruoture de los bastidorss de trensporte de
eintrada (elimentscidn) y de salida (retirada). La figura B‘ilus-
tra ua bastidor de alimentaoién 60, una pluralidad de los oua-
les sostiene los tubos a soldar entre s{ en la extremidad de
enatrada de la udquine de soider 1&. ¥n cadea baetidor 60 va mon=
tado uin odnjunbto de rodilios €1, Junto a los bestidores.de ali-
mentaolbn 60 ve dispuesta una mess inelinada 6%, en la cual se
puede almaceuar cierto ndmero de tubos a soider eatre sf, Los
tubos pueden ser movidos desde 1z meso inclinada 62 hasta que-
dar sobre el conjunto de rodillos 61, por wedio de un Srgano
64 aoccionudo por un cilindéro neumdbioco. De esta manera, btodo lo
que hace félta es un solo operarioc pars la mdiuina de solder,
ya que todo el trebajo pueds ser coutrolado automfticauente des-
de un solo ouadro o pupitre de mando.

Bn la figura 4 se ilustre un bastidor de retireads 66,
una pluralidad de los cuales sostiene los tubos scldados al sa-
1ir estos de la mdguine de soldsr, EL bsstidor 66 coutiene wn
aonjunto de rodillos €6, cue puede ser inolincd@o por un oilin-
dro neamético 70, de modo que los pares de tubos soldados pue-
den ser'trausportados a w bastidor o estainte de almacenanien-

to 72. De aquf pueden retirarse los tubos soldsdos, segin neoce=-
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A oontinuﬂoién se desoribiré @ funeclonaniento y mene-
jo de la mdquina de solder., Los tubos a soldar entre si som
transporbados 3 la méguina de soldar 13 y adsouadaaeute ooloca~
dos y.alineados por medio de los rodillos 44, 46, 45 y 50. EL
alambre de reileno 22 es llevado ai interior de la mdquina, en
el hueoo entre los dos tubos, por medio de la sula correspon-
diente 20, Emtre los electrodos 16 y 18 y el aleabre de relle-
no se hace saltar un srco de soldaduras, fundiendo y soldando
dicho alazbre nasta convertirlo en wi &slme d¢ unidn de los dos
tubos 10 y 1%. La parte externa de pestala 94 de la rueda de
sustentacibn 30 actua de tira de soporte y eufriadora del me=-
tal fundido al {r éste solidificendose. L& aorriente suminis-
trada & los electrodos y Lo veloecidad de movimisato de los ta-
bos a través de la mdquina de solder nan de sjustarse de modo
que el ala&mre de relleno se funde por compieto, sin llegsr 8
sbldarse a la saperficie externa de la pesteiia de la rueda 80
de soporte de cobre, FPuede liegar a quemarse € oczsiones la
varte externa de pestaiia de la rueda ¢0, y a formerse esocoria
sobre ella, ¥ ei relaqién con esto se dispone le fress de fren-
te 42, los rodillos de trauusporte 48, L0 y H6 veaur montados en
ana poreidn de oajé eugoznada &8 gae se puede hecer girar ha-
ols fuers en btorno a un goene v perwmiticndo la sasbtitucidn de
la parie de pestaiia exberna o4 ouando ésta llegue a tener un
didnetro minimo determinado.

Todos los rodillos vean asegurados de modo desmontadble,
de modo que pueden atadirse mds owu:ds se esté soldando.un
par de tubos con otro, o bien grupos d¢ custro eubre s{. la
figare 2 ilustra un grupo adicionai de rodillos, que puede em-

plearse para snldur un psr de tubos a otro per. Asimisao, pue-

-9 -
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den solderse entre s tubos de tomafios difeventes, empleando

rodillos de Alstinbo tomafio y slemdre de relleno o barrs metd-
lica de oslibre difersnts, Tos rodillos supeviores 44, 46 y
54 hen de ir eléstiocsmente wontedos en sus bastidores o arma-
& zones respectivos, para gue,puedan ceder o beuer clerto jusgo.
La figwre & represente una mdquiuns de Soldar capaz de
producir dos o nds almes de uni én sinultenearente, para seldar
tres o mds btabos entre sf al mismo tienpo. ESto se hace emplean-
do una multitud de rodillos de frensporte, ruedss de azoye o
lo sustentaoidn, cabezes de soldcdure, ete, Los tres o nds bubos
gon trensportados a travéds de la méguina simal taneamente, guedan-
do un aima de unidn soldada entre ceda dos bubos paralelos y ad-
yacentes, hechas por unae pluralided de cabezas de- soldar y So-
portadas dichas almas por una plurslidad de ruedzs dz sustenta-
15 otén de cobre.
Mireniilo ahora & la figura ¥, se hscen paser cuatro tubos
80,82, B4 y 8¢ por la méquine 90 de eclidor, por medio de unos

, | rodillos de trensporte y da éula guperiores @ Inferiores 28, 94
V6, 98, 100, 1C2, 104 y 106, y une cabeze de goidor adecuada

80 (qus no se represents)degosite tres simcs de unidn de me bal

fundéido, una eatre asda dos tubos edysacentes. Eétas almss de

"metal en fusidu son sostenidas por las tres rucdis de epoyo

de cobrs 110, 1i& y 114, todas las cusles van fijadas de mow
do desuwontable & la raeda o cubo interior 150, rurs oada rue-

2 da de oobre 110, 112 y 114 se prevé was frese de frente bal co-
mo la 42 de ta figura 1, y las tres ven wontedus en Llos mismos
medios movibles, de modo que son Situltaueasente aosrcades y
retirvades de las medss, menteniendoss acl slemnre igual el

didmetro de las ruedes,

w33
o

A!. e
w ouaido el sparato y su métode de fuseionaniento y

~ 10 =
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manejo ha sido descrito ea relacibn con le fomwoidn de pane-
les de paredes de sgua, ocompuestos de tubos de pervedes delga-

deg y entersmeube soldsdos, que se atilizan tento en los moler-

nos genheradores de vepor de gran cspacided, se sobrentiende que

' la mdquins de solder tiene utilidad ea refinamientos distintos

del @squf emplezdo para ilustrarla y explicsria. For consiguien~
te, no ha de considerarse limibtedo por esto el Sabito de la pre-
sente invenocidn. Por ejemplo, podriaa solderse entre sl Srganos
metélioos distlntos de tubos, con tel que tengan bordes gus pue-
dan ooloozrsa paralelos sntre si.

Le presente solioitud que corresponde a la presentada
en . U. A, ol 6 de Septiembre de 1,961 con el nfmerc lé¢,28d
se zooge a los beneficios del articulo vl del vigente Estaduto

sobre Propiedad Industrial.

N O T A

Los puatos de invenoidn propia y nueve cue se presentban
para qae sean objeto de esta soiicitud de Patente de Invencidn
en Fspaiia por VEINTE afios son los siguientes:

19,- Un método para solder entre s{ contiuusmente a
lo 1argo-de pertes longitudinales adyscentes dos miembros me-
télic08 alargzdns, paralelos y espaciades, particularaentbe pa-
re soldar entre sf tubos wetdlicos pare former wu panel con
ellos, oon inolusidn de la unibn del espacio existente entre
diechos medios por metal fuundido soportado sobre un uiembro de
respaldo, ocarecterizedo poxr mover de Wauers counbiune an nienw
bro de respaldo sin fin, de modo oue se pouge en contacto cohi

el metal fundido durente un pexrfodn de tiempo Linitado sin que

<« 11 -
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. 4 .
se una & €1 por fusidn y mover relsbivemente diehos miembros

nmetdlicos y dicho miembro de resssldo, de meuere gae Aichos

mienbros metdlicos gqueden soldedos eutre ef 2 Lo Lergo de bow-

de s loungitlnd,

2¢,- Bl método segdn el punto 1, caracterizado norcgue

ceda parte de dicno miembro de respaldo sin f£fn, jue se mueve

oontinuamente, se usa repetidsmente parz respaldar a dicho me-

tal fundidg.

- 39.~ El método segdn los pastos L 8 2, osrscterizedo por

la operscidn adicional de limpicr,diecho miembro de respzlde
durante su movimiente eontinuo,

4%,- Un método de soldsdura,

Tél y como se ha descxito en la Liewmoris nue autecede,

representado en 1os dibaujos gue se eodcupsiian y pars log fines

aue se nan esvecifiocado.

Esta iemoria oonsta de doce hojas esoritas s mdquina por

ans s0la aéra.

98 NOV. 1962 .

* A.
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