P.~ 23.478

Co. W - 782

281042

MIMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta pera unir a la solicitud

de

€

PATENTE DE INVENCION

formulada el 25 de Septiembre de 1.962, con el N¢ 281,042
en
BSPANA
por VEINTE aiios
. a nombre de WESTINGHOUSE ELECTRIC CORFPORATION, entidad nortes=
mericana, establecida en Basgt Pittsburgh, Pensilvania, Esgtados
Unidos de América,
por 3
."UN METODO DE FABRICAR UN MIENBRO BSTRUCTURAL"

R 2090920020220 02000 RQP R PR Re0R QR 8RR

Ente invento se refiére, en general, & un procedimiento pa— -
ra el trabajo de metales, y més perticularmente a un método para
fabricar miembros estructurales compuestos que han de estar so-
metidos a grandes esfuerzos en el uso.

5 Bn diversas aplicaciones se utilizan miembros estructurales
metdlicos, los cuales suelen estar sometidos & mayores esfuerzos
en una porcion de los mismos que en las restantes. Un ejemplo
de tales apliocaciones lo constituye el mecanismo de las méquinas
giratorias, en el cual los dlabes del rotor de las turbinas, los

10 compresores y otras mdquinas similares estin sometidos a fuerzas
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vibratorias, centrifugas y otras, que varian en toda la exten-
sion del dlabe,

Usualmente, los miembros estructurales sometidos a tales

fuerzas no uniformes se fabrican enteramente de un metal o una

aleacidn metdlice de elevada resistencia, cuyas propiedades fi-

gicas son proporcionadas a las condiciones de reaxima resistencia

fisica del miembro respectivo en conjunto,

Como tales meteles y aleaciones de alta resistencia son de
suninistro restringido y muy caros, se ha propuesto fabricar
miembros sometidos a grandes esfuerzos de mis de una pieza, cada
une de ellas consistente en un metal o aleacidn lo suficientemente
fuertes para resistir los esfuerzos mdximos a que se espera que
esté sometida la pieza en la préctica més bien que todo el miem-
bro compuesto, De acuerdo, pues, con estes propuestas previas,
las diferentes piezas o componentes del miembro que se va a cons-
truir gon preformadas primersmente de metales o Aleacione; dese—
mejantes dindoles su forma definitiva, siendo luego soldadas en~
tre si,

Aungue tales miembros compuestos son generslmente mis bara-
tos que los miembros formados de une sola pieza, presentan debili-
dades estructurales en las regiones correspondientes a las juntas
gsoldadas, lo que los hace inapropiades para su empleo en ciertas
aplicaciones, como consecuencia de la brusca transicion entre los
dos metales de las piezas adyacentes del miembro y a causa del fe-
némeno comocido por los metalirgicos con el nombre de ;inflexiones“
en las lineas de fuerza que atraviesan las juntas,

El principal objetivo del invento consiste en proporcionar
un wétodo para Pebricar miembros compuestos metdlicos sin intro-
ducir imperfecciones estructurales que perjudican sustanciaslmente

la resistencia del producto final.
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‘raciones de formar una pluralidad de piezas de trabajo prelimina-

La solicitante ha observado que soldendo primeramente las
piezas del miembro que van a unirge entre sf, y forjando luego el
miembro compuesto resultante, la estructura metalurgica de las
piezas adyacentes a las juntas, perturbada por la operacidn de
soldadura, es restaurada por la subsiguiente operacidn de forje,
que elimina sustancialmente leas "inflexiones", haciendo que las
lineas de fluencia que atraviesan las juntas sean generalmente
continuas.

El invento consiste, por consiguiente, en general, en un mé-
todo para febricar un miembro estructural, como un dlabe para una

turbina, compresor u otra maquina similer, comprendiendo las ope-

res con materiales metalicos desemejantes, soldando di chas pie=
zas de trabajo entre si para proporcionar una estructura unitaria,
y forjando luego esta dltima,
Bl invento se presentard con mds claridad gracias s la si-
guiente descripcién de una realizacidn pr?ferente del mismo repre-~
sentada; por via de ejemplo, en los dibujos adjuntos, en los cua-
legs |
la figura 1 es une vista que representa un par de piezas de
trabajo preliminares antes de.su soldadura;
la figura 2 es una vigta similar a la de la figura 1 pere
repregentando las piezas de trabajo después de su goldadura
la figura 3 es un corte transversal tomado por la l{mea III=
III de la figura 2.
Las figuras 4 y b son sendas vistas del producto sustancial-
mente terminado después de la forja.

Le figura 6 es un corte transversal tomedo por la linea VI-VI

de la figurae b3

la figure 7 o8 una vista parcial esquemdtica axil en la que
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se representan las "inflexiones" que se forman en las lineas de »
fluencia=esfuerzo que atraviesen la junta soldadas de la estruc~
tura represontada en la figura 25 y

la figure 8 es una vista parcial esquematica axil similar
s la de la figure 7 pero representando las 1ineas de esfuerzo
sugtancialmente continuas que atraviesan la junta en la estruc-
tura terminada representada en las figuras 4 y &,

Con referencia al dibujo, el invento se ha representado en
su aplicacidn sélo por via de ejemplo, a la menufactura de un dla-
be de una turbina. En 1la figura 1 se han representado un par de
piezas de trabajo proliminares! 10 y 11, formadas con compogicio~
nes metilicas desemejantes seleccionadas por sus caracteristicas
fisicas iﬁdividualo., como las propiedades de amortiguamiento de
las vibraciones, la resistencia a la erosidn, los valores del es-
fuerzo de traccién, el coste y la tenacidad, y por sus caracterie-
ticas mutuas de soldabilidad y forjebilidad.

Las piezas de trabajo 10 y 11, conocidas taﬁbién por el nome
bre d; “piezas brutas", pueden formarse de cualquier manera ade-
cuada, por ejemplo, de una seccidn recta gemeralmente circular
con porciones agrandadas, 12, 13 y 14, dispuestas ospaciadamente
entre si.

Las piezas de trabajo preliminares 10 y 11 se disponen lue-
go una a continuacion de otra y se unen por sus extremos yux-
tépueatos 15, efectuando una soldedura para obtener una junta sol-
dada, como se indica en 16, figura 2. Aunque la junta soldade 16
puede formarse de cualquier menmera, segin se desee, es preferible
emplear las técnicas de soldar a tope ﬁny répida cuando las pie-
zas de trabajo 10 y 11 estdn formadas de composiciones metalicas
diffciles de soldar utilizando las técnicis de soldadura usuales.

Las piezas de trabajo preliminares as{ unidas, 10 y 11, for—
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man una estructura unitaria o integrante 17 de forma alargada.

Como e ve en la figura 7, el proceso de soldadura hace que
las 1ineas de flujo - esfuerzo 18 que atraviesan la pieza de tra=
bajo 10 gean discontinuas con respecto a las l{neas de fluencia-
esfuerzo 19 que afraviesan la piega de trabajo 11, formdndose asi
las "inflexiones" metaldrgicas 20, ¢ discontinuidades, en la regién
adyaéeute a la Jﬁnta soldada 16, Este fenomeno puede describirse
més exactamente como una transicidn brusca entre los dos metales
al lado de la junta.

La estructura unitaria o integrante 17 es luego forjade pa=
ra obtener un 4labe de turbina 22 de forma sustancialmente defini-
tiva, como se ve en las figuras 4, 5 y 6, Durente el proceso de fore
ja, la porcidn agrendada 12 proporciona el material para formar la
porcidn de la rafz y plataforma 23 del dlabe, mientras que las por—
ciones agrandaedas 13 y 14 proporcioﬁan el material para formar los
tetones de amarre 24 y 25, El material restante se utiliza para ob~—
tener la porcidn del alabe 26, la cual, como se ve con mds clari-
dad en ia figura 6, es devperfii de ala y cortada oblicuamente o
retorcida en el gentido de su longitud axil, por rasones bien-co=
nocidas en la téonica.

Aungue la estructura del alabe 22 puede forjarse de cualquier
manera adecuada, es preferible calentarlo y forjarlo en una estam—
pa cerrada. Para cacilitar la manipulacidén y el manejo de la ea-
tructura integrante 17 en la estampa (no represeﬁtada en la figura)
la pieza de trabajo 10 estd provista de una eapigea 27 que se corta
una ves que la operacion de forja ha terminado.

Durante el proceso de forja, las lineas de fluencia 18 y 19
se rqdistribuyen, como ge indica en la figura 8, de tal manera que
resultan sustancialmente continuas al atravesar la junta soldada

16, eliminando de este modo sustancialmente las "inflexiones" 20
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previamente presentes despuds del proceso de soldadura.

La perfeccionada continuidad de las lineas de fluencia que
atraviesan la junta mejora la ductilidad a la traccidn de los dos
metales en la regidn adyacente & la junta asi como a través de és-
ta, y mejora asimismo la resistencia al chogue de esta regicn,
ébteniéndoee como consecuencia un alabe compuesto formado por
dos materiales desemejantes en el que se conservan las propieda=—
des fisicas de cada uno de ellos en toda la estructuras del dlabe,

Después del proceso de forja, la estructura del &labe re-
sultante 22 puede ser sgometida a subsiguientes operaciomes de tra-
tamiento térmico, a la manera bien conocida en la materia, peara
desarrollar todas las propiedades fisicns de los dos metales,

Se observard ahora que el invento proporcion; un método pa~
ra fabricar una estructura considerablemente perfeccionada, for-
mada con metales desemejantes y capaz de resistir grandes es-
fuerzos en la préctica. Aunque, en el ejemplo ilustrado, el &la~
be 22 estd formado solamenie por dos piezas de trabajo prelimi-
nares, pueden emplearse més de dos piezas de trabajo prelimina~
res, si se desea, con resultados igualmente ventajosos,.

Asimiemo, si se desea, pueden trabajarse la reiz y plata-
formé del alebe, 23, sustancialmente, ddndoles la forma y dimen-
siones finales para obtener la funcion usual de bloqueo del

alabe en el rotor de la turbina (no representado en la figura):

- NOTA =

Los puntos de invencidn propis y nueva que se presentan

para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn
en Espafia, por VEINTE aiios, son los siguientest
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1, Un método de fabricar un miembro estructural, tal
como un &labe para una turbina, compresor o similar, que compren—
de las operaciones de formar una pluralidad de piezas de traba-
jo preliminares de materiales metdlicos no semejantes, soldar di-

1 chas piéz;s de trebajo entre si para dar una estructura unitaria
y forjar luego dicha estructura unitaria.

2,- El método del punto 1, en el cual dichas piezas de
trabajo son alargadas y estén soldadas entre si en relacidn de
extremo con extremo una con respecto a otra,

10 8.~ El método del punto 2, en el cual dichas piezas de
trabajo son, esencialmente, de seccion tranaversal circular.

4.~ El método de los puntos 1, 2 o 3, en el cual dichas
piezas de trabajo son soldadas entre si por soldadura rapida.

- S.~ X1 método de los puntos 1, 2, 3 o 4, en el cual di=
18 oha estructura unitaria ss forjeda a la configuracidn final, por
ejemplo, perfil de ala, de dicho miembro estructural,

6.~ Un método de fabricar un miembro estructural,

Tal ¥ como se ha descrito en la Memoria que antecede, re—
presentado en el dibujo que se acompaiia y con los fines que se

20 hen especificado.
Bsta Memoria consta de siete hojas esoritas a méquina por

una sola de sus caras.

Madrid, 4§ NOV. 1962
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