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PERFECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVOS DE SOLDADURA

DE PIEZAS MASIVAS POR BOMBARDEO ELECTRONICO".

COMMISSARIAT A L'ENZRGIE ATCMIQUE, entidad francessa,
residente en 29, rue de la Fédération, Paris 1l5¢,

Francia.

El presente invento estd relacionadoe con
un procedimiento y un dispositivo de soldadura por
bombardeo electrdnico en particular en el caso en
que las piezas a soldar son demasiado masivas pars

estar contenidas en su totalidad en un recinto de
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En el campo de la soldadura de tales piezas, se

saben utilizar diferentes procedimientos tales como la sol-
dadura por arco eléctrico, la soldadura por resistencia
eléctrica o por untos, o la soldadure por llama. Pero si
bien estos procedimientos dan satisfaccidn en general, exis-
ten ciertos casos para los cuales las condiciones impuestas
a la soldadura son muy severas, condiciones que no pueden
obtenerse sino mediante la utilizacién del bombardeo elec-
trénico,

Las operaciones de soldadura por Sombardeo elec~
tronico que se efectidan al vacfo permiten obtener soldadu~
ras exentas de contaminacidn, particularmente sanas y, even-
tualmente, segin el ajuste de la potencia del haz de elec—
trones (relacién de la potencia del haz de mira con respec—
to & la superficie de seccién recta del haz de electrones),
penetraciones de soldadura particularmente importantes. Por
ejemplo, es bien sabido que con potencias de varios kilo-
vatios puede soldarse fdcilmente en una pasada cerca de 50
mm de grueso de acero, no sobrepasando el cordén de solda=
dura 3 mm de largo.

Debido a la concentracién de energfe gque es posi-
ble obtener por este procedimiento, la cantidad de calor
proporcionada por unidad de largo del corddn de soldedura
se menticne a un minimo, con lo cual las deformaciones en
la soldedura y las contracciones son incomparablemente mds
escasas que con los procedimientos cIdsicos de soldadura
&l arco. Por otra parte, la forma de los cordones muy "“pe-
netrados" permite realizar un trabajo especial de los cha-

flanes de las piezas a soldar; permite igualmente reducir,
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llegado el caso, el numero 2% pasadas dé soldadura Yy, por
lo tanto, las regulaciones y limpiezas sucesivas necesarias
con los otros procedimientos.

Sin embargo, la aplicacién de este procedimiento
estd limitada en la préctica por el hecho de que las piezas
Yy el cafion deben colocarse en recintos de vacio a tiravds de
los cuales deben accionarse los érganos de mando de los des-
plazamientos, los dispositivos de mira éptica, etc., lo cual
necesita una inversién financiera tanto md€s importante cuan-
to mds masivas sean las piezas a soldar,

El presente invento tiene por objeto paliar estos
inconvenientes permitiendo de una manera fdcil y rdpida la
puesta en vacio de una fraccién solamente de las piezas a
ensamblar, fraccidén sobre la cual precisamente se practica
la operacién de soldadura.

Este invento tiene por objeto un dispositivo ca-
racterizado por el hecho de que comprende un recinto de
vacio de volumen relativamente reducido, montado sobre una
parte de las piezas a soldar en torno al empalme a efectuar,
un cafion de electrones que se apoya igualmente sobre las
riezas a soldar en el interior de dicho recinto y que se de
desplaza libremente con relacién al mismo, y érganos infla-
bles de estanqueidad de la unién de dicho recinto y de las
piezas, que adquieren la forma de la superficie de estas
dltimas.,

Este dispositive puede pues aplicarse sin prepa-
racién especial sobre cualquier pieza a soldar, logréndose
una estanqueidad absoluta del recinto por medio de la jun~
ta hinchable que adquiere la forma exacta de dichas piezas,

Por otra parte, esta estanqueided no se interrumpe en ab-
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soluto por las travesfas de drganos de man;%t;el cafion, pues-
to que &stas se reducen al peso de cables de alimentacidn y
el movimiento del cefion no estd subordinadto al recinto.

Este cafién sin embargo se centra rigurosamente
gracias a su apoyo sobre las piezas y la buena precisién de
la puesta en posicidén del chorro de electrones sobre la jun-
ta & scldar, necesaris pare la soldadura por bombardeo elec~
trdnico, se obtiene con facilidad.

Tal dispositivo permite pues abordar en buenas
condiciones la soldadure de chapas y de piezas maxivas para
la cual los otros procedimientos, debido a la cantidad de
calor aportada a las piezas y la forme de sesgadura de los
cordones obtenidos, se hacen inexplotables (deformaciones
exageradas tras lea soldadura).

Otras caracteristicas del invento se evidenciardn
por la descripcién que sigue de formas de realizacidén faci-
litedas a titulo de ejemplo y por los planos anexos, en los
cuales:

La figure 1 es una vista en sececidn longitudinal
del dispositivo de soldadura segdn una primera forma de rea-
lizacidn,

Le figura 2 es una vista en seccién longitudinal
del dispositivo segdn una segunda forme de realizacién, en
el caso en que las piezas a soldar son cubiertas que deben
ser ensambladas siguiendo une cuadricula,

La figura 3 representa une vista en seccién trans-
versal del dispositivo anterior.

La figura 4 es una viste en seccidn iransversal
del dispositivo segin una tercera forme de realizacidénm.

La figure 5 es una seccidén longitudinal del dispo-
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sitivo smegin la figura 4.

La figura .6 es una vista en seccidn longi%uainal
& mayor escala de la junta de estanqueidad inflable interpues-
ta entre el recinto de vacfo y las piezas a soldar,

El ejemplo de realizacidn representado en la figu-
ra 1 se refiere a la soldadura de manguitos 1 sobre una cha-
pe perforada 2 a lo largo de las juntas circulares 8. En es-
te caso un recinto de vacfo 11 limitado por una pared 12,
provisto de un gancho de suspensidén 13 y retenido por ejem-
plo por tirantes 14 enganchados a los ejes 24, solidarios
de la pared 12, y aprisionados sobre los manggitos lg, préxi-
mos al manguito 1 e soldar, por discos 25 y tuercas 26, se
apoya sobre la chapa perforada 2 por intermedio de una junta
hinchable por agua 15.

Zsta junta, que se representa en detalle en la fi-
gura 6, comprende una caja anular 65, de seccién en forme de
U, fijada por ejemplo por tornillos 66 sobre la pared 12
del recinto 1ll. Por encima de la pieza a soldar, esta caja
65 estd cerrada por una membrana anular flexible 67 de sec-
cién en forma de L, uno de cuyos brazos se halla en éontacto
con la caja 65 en tanto que el otro estd destinado a apoyar-
se sobre la pieza a soldar. Zsta membrana 67 se halla mente-
nide entre le caja 65 y un anilloe 68 fijado en el interior
de éste y que dispone de tubos regulacdores tales como 69 de
entrada y de salida de un fluido de hinchamiento de la junta,
agua con preferencia.

El anillo 68 sustenta igualmente tubos reguledores
de alimentacidén de un circuito de refrigeracidn 70 dispuesto
en el interior de la cdmara 71 delimitada por la membrana 67

y el anillo 68; un segundo circuito de refrigeracién se halla
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formedo en la pared de la caja 65 por conductos 72 canaliza—

dos en un anillo de revestimiento exterior de 1a pared de
dicha caja 65 que porta la membrans 67. Este segundo circui~
to 72 se encuentra pues en el interior del recinto 11 Y for-
ma barrera térmica ante la membrana 67.

Esta por otra parte es mantenids a una temperaturs
relativamente baja por el circuito 70. Puede conservar por
taento fdcilmente sus cualidades de flexibilidad y ser hincha-
da y deshinchada numerosas veces sin que disminuya su efica-
cia, Esta membrana estd fabricada con preferencia de un neo-
preno, u otra materia andloga, susceptible de adaptarse bajo
el efecto de la presidn en el interior de la cdmara 71 a +to-
das las asperezas que puedan existir en les piezas a soldar
Yy de efectuar as{ una estanqueidad perfecta entre dichas pie-~
zas ¥y el recinto,

Este recinto 11 puede asi ponerse en vacio.

La pared 12 por otra parte se prolonga por un dis-
positivo de bombeo, que viene a fijarse sobre una bride 16,

Yy dispone de una lumbrera de vigilancia 17,

En el interior de este recinto 11 de forme sensi-
blemente cilfndrica en la forms de realizacidn representads
va montado directemente un cafén de electrones 6 en el extre~
mo de un brazo soporte 5 que atraviesa tode lo largo del man-~
guito 1 a soldar y se halla centrado en cada extremo de este
por dos anillos fijos de centrado 3 ¥ por rodamiento a bolas
4 que permiten su rotacién en el citado manguito, rotacidn
que provoca un movimiento cirecular del cafién 6 perfectamente
concéntrico con el cireulo interior del manguito 1.

Un motor 7 sustentado por el brazo 5 en el interior

del recinto 11 permite el ajuste en vacio del radio de este
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movimiento circular a fin de hacer corr 5pondesl-TTi:fmente
el eje del haz de electrones con el eje de la junta 8 a sol-
dar.,

En el otro extremo del manguito 1, el brazo 5 va
unido, por ejemplo por intermedio de un sistema de pifiones 10,
a un motor 9 de mando de su rotacién bloqueado de manera des-—
montable sobre el anillo 3 de centrado en el manguito 1.

Le alimentacién de alte tensién del cafion 6 se efec-
tda por medio de los conductores 20 embebidos en una materis
aislante a todo lo largo del soporte 5, y estd por tanto blin-
dada sin discontinuided. Una clavija especial 21 efectda la
conexién con el cable de alimentacidén de alta tensién habitual.

Un punto estdtico inflable mediante aire 18 asocia-~
do a dos juntas de labios 19 que efectdan la estanqueidad di-
ndmice, cierran el recinto de vacfo 1 entre el brazo giratorio
5 y el manguito 1.

Cuando se coloca asi en posicidn este recinto 11
de manera estanca gracias a las juntas 15, 18 y 19, puede es-
tablecerse el vacio por medio del dispositivo de bombeo fija-
do en 16 y ser después regulada la posicién del cafién 5 por
medio del dispositivo de mando del moter 7., A continuaciém
se acciona en rotacidén el brezo 5 y el haz de electrones emi-
tidos por el cafion 6 suelda el manguito 1 sobre la chapa per-
forada 2, La precisién rigurosa de le soldadura se obtiene
gracias al centrado del brazo 5 en el propio manguito 1 en
tanto que la estanqueidad absoluta del recinto queda asegura-
da por el conjunto de las juntas hinchables 15 y 18 y de las
juntas de labios 19, incluso si la chapa 2 sobre la cual des-
canse el recinto 11 no presenta une superficie absolutamente

regular. Por otra parte, la pared 12 no es atravesada por
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ningdn érgano que, en el curso de los desplazamientos del

cafién, ofreceria el riesgo de perjudicar la estanqueidad,
El vacio del recinto 11 puede por tanto ser muy proanuncia-
do, lo cual facilite la soldadura.

Las figuras 2 y 3 representan en seccidn otra
forma de realizacién en la cual las piezas a soldar son cu-
biertas 31 que disponen de bridas de unidn planas destina=-
das a ser soldedas entre sf a lo largo de dos lineas per-
pendiculares 28 y sobre placas de ertremo 27,

Un recinto de vacio 36 de forma sensiblemente pa=-
ralelepipédica se halla colocado de forme estance alrededor
de las cubiertas 31 o al menos de una parte de éstas y sobre
las placas de chapa 27 por intermedio de juntas 34 parecidas
a la junta 15 de la figura 6.

En el interior de este recinto 36 se halla monta-
do un cefién de electrones 32 sobre un carro 35 mdvil en dos
direcciones perpendiculares entre si sobre un soporte fijo
33 que descanse por cuatro pies 37 sobre las cuatro cabezas
3la de las cubiertas extremas 3l. El desplazamiento del ca=-
rro 35 estd regulado por un motor 38 igualmente sustentado
por el soporte 33, Este motor, como el propio cafidn de elec-
trones 32, estd alimentado eléctricamente por medio de ca-
bles 39, 40 colocados en tubos 41, 42 unidos por fuelles 43
a dichos cafién y motor y montados sobre roturas 44 que atra-
viesan la pared del recinto 36, En el exterior de este reein-
to, los cables 39, 40 van conectados a un circuito de alimen-

tacién no representado, y son sin embargo suficientemente

largos para, deslizdndose por los tubos, permitir los despla-

zamientos del caiidn.

Un fluido de refrigeracién puede hacerse llegar de
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la misma manera al cafidn por medio de un conducto que se des-
lice en uno de los tubos de travesia.

La obturacién del recinto 36 y su estanqueidad
se completan por medio de un obturador estance 46 fijado en
el extremo de cada cubierta 31. Como el recinto 1ll, este re-
cinto 36 va unido a un dispositivo de bombeo, que no es visi-
ble en las figuras 2 y 3, y estd provisto de una lumbrera de
vigildncia 47,

De este modo puede obtenerse un excelente vacfo
en el interior del recinto 36 y el haz de electrones emiti-
dos por el cafion 32 a medida que se desplaza a lo largo de
la 1Inea de separacién de las cubiertas efectda una soldadu-
ra eficaz y profunda de é€stas,

Sin embargo en ciertos casos, por ejemplo para
unir placas planas, se utilize con preferencia oira varian-
te de realizacidén del dispositivo de soldadura, que estd
representada por las figuras 4 y 5. Un recinto 50 de seccién
sensiblmente rectangular se halla montado en este caso so~
bre las dos placas 51 y 52 & soldar, a uno y otro lado de su
empalme 53, por intermedio de una junta de estanqueidad in-
flable y enfriada 54, permitiendo los dispositivos de bom~
beo 45 efectuar el vacio de este recinto. Este recinto se
halla atravesado por una barre 55 fijada paralelamente con
respecto & la lfnea de soldadura 53 que sustenta al menos
un cable elécirico flexible 58 de alimentacién de un cafién
de electrones 57 y de los motores de mando del desplazamien—
to del carro 56 sobre el cual va colocadoe

Cada una de las piezas a soldar 51 y 52 dispone
de un carril paralelo a la linea de empalme 53 constituido

en la pieza 51 por una placa 59 fijada por ejemple por sole
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fil en forma de U, soldada de la misma forma, cuyo gruesc

en el centro es el mismo que el de la placa 59, habiendeo

sido trabajada la superficie 61 de la barra 60 paralela a

las superficies a soldar de las piezas 51 y 52 al mismo tiem-
po de éstas. El carro 56 del cafién de electrones 57 se apo-
ya por un lado sobre la placa 59 por intermedio de una role
dana 62 en tanto que por otro lade es guiado en su desplaza-
miento por la superficie de referemcia 61 de la barra 60 que
forma carrilj una ruedecilla o roldana 63 que se apoya sobre
esta superficie, realizada la conduccidn,

El cafién puede asi desplazarse a lo largo de le
linea de empalme 53 sin separarse de ella, quedando siempre
dirigido el haz de electrones exactamente sobre esta lfnea.
Este cefién, en ciertos casos, puede estar rodeado por un
cdrter 64 unido & un dispositivo de bombeo (no representado)
que permite hacer funcionmar el cafion em un vacio muy pronun-
ciado en tanto que el recinto 50 se halla simplemente en
un vacio primerio,

Sea cual fuere la forma de realizacién utilizada,
el recinto de vacio puede aplicarse con eficacia sobre las
piezas & soldar en tanto que el cafién se desplaza, apoydn-
dose igualmente sobre estas piezas, sin ofrecer jamds el
riesgosde estropear la estanqueided del conjunto,

Por otra parte, este dispositivo de soldadura es
de un volumen reducido. Por lo tanto, puede transportarse
fdcilmente para ser aplicado en un taller y servir para el
ensambledo de las piezas mds diversas,

Debe quedar bien entendido que el invento no se

limita en modo alguno a las formas de realizacidn deseritas
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Deserita suficientcmente la natu aleza del inven-
to, as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe ha-
cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no
alberen su principio fundamental. También ha de sefialarse
que el presente invento corresponde a una solicitud de pa=-
tente presentada en Francia em fecha ¥y ndimero siguiente: 15
de abril de 1,966, ne PV. 57.795, acogiéndose por lo tanto
e los beneficios establecidos en los Convenios Internaciona-
Jes en vigor y siendo la esencia del referido invento y por
1o que se solicita Patente de Invencién por 20 afios en Espa-
fa sobre: Perfeccionamientos en dispositivos de soldadursa
de piezas masivas por bombardeo electrénico, caracterizdndo-
se por lo siguiente:

1.- Perfeccionamientos en dispositivos de solda-
dura de piezas masivas por bombardeo elecironico, caracte-
rizédndose porque dichos dispositivos comprenden un recinto
de vacio de volumen relativamente reducido, que se monte
sobre una parte de las piezas e soldar alrededor del empal—
me a efectuar, un caffon de electrones gque se apoya igualmen-
te sobre las piezes a soldar en el interior de este recinto
y que se desplaza libremente con relacién al mismo, y dérga-
nos hincables de estanqueidad de la unidn de dicho recinto
y de las piezas, que adcuieren la forma de le superficie de
estas dltimas.

2.~ perfeccionamientos segdn la reivindicacién 1,

caracterizados porque se disponen juntas de cierre estanco
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del recinto de vacio que se colocan en los orificios de las

piezas a solder,

3¢~ Perfeccionamientos segdn la reivindicacién 1,
ceracterizados porque la juntae hinchable comprende una membra-
na anular flexible, que se fija sobre un anillo rigido y que
delimita con €1 una cémara a presién, y un circuito de refri-
geracién en el interior de esta cdmara,

4.~ Perfeccionamientos segdn la reivindicacidn 3,
caracterizados porque la membrana y el anillo se colocan en
una caja de seccidén en forma de U cerrando dichs membrana el
cuarto lado y fijéndose al recinto.

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 4,
caracterizados porque un segundo circuito de refrigeracién se
monta entre le membrana flexible y el interior del recinto,

6.~ Perfeccionamientos segdn la reivindicacidn 5
caracterizados porque cuando se suelda segin una circunferen-
cia diche dispositivo comprende un recinto ¢ilfndrico fijado
de manera estanca alrededor del tubo a soldar, un cafién de elec-
trones montado sobre un brazo de alimentacidn centrado en di-
cho tubo, drganos de estanqueidad entre este brazo y el tubo,
medios de mando de la rotacién del cafion en el interior del
recinto alrededor del eje del brazo Y del tubo desde el extre-
mo del brazo opuesto al recinto y medios de ajuste de la po-
sicién del cafién en el interior del citado recinto,

T+- Perfeccionamientos segdn la reivindicacidn 5,
caracterizados porque cuando se suelda segin una 1{nea dicho
dispositivo comprende un recinto de forma sensiblemente para-
lelepipédica fijado de manera estanca alrededor de la linea
de empalme de las piezas, un soporte que descansa sobre las

citadas piezas en el interior del recinto, un carro automo-
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tor porta cafion de electrones, mévil segin allmenos dos di-
recciones perpendiculares entre sf sobre este soporte y ro-
tulas de travesia de los cables de alimentacidén del carxo y
del cafién que atraviesa la pared del recinto.

8.= Perfeccionamientos segin las reivindicacién 5,
caracterizados porque dichos dispositives comprende un recin-
to de seccidn recta rectangular fijado de menere estanca so-
bre las piezas a soldar, un carril solidario de cada una de
sus piezas paralelamente a la 1lfnea de soldedura, un carro
automotor porta cafion de electrones mévil sobre estos carri-
les y cables de alimentacidén del carro y del cafidn plegados
y sustentados por una barra fijada transversalmente en el
recinto.

9, Perfeccionamientos en dispositivos de solda=
dura de piezas masivas por bombardeo electronico, tal y como

gueda sustancielmente descrito em la presente Memoria e ilus-

trado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria co jas escritas a mdqui-
na por una sola cara.

Madrid,
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