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30.

| tubds paralelos unidos entre ellos por cintas o .

| un' cordon de soldadura.

: cor&pnes de soldadura por una ope;acién simulténea

“un cordén de soldadura para cada lado ¥y sobre toda’

| do las aletas de dichos tubos asi preparados.

MEMORIA- DESCRIPTIVA

Esgta Paﬁente de inverncion se refiere a un
procedimiento, y al equipo corrg:poﬁdiente, para
la éonstruccién de parédes compuestas de tubos pa~

ralelos, es decir, de paredes que llevan varlos o

eletas soldadas a los tubos colocados lgdo a lado.
Se conocen procedlmientos de soldadura de V

paredes tubulares sobre las cuales, un elemento de

conexién dispuesto entre cada dos tubos adyaqentes,

se suelda a dichos tubos sobre una generatriz por
Se conoce tambien la forma de reallzar dichos

mediante una médquina eléctrica para soldar.
Se conoce también el método de unir a un tub$
dos bandas o cintas dispuestas en el exterior del

tubo mismo y diametralmente opuestas, por medio de;

la longitud, formendo asi un tubo de aletas. y de

constituir sucesiVamente uﬂa pared tubular, unlen-

‘Otra alternativa de dicho procedimiento con-
sigste en formar la pared'tubular intercalando. en-
tre dos tubos de aletas, un tubo liso de forma que

ge efectia la unién del tubo interpuesto con el la-
do libre de la aleta y& soldada sobre el otro cos~|
tado del tubo adyacente.

Se conoce tambien el procedimiento de llevar

a fusién une aleta insertada entre dos tubos y so-!
portada por une banda de refrigeracién de forma i
que la materia de la aleta forma un puente de union
entre los tubos contiguos. ‘

Finglmente se conoce el método de fundir par-

‘cialmente por una sola operacién, una aleta coloca-
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| gura primera.

da entre dos tubos peralelos en gque la anchura dei
le aleta es mayor que el espacio entre los tubos.:

El procedimiento que es el objeto de la prg
sente invencidén, difiere de los métodos anterior-
mente mencionadps,,En efecto, si se indica por n
el numero de tubos del conjunto, el procedimiénto
consiste en unir (n-1) bandas centrales entre n
tubos y al mismo tiempo uhir una bands de unién
en el exterior de cada tubo'extremo y sobre toda
la longitud de los tubos, sin ninguna limitacidén
de los diémetros de los tubos ni de la anchura de
las cintas o bandas.

La unién de todos los elementos (los tubos

¥y las Bandas) se efectia ﬁor una sola operacién
: {

por medio de n x 2 cabezas soldantes que se encuen
1
tran a una distancia transversal correspondiente ;

a la anchura de las lineas de unién de los elemen-?

tos & unir.

El dibujo anexo representa esquemdticamente
un modo de ejecucién del pr&cedimiento ¥y de equipo
correspondiente.

La figura primera es un corte transversal
horizontal de una primera forma de eaecuclén del
producto obtenido en forma de una pared tubular

elemental.

Ta figura segunda- muestra, tambien en cortm

transversal, la unién de dos elementos segin la fl—

La figura tercera es una vista en perspecti

f va del equipo en trabajo paras la realizacién del

' procedimiento.

Considerando, por ejemplo (fig.1) el conjun

i t0 a pared elemental, tubos-bandas, el més sencillo
' 1leva dos tubos 10 y 11 y tres bandas 12, 13, 14,

"una de las cuaies, la banda 13, se situa entre los
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T0. . tubos 10y 11 y las otras 12 y 14 en el exterlor _v
'de los tubos 10 y 11. La inion de todos los elemenT
tos que constltuyen el conjunto se efectua por una|
sola’ operaclén por?medlo de. éuatro cabezas soldan- ,
tes 15, 16, 17, 18 (flg 3) colocadas entre ellas
75. (& una disteneia transversal correspondlenﬁe ala |
o anchura de las llneas de unldn de 105 el&mentos

a Juntar.

En la descrlpclén que 51gue, ‘ge’ hace refe-

rencia exclu31vamente, en blen de la’ clarldad a--
80. ‘1a construcclén del con;unto elemental més senci-
llo de tubos-bandas que se acaba de’ describir y de
representar en la fig. 1, considerando ebsolutamen:
[ e comprendide en esta idea fundemental la constqu

cién de conjuntos formados por n fubos, unidos en~

i 85. | tre ellos por n—l_baﬁdas centrales, intercaladas

entre los'tubosfﬁism0| ¥ presentando una banda de
, extremo 11bre en &l exterior de ¢ada tubo ekbtremo.
la operacidn prevee 18 soldadura de las |
K dos ceras del conjunto elemental y esta realiza-~

90. cidn se utilize ventajosamente cpn el sistema que
" -se deacrlbe a continuaclén, para evitar deformacio
nes ‘en ‘el curso de la soldadura y durante el en~
firemiento despues de la soldadura.Los tubos 10 y
11 estédn dispuestos paralelamente entre i en una
95. | pieza lecho 22 (fig.3) colocads entima del puente

movil (no representado), cuyos emplazamientos es-

tan dlspuestos de forma que centran exactamente el

i eje 1ong1tud1nal de los tubos 10 y 1 y ‘los mantle-

¥

I ne automatlcamente a 1a altura exacta para la apllv :
. N
100. cac16n de las bandas 1nterpuestas 13y de las" ban-z*

das adyacentes 12 y 14, llevando' 1nsta1adas, el

18.

mismo equipo, las cabezas de soldedura 15,16,17 y !
|
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i

’en todo momento, la poslclén relatlva de las ban-

Las bandasg 12-13~14 que se han de unir a
_1os tubos 10 y 11, toman apoyo gobre’ las reglas de
cobre 19-20-21 que jﬁegan el papel de soporte para
la soldadura. Detras de lae cabezas de soldadura,
ge ha colocado el grupo de presién '23 de los tubos
y de las bandas, que tienen la misién de "mentener
conatanmtemente a los tuboe en la debida poslclén
sobre los emplazamlentos.del lecho 22 y asimismo
mantiene en posicién a lés bandas' 12-13~14 en rela-
cién con los tubos. ’

Este grupo de presién 23 (oleodinémico o
mecdnico) consiste en un rodillo 24 que se apoya
gsobre las geneﬁraces auperibrés de los tubos 10 y

11, y tiene su eje que es perpendicular'a dichos )

tubos. Asimismo tiene las ruedas‘25-26~27 tomando

apoyo cada una sobre cada banda. El grupo 23 rodi—!

llo~rueda, es autodireccional y estd montado sobre
‘un balancin (no representado) que distribuye la pre
316n sobre 109 tubos y sobre las bandas.’ ;
El grupo avanze longitudinalmente sobre '
los tubos y sobre las bandas al mismo tlempn que
las cabezas de soldadura y de esta forme man.tlene,1
das en relacidn cox los tubos, tomando apoyo todo
el gistems sobre la pieza lecho 22 que asegura el

alineamiento.

Les dos series de bridas 28 y 29 que formen

'el sistema de embridado del conjunto elemeﬁtal, es#

Ttan colocadas sobre los dos lados de la placa sobré

:

la que va instalads la pleza techo 22 para soportar
a los tubos y a las bandas.
Las bridas (o estribos) 28 y 29, estan se~

;paradas unas de otras 300-600 mm y se gobiernan

automaticamente con una presién determinada sobre

los tubos 10 y 11. A medida que progresa la opera-
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R soldar, en la que las posiciones relativas de los

|das en cade instante por el grupo de presién 23 ro-

'neamente las bridas en el momento en que pasa la

339055

) cién de soldado, por intermedio de microinterrupto-

res yvde electro-vélvulas se. 'ven leventando pars n%
entorpecer el paso del grupo de pregion y los solda
aores, es decir de;ando libre la. parte todav1a a.

tubos 10 y 11 y de las bendas 12-13-14 son asegura-

dillo-rueda, que se acaba de descrlbir.

' De esta forma toda la parte inferlor del
conjunto ‘elemental que se esta trabaaando.esté li-
bre para diletaerse longitudinalmente.

Una vez realizado de esta forma el primer L
pase de soldadura sobre el cbnjunto'élemgntal, por

el depésito de los cordones de soldadura 30-31-32-

33 (fig 1) se suelta el conjunto levantando todas
las bridas (o estribos) 28-29 haciendolas girar por
sus ejes transversales como se muestra y entnnces g
se 1nv1erte el ccngunto soldado 10-11=- 12-13 y 14 y
se realiza el pase de repetlcién o segundo pase pa-
ra depositar los cordones 34-35-36-37 por la cara
opuesta. Para 1a ejecucién del segundo pase del coﬁ
;unto elemental son posibles dos casos:
A. Se emplea uwn segundo equipo ‘completamen
te 1dent1co al primero, salvo en el conjunto de bri
das y en el plan de apoyo de la pared elemental ya
soldada sobre une cara. En este caso feltan las red

glas de cobre que soportaban por debajo ra las band
‘ i

das de union en el curso de la reslizacién del pri-
mer pase y el conjuntoAde bridas resulta completé
arriba y abajo de la soldadura, el movimiento de .
las bridas.se efectia mediante el control de micro%

interruptores-electro vdlvulas, que zbren momenté—j

méquina de soldar.

B. NHo se emplea un segundo equipo. En este

wure
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205.

| caso (fig.3) se quitan de la pieza lecho 22 que

“tema de bridas esta gobernado por un conmutador

330055

recibe los tubos-bandas, las teglas de cobre 19-
20-21 de soporte de las bandas y el conjunto o'pa-
red elemental ya fabrlcado, se coloca invertido

sobre la pieza lecho 22, y sobre el se coloca si-

multaneamente todo ‘el conjunto de bridas. .El sis-

con un dbntrolémicro-interruptor-electrovalvula,
de forma que se abren momentanesmerte las bridas
en el momento en que pasa el grupo de presiop’y
de soldar.i‘ ,

Las otras operaclones son completamente
semegantes a 1as que se han descrito para la rea—
lizacién del primer. page. - 7 '

Los cordones de soldedura se hacen segin
cualquiera de los procedimientos de soldadura au-
tomética conocidos farco sumergido en una atmés-
fera de gas protector; con hilo de micleo, etc)

‘Ias bandas de unién a los tubos pueden
llevar‘bofdes rectos o achaflanados segin la for-
ma del cordén de soldadura que se guiera obbener
¥/o la penetracién deseada de los cordones de s0l-

dadura.

El eje de las bandas laterales se encuen

tra sobre el plano dismetral 38 comtin a los tubos,

mientras que el eje de la banda central 13 (£ig.3

se encuentra a 0 + 0,6 mm., por debaao de esta pla-

|

didmetro de los ftubos mismos, es decir que para los

no (nivel 39) y esta dlstancla esg una funcidn de

tubos de didmetro mas grande tendréd que alcanzer

|

| una posicién baricentrica, mientas que para los i

tubos de didmetro menor, la banda central serd deé
plazada por debajo del plano diametral 38 comin :

a losg tubos, hasta alcanzar el valor méximo de

' aprox. 0,6 mm. Todo esto forma un segundo aspeéto§

370
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240.

40, (fig. 2).
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Por e;emplo, los tubos de dlémetro 63,5
mm. (2, 5") tendrén 1as bandas 1ateralas, 1o mismo
que l= banda central, en p031c16n barlcéntrica-
mientras que los tubos de dlémetro 25,4 (1") ten.
drén las bandas 1aterales barlcéntrlcaa y la bands
central separada de dicho plano aprox. 0,6 mm.

Los espesores h,h', h" respectlvamenje
de la banda can%ral 13 y_de las bandas laferales
12 y 14 del conjunto ovpared'elemental més senci=~|
1lo son iguales entre si; | o

, Las 1pngitudes B' y b" de las bandas la

terales 12y 14 son iguales entre si y su anchura'
en funcién de la anchura ~-A- de la banda central
13, segun la relaclén. b'—b"—&.A.

Una vez que se han formado los conjun~-
tos o paredes elementales, seran unldos éﬁtre ei

por soldadura se%?n un procedlmlento de soldadura
‘0 semiautomdticgs )

automética que se practlca hoy) por lag bandas'la-

terales exteriores a los “tubos de cada dos con;un-

tos elementales consecutlvos, apllcando el cordon

Otro aspecto del invento se reflere a
la dlstribucién de las secuencias cuendo se efectua
el mpntaae de los conjuntos o paredes elementales
entr sm- estos conjunios éeberén eetar dlspuestos
de forma que un conjunto elemental que presente

en alto (es decir, del lado vuelto hacia las ca-

bezas de soldadura) los cordones del primer pase, ;
sea unido al congunto elemental suceslvo tenlendo

el segundo pase hacia arriba (en el sentido que
se acaba de eapeclflcar) (fig.2), estando mantean

do el conjunto de los dos conjuntos elementales

en el plano de referencia y en alineamiento por

g
3
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tres bandas' (fig.1) este conjunto serd unido a un

275 |

i es la que se resume y concreta en la siguiente:
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medio de las bridas; con el objeto de compensar

-G~

les deformaciones eventuales residuales. Adéméa
es preciso unir los conjuﬁtos elementales entre si
de forma qﬁe se obtenga 1la pared tubular por la
unién siﬁétrica de los ponjuntos elgmentales,.Par-
tiendo, por ejempio;.dei'conjdnto_glehental'éom-

puesto més sencillo, eas decir, por dos tubos y

conjunto elemental endlogo el primefo, de forma
que se obtenga un cohjunto de cuatro tubos y de
cingo bandaé, este dltimo a su vez serd unido a un
conjunto semejante, de forma que se obtenga un nug
vo conjunto elemental de ocho tubos ¥ de nueve ﬁaﬁ
das; continuando asi haatﬁ obtener la pared tubu-
lar de la dimensidén y del mimero de tubos deseado.
. Obrando de esta forma se obtendrd la pa-
red tubular deseada perfectamente recta o planﬁ
en cada plano con las distancias, entre los tubos
que 1a componen, exactamente iguales entre si.
~ Dederitas shficientemente las caracteris
ticas fundamentales del procedimiento a gue se re-
fiere esta Patente se hace constar que en el mig-
mo se podran introducir ftodas aguellas modifica-
ciones que la experiencia, la practica y la tecni-
ca pudieran acdnsejar,'s@emprg que con ellas no 53
cambie, altere o modifique su idea fundamental que

N O T A
Se declaran de novedad y prbpiedad pare
todo el territorio naciomal las siguientes:
REIVINDICACIONES

18.- Procedimiento y aparato para la construéciéni

de paredes tubulares en particular para la cons-

~ truceién de calderas de vapor, caracterizado en
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| formar un conjunto o pared elemental colocando 50~

| tremos dos bandas que tengan una anchura igual a

'tudinales,'diehas bandas a dichos tubos a lo largo

elemental. - ' "

"achaflanddas pé:a facilitar y mejorar la soldadur%;

-10='
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bre una pieza lecho'debidamente coﬁfqrmada, un nu-
mero de n tubos y un numero iguel e n-1 bandas de
union, 16§‘nnoi al lado de las otres alternativa-

mente ¥y edemés en poner 8l lado de los tubos ex-

1a mitad de la anchura de la banda de unlon, proce;

diendose seguidamente a soldar, por cordones longi

de las linmas de contacto reciproco, despues de lo
cual se unen lado & lado varips-conjunfos elementg
les obtenidos como se ha descrito soldando entre
ellos las dos semibandas laterales exterioréanue
sobresalen fuera de 1bs'tubos extremos de cada cqg
junto elemental. ' . ) -

28~ Procedimiento y aparato para la construccién

de paredes tubulares en partlcular para la cons-

truccién de calderas de vapor segin la relvmndlca-

cién primera que se caracteriza tambien en que la,

goldadura Se hace sobre las dos caras del conjunto

38,- Procedlmlento .y sparato pera la construcclén
de pare@es tubulares en particular pare la cons-
truccién de calderas dé vapor segun las reivindicg
-cioﬁes primera y segunds que se caracteriza tam-
bien en que las bandas cenbrales colocadas emtre
los tubos y las eemiﬁandasli?ﬁﬁﬁ}eé.los_tubds exte

riores, presentan las extremidades redondeadas o

43 ,- Procedimiento y apéréto pera la construccién;

i de paredes tubulares en particular para la constrﬁg

. cién de calderas de vapor.segun las reivindicacio-

nes primera segunda y tercera que se caracteriza '

i

: tambien en que la union de los conjuntos elementa-

les se efectua por soldadura reciprocas de la semi=

4

320
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banda lateral que sobresa§ é 9 ’clft’bo extemor del
conjunto eleméntal vuelto, en el curso del primer
pase de soldadura hacia arriba, con la semibanda
315. 1atera1 saliente del con;unto elemental ‘consecuti-
o vo, vueﬂn hacla ‘arriba en el curso.del segundo pa-
se. . o .

58, Procedimiento y aparato para la constriccién
de baredes tubuléres en*particulaf para la cons-
320, |truccién de calderas de vapor segin las reivindi—

caciones anteriores que se caracteriza tambien en

sujetar a losg tubos, en el éurso de 1a'operaci6n

de soldadura, mediante un sistema de bridas que

ejercen al mismo tiempo presién sobre los tubos y

325. {sobre las bandas a unir,

6§.—'Procedimiento y aparato para la construccidén
de paredes :itubulares en pafticﬁlar pars la cons~
truceién dé calderas de vapor segun las notas an—-.
teriores que se caracteriza tambien en que el eie-g
330. mento soldado por delante de la soldadura, estd su-
Jeto por bridas colocadas automatlcamente progresl~
tvamente, que' le deaan llbre en gentido 1ongitud1nal
hacla abaao, cuandp la presién de los tubos y de las

bendas con relacién a los tubos ss establecida por

335, imedio de un grupo de presién constituidp por un ro-
" ldillo que senapoya sobre los tubos y por medio de

ruedés‘que’se apoyan sobre las bandes, el cual gru-
po de presién se desplaza simultaneamente con el
| grupo de cabezas soldadoras.

340, |78.- Procedimiento y aparato para la construcclén
de paredes tubulares en particular para la cons-

truceién de calderas de vapor geg'un las notas
anterlores que se caracterlza tambien en que el con

,aunto de paredes elementales tubulares esta constl-
345._»tu1do por la soldadura, 1ado a 1ado, de n tubos 1n-

" tercalando entre ellos n-1 bandas centrales més
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375,

ﬁbezas ° antorchas de gzoldadura,. slendo dlchos tu-

' un grupo de presidn y un sistema de bridae que $0-

4soldadura, por intermedio de micro-interruptores

380.:

-13-

330055 <
una semibands aplicada a cada tubo exterlor.

84.- Procedimiento y aparato para la eonatruccién
de paredes tubulares en particular para la cons-
truceién dé calderas ‘de vapor segin las notas ‘an=-
teriored que se caracterizautamblen en que la pa-
red tubuler estd compuesté por la conexion lado a
lado medlante soldadura de varios oongunios elemen!
tales, estando reallzado esta dlsp091016n lado a
1adq,,dlspon1en40 cada con;unio elemental inverti-
do en relacién al conjanto cbntiguo,'siendo inte-
grade la’ composiclén de esta pared, por una secuen

cia s1métr1ca progreslva de 1os conauntos elements

les. : ,i ' )
98.~ Procedlmlento ¥y aparato para 1a construcclén
de paredes tubulares en partzcular para 1z cons-
truccién de calderas de vapor segun las notas ante
riopes que se caracteriza tambien en que los tubos
& soldar paré forhar cada conjunto tubular elemen-
tal destlnados a construlr paredes de membrana, en?
partlcular para calderas a vapor, se disponen so-
bre una pieza 1echo debidamente apte para soportar
a los tubos y a 1as bandas quedando apoyadas lasg
banddsé’ sobre unas reglas de cobre, actuando sobre

los lugares de'soidadurd lag corfespohdiéntes ca- |
bos Yy dichas bandas mantenidas en posiclén medlante

man apbyo trangversal y automaticamente gobre los

tubos a continuacién y/o antes de la operacién de

y de electro-valvulas. |
102 .- PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA CONSTRUCCIOH
DE PAREDES TUBULARES EN PARTICULAR PARA LA CONS~- |
TRUCCION DE CALDERAS DE VAPCOR. é
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Todo ello tal y como ha quedado des-
crito y reivindicade en la presente memoria que
consta de trece ho jas foliades y ‘mecanogz:afiadas
por una sola de sus caras’'y una hoja de dibujos

que la ilushra.

S =
PMrmado: Gregerio del Pese
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