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Bl presente invento se refiere a un procedi-
miento de ensamblado por soldadura, sin metal de apor
tacibén, de dos tubos cada uno de los cuales estd cons
tituido vor un tubo propiamente dicho de un primer me

5, tal y por un rovestintento interior de un segundo me=-
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Este procedinmiento .es particularmente inte-
resante en el caso en que los tubos soldados sirven
para ¢l paso de un gas corrosivo susceptible de ata
car el primer metal (por ejemplo, en las instalacio-
nes de separacidn isotdpica de uranio). Ofrece la do
ble ventaje de ser eficaz contra la corrosién y de
ser poco costoso. ‘

De forma més precisa, el presente invento
se refiere a un procediﬁiento de ensamblado por sol-
dadura, sin metal de aportacidn, carzcterizdndose
este procedimiento porque consiste en desprender del
tubo propizmente dicho el revestimiento interior de
cada uno de los extremos a ensamtlar, soldar entre
si, sin metal de aporiacidén, los revestimiento in-
teriores de dichos extremos ¥y gcopnlasr firmemente uno
al otro los tubos propiamente dichos de los dos tubos
que se desea ensamblar, con syuda de dos piezas metd-
licas que son soldadas entre sl sin metal de aporta-
¢ién y cuyo conjunto constituye una armsdura que ro-
dea la linea de soldadura de dichos reovestimientos
interiores.

Segén una primers forma, el procedimiento se-
gun el invento consiste en cortar en bisel cada uno
de los dos tubos que hay que ensamblar en las proxi-
midades de su extremo poniendo al descubierto el re-~
vestimiento interior en ua corto trecho, soldar en-
tre si, sin metal de aportacibn, los extremos de los
revegtimiento interiores de los dos tubos, intercalar

entre los biseles de 1os dos tubos una pieza metdlica
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que se aplica exactamente sobre dichog biseles, pero
que no aleanza los revestimientos interiores y sol-
dar, sin metal de aportacidén dichs pieza metdlica a
los dos tubos sizuiendo su linea exterior de contac
to con cada uno de ellos.

De forma ventajosa, se dispone un orificio
obturable a voluntar en dicha pieza metdlica, permi
tiendo este orificio verificar en todo instante el
estado de la ensembladura de los dos revestimientos
interiores e igualmente introducir un gas inerte en
gl espacio anular comprendido entre dicha pieza me-
tdlica y los revestimionto interiores.

Sesun una segunde forms, el procedimiento
segin el invento, consiste en filetear los extremos
que se desea ensemblar, enroscar una brida en cada
uno de log dos filleteados, plegar hacia el exterior
los revestimientos interiores de los dos tubos en
cada uno de los extremos a ensamblar, soldar una a
la otra sin metal de aportacién estas dos partes ple
gadas siguiendo su contorno exterior, desplazar sobre
su fileteado las dos bridas hasta que se aplican con
tra las partes plegadas y unir estas dos bridas por
soldadura.

Otras caracteristicas y ventajas del presen
te invento se evidenciardn por la descripeidn que si
gue, hecha con referencia a los planos anexos y que
facilita, a titulo explicativo y no limitativo, dos
formas de reslizacidén del procedimiento, sesin el in-—
vento,

En estos planos, las figuras 1 a 4 correspon
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den a una primera forma de realizacidn de este nro-
cedimiento, y las figuras 5, 6, Ta, Tb, Tc, 8y 9
a una segunda forma.
Ia figura 1 representa, en seccidn axial,
5. -uno de los dos tubos gue se desea ensamblar.

La figura 2 representa, dispuestos extremo
contra extremo, los dos tubos que gz trata de ensam
blar, e vez efectuada la operacidn de corte en
bisel.

10, La figura 3 rcpresenta los dos tubos de la
figura 2 una vz efzctuada la soldadurs sin metal de
aportacién de los revestimientos interiores de estos
dos tubos. -

La figura 4 representa estos dos wubos una

15. vez terminadas las operaciones de ensamblado.

Ta figura 5 representa en seccibn axial un
tubo destinado a2 ser ensamblado a otro tubo de con—
formidad con la segunda forma de realizacidn del pro
cedimiento segin el invento.

20. La figura 6 representa, dizpuestos extremo
contra extremo, dos tubos ensamblados.

Ias figuras Ta, Tb, T7c¢ representan las tres
fases de una operacidén de cambio de canalizacidn; y
por Wltimo.

25. Las figuras 8 y 9 son homélogas de las figu
ras 5 y 6 de las cuales se distinguen Unicamente por
las bridas.

Primera forma de realizacidn del procedimien
t0 seglin el invento: -

30. El tubo, tal como se rerrecsenta en la figura
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1, estd constituido por un tubo nropiamente dicho 1,
por ejemplo, de acero muave, provisto de un revesti-
micnto interior 2, por ejemplo, de niguel.

El objeto del invento es permitir une en-~
senbladura tal cue no exista contacto entre el acero
sucve de log ‘tubos ensamblados y un gas corrosivo
gue circule por los mismos, ¥ ni siquiera contacto
entre el acnro suave v la linea de uwnidn de los re~
vestimientos interiores de los dos tubos ensamblados.

A 13l fin, los dos tubos que se trata de
ensamblar se cortan praviamente en bisel, segin se
reyresenta en 3 en la figura 2 y se ponen al descu-
bierto loes rovestimientos interiores 2 en un corto
trecho (referencia 4, figura 2).

Uns vez los dos tubos asi prevarados, se
sueldan con argdn, sin metal de aportacidén, los dos
revestimientos interiores 2 (referencia 5, figura 3).

Por Ultimo, se aplica una pieza snular 6
constituida por dos semi-cogquillss y de una forma
tal cve me aplica exactamente conitra loz biseles 3
pero deje un =zspacio anular 7.

s susldan 21 arco, sin metzl de aportacidn,
las dos semi-coqui las entre s{ ¢ izuwalmente la picza
anular 6 a los dos tubos 1 siguiendo su linea de con~
ticto con cada uno de estos dos tubos (referencia 8,
fizura 4),

De forma ventajosa, la pieza anular presen—
ta un orificio aterrajado gue nuede obturarse con
avude de un tornillo 9 con junta.

Este orificio permite verificar en cualquier
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instante la linca de soldadura 5 d2 los dos reves-—
tinientos interiores 2 e igualmente introducir un
gas inerte en el espacio anular 7 con vistas a pro
teger la linea de soldadura 6.

El procedimiento se~in el invento, permi-
te en caso de cambio de canalizacidn efectuar un
corte en el luzar deseado en uno de los tubos y unir
nuevamente lds dos trozos respectivos segin se repre
sente en la fizura 2.

Segninda forma de realizacidn del procedi-
miento, segin el invento:

E1l fubo, tal como se representa en la figu-
ra 5, estd constituido por un tubo propiamente dicho
1l, por ejemplo, de acero suave, provisto de un reves
timiento interior 2, por ejemplo, de aleacidn AGB'
Su extremo estd plegado en 10 y una brida 6 de un
segundo tipo va enroscada sobre el fileteado 13 del
extremo de este tubo.

El ensamblaje de los dos tubos se efectia
de la forma siguiente (figura 6).

Habiendo sido suficientemente dssprendidas
las bridas 6 de los exiremos de los dos tubos que se
trata de ensamblar de las partes plegadas 10, se suel
dan sin metal de aportacidén éstas siguiendo su con-
torno exterior (referencia 5), se ajustan de nuevo
las biidas 6 hasta que estén fuertemente aplicadas
contra las partes plegadas 10 y se unen las dos bri-
das por soldadura segin 9. Subsiste un esvacio anu-
lar 7.

Este procedimiento de ensamblado permite,
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en caso de cambio de canalizacidén, desensamblar

fédcilmente los dos tubos.

Esgtando estos dos tubos ensamblados como
se representa en la figura Ta, se disocian las dos
bridas 6 cortando su linea de unién; se desprenden
las dos bridas de las partes plegadas 10, como se
representa en la figura 7b y se cortan las paries
plegadas 10 siguiendo su contormo soldado; los dos
tubos se encuentran de este modo separados el uno
del otro y se puede entonces reemplazar uno de ellos
por un nuevo tubo que se ensamblard fécilmente al
primero, segin el presente invento.

Segin wa variante de la segunda forma
de realizacidn del procedimiento, representada en
las figuras 8 y 9, las bridas 11 enroscadas sobre
un fileteado 12 se unen, no por soldadura como las
bridas 6, sino por fijacidén a rosca. En este caso,
la vprimera fase de la desensambladura de los tubos
(figura 7a) consiste en retirar los tornillos que
unan los dos hordes.

HOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la prdc
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
toeriormente indicadas son suscentibles de modifica~
ciones de detalle en cuanto no alteren su prineipio
fundamental. También se hace constar que el invento
corregsponde g dos solicitudes de patentes presenta-—
das en Trancia, con f-cha 25 de Agosto 1966 ambas,

bajo los nimeros 74.129 y 74.130, acogiéndose por lo
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*anto, a los beneficios que conceden los Convenios
Internacionales en vigor, siendo lo que constituye
la esencia del referido invento y por 1lo que se 80w
licita Patente de Invencidn, por 20 aiios en Espafia:
"PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLADO POR SOLDADURA SIN METAL
DE APORTACION DE TUBOS BIMETALICOS"; caracterizdindo-
se por lo siguiente: '

1.~ Procedimiento de ensamblado por solda-
dura sin metal de aportacién de tubos bimetdlicos,
del tipo de los que estn consbtituidos por un tubo
propiamente dicho de un primer metal ¥y por un reves
timiento interior de un segin metal, caracterizados
porque comprende las operaciones de desprender del
tubo propiamente dicho el revestimiento interior de
cada uno de los extremos que se trata de ensamblar,
soldar entre si sin metal de anortacidén los reves-
timientos interiores de dichos extremos y unir de
nuevo firmemente entre si los tubos vpropiamente di-
chos de los dos tubos a ensamblar, con ayuda de dos
plezas metdlicas que se suelden entre si sin metal
de aportacién y cuyo conjunto constituye una cogui~
1la que rode= la linez de soldadura de dichos reves
timientos interiores.

2,- Procedimiento, sezin la reivindicacidn
1, caracterizado porgue comprende las operaciones de
cortar en bisel cada uno de los dos tubos que se tra
ta de ensamblar en las proximidades de su extremo
poniendo al descubierto el revestimiento interior
en un corto trecho, soldar entre si sin metal de

aportacidn los extremos de los revestimientos inte~
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riores de los dos tubos, intercalar entre los bi-
seles de los dos tubo:z una pieza metdalica que se
aplica exactamente sobre estos biseles, pero que
no alcangan los revestimientos interiores y soldar
5. sin metal de aportacién diche pieza metdlica a los
dos tubos sobre su linea exterior de contacto con
cada uno de estos dos tubos.
3.~ Procedimiento, segin la reivindicacidn
2, caracterizado porque se dispone un orificio obtu
10. rable a voluntar en la nieza metdlica, permitiendo
este orificio verificar en ‘todo instante el estado
de la ensambladura de los revestimientos interiores
e igualmente introducir un gas inerte en el espacio
anular comprendido emtrs dicha pieza metdlica y los
15. revestimiento interiores.
4.~ Procedimiento, sesin la reivindicacidn
1, ceracterizado porque comprende las operaclones
de filetear los extremos que se trata de ensamblar,
enroscar uma brids sobre cada uno de los dos file-
20, teados, plegar hacis el exterior los revestimientos
interiores de los dos tubos en cada uno de los ex~
tremos a ensamblar, soldar entre si sin metal de
aportacidén estas dos partes plegadas siguiendo su
contorno exterior, desplazar sobre su fileteado las
25. dos bridas hasta que se apliquen contra las partes
plegadas y unir estas dos bridas por soldadura.
5.~ Procedimiento de ensamblado por solda-
dura sin metal de aportacidn de tubos bimetdlicos;
tal y como queda substancialmente descrito en la pre

30. sente Memoria e ilustrado en los dibujos que se acom
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Bsta lemoria consta de diez hojas, escri

pafian,

tas a miquina por una sola cara. ml&%%
Vadrid, 0

COMMISSARIAT A L’ENERGIT ATOMIQUE,
' J. GOMEZ 77720 Y MODeT
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