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‘entidad / dexnorionatidad briténics
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POY: wgN METODO DE UNIR ENTRE SI POR SOLDADURA DOS PARTESY
(Clase Internacional B23k F28f)
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Este invento se refiere a la soldadura y tiene
aplicacidén particular pero no exclusiva a la unién por
soldadure de tubos a placas de tubos en la construccidn
de intercambiadores de calor. '

Al hacer juntas soldadas en la cons#rugciép de
intercambiadores de calor es necesario, cuando los compn-
nentes han de ser unidos por un procedimiento de arco eléc
trico no consumible, por ejemplo, de soldadura al gas iner
te con tungsteno, soldadura al arco de carbdn o soldadura
a2l hidrdégeno atdmico, prestar atencidn especial a tres
factores: (1) la composicidn de los componentes, (2) la
velocidad de enfriamiento a la que eg sometida la soldadu—
ra y la zona contigua afectada por el calor, y (3) la coa-
traceidn aplicada a la Jjunta cuando estd siendo efectua~
das

En el caso del primer factor, cuando los compo-
nentes son de acero al carbono, al carbono y manganeso, al
carbono, manganeso y molibdeno, u otros aceros de aleacio-
nes bajas, es necesario seleccionar compogiciones que pro-
duzecan una soldadura final que sea resistente al agrieta-~
miento en callente; el contenido de carbono no debe ser
mis de un maximo determinado y la relacidn del contenido
de manganeso al contenido de azufre no debe ser menor de
un cierto minimo, .

Por ejemplo, segin la experiencia la soldadura
final no debe contener mds de 0'15% de carbono y el conte-
nido de manganeso y azufre de la soldadura final debe ser
tal que la relecidn de manganeso g azufre exceda de 20 para
asegurar que le soldadura sea resistente al égrietamiento

en caliente, Hay dos maneras corrientes en las cuales pug
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den satisfacerse los requisitos de composicidn deseados.

0 bien, (a), los componentes se escogen de modo gue cuan—
do son soldados autdgenamente dan una composicidn final

de soldadura con los limites encontrados necesarios por
experimento y experiencia, en cuyo cago uno o ambos de los
componentes tienen que ser especificados segin una game
de composicidn no normal, o especificados segin limites
de composicidn més estrechos que los normales, especial-
mente respecto del carbono, manganeso y azufre; o (b), se
prevé la adicidn de metal adicional en forma de un alambre
de carga de composicién especial, por ejemplo con un con-
tenido de carbono que no excede de 0'06% y un contenido

de azufre que no excede de 0'02 cuyo uso coloca a la com=-
posicidn de la soldadura dentro de la gama que la eXpe-
riencia demuestra ser necesgaria cuando se sueldan compo-
nentes especificados para los 1limites de composicidn nor-
males.

Respecto del segundo factor, las velocidades de
enfriemiento son normalmente limitadas a un nivel satisfec
torio introduciendo un macho en la placa de tubo hasta una
profundidas tal que el paso de calor durante la soldadura
v enfriamiento es unidireccional respecto a la soldadura
y a las zonas asociadas afectadas por el calor,

En el caso del tercer faclhor, hay menos entorpe-
cimiento para la contraccién de la soldadura cuando se inv~
troduce un macho en la placa del tubo gque cuando se suel—
da el tubo a una placa de tubo sin macho rfgido.

Segin el presente invento una técnica de solda-
dura para unir entre si dos pares, cada una de ellas como

una superficie de soldadurs de las mismas, congiste en
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soldar por friceidn un casquillo a una de dichas partes
en su superficie de soldadura, siendo el casquillo de
composicidn adecuada y de una forma tsl que durante la
soldadura, y el enfrismiento, el calor fluya fuera de la
soldadura y zonas asociadas afectadas por el calor, y sol
dar subsiguientemente la obtra parte en su superficie Ge
soldadura al casquillo por soldadurs de friceidn, utili-
zando preferentemente un segundo casquillo, ¢ por solda~-
durs con electrodos no consumibles.

Usando esta téenica las partes no necesitan te-
per una especificacién de composicidén precisa, no es ne-
ceserio afladir un alambre de carga, y no tienen que tomer
se precauciones especisles respecto a la contraceidn y en
friamiento de la soldadura.

Por ejemplo, donde una de las partes es una pla-
ca de tubo de acero al carbono de un intercambiador de ca-
lor y es de uns composicidn normal que contiene 0'25% mi~
ximo de carbono y 0'06% maximo de azufre con un contenido
de manganeso de 0!'80% méximo, y la otra parte es un miem-
bro de tubo de acero al carbono de composicidn normsl que
contiene 0'15% mdximo de carbono, 0!'04% méximo de azufre
¥y 0'50% méximo de manganeso, un caéquillo de composicidn
gimilar a la placa de tubo, o al tubo o de oiras composi-
cidn de acero y de seccidn transversal similer a le del
tubo, ¢ a una ﬁarte del mismo, es asentado en derredor de
un zgujero en la placa de tubo y soldado a la misma por
goldadura de friceidn. El tubo es subsiguientemente solw
dado al casquillo bien por soldadura con electrodos no con
sunibles o por soldadurs de friccidn, ‘

De esta manera ni la placa de tubo ni el tubo
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. precisan ser de composicién no normel. En el caso del

casquillo, una composicidn normal serd suficiente si las
uniones del casquillo a la placa de tubo, y del tubo al
cagquillo, estdn hechas por soldadurs de friccién mien—
tras que la soldadura del tubo al casquillo por un proce-—
dimiento de electrodos no consumibles necesitard que el
qasquillo o el tubo o estos dos componentes sean de compo-
gicién no normal, Asi, para los tubos de acero gl carbo-
no normsles, s los que Se hace referencia, cuando la junta
entre el cgsquillo y el tubo ha de ser hecha por soldadu-
ra con electrodos no consumibles, una composicidén sproria-—
da (no normal) para el casquillo es un acero que no tenga -
nds de 0'154 de carbono y 0'02% de azufre y no menos de
110% de manganeso y que preferentemente no contenga mds

de 0'08% de oarbono.

Como ejemplo adicional, donde una de las partes
es una placa de tubo de acero al carbono de un intercam-
bisdor de calor y la otra parte es un miembro de tubo que
puede ser de un materisl resistente a la corrosién tal co-
mo acero inoxidable smstenitico, monel, o inconel, un cas-
quillo de composicidn adecuads y de seccidn transversel
gsimiler a la del tubo, 0 una parte del mismo es asentado
en derredor de un agujero en la placa del tubo y soldado
al mismo por soldadura de friceidn, siendo el tubo solda-
do subgiguientemente gl casquillo bien por soldadura con
electrodos no consumibles, o por soldadura de friceidn,

Para que el invento sea comprendido més clara-
mente se hard ahora referencias a los dibujos adjuntos, en
los cualess

Lg figura 1 representa un corte axisl por un tubo

oo 346025



asegurado a une placa de tubo de un intercambiador de ca-
lor por una junta e tope soldada por friccidn entre un
casquillo y una place de tubo y una junta de cierre margi-
nal entre un tubo y el casquillo previamente soldado,

5 La figura 2 muestra una seceidn axial por un tu-
bo asegurado a una placa de tubo de un intercambiador de .
calor por una junta a tope soldada por friccidn entre un
casquillo y una placa de tubo y una Jjunta a tope entre un

" tubo y el casquillo previemente soldado; y

10 La figura 3 muestra un corte axial por un tubo
agegurado a una placa de tubo de un intercambiador de ca-
lor por unae junta a tope soldada por friceidn entre un
casquillo y una placa de tubo y una segunda junta a tope
soldada por friceidn que une un segundo casquillo con un

15 tubo y con el primer casquillo.

Haciendo referencia a la figura 1, una placa de
tubo 1 de un intercambiador de calor tiene un casquillo 2
soldado a la misma en 3 por soldadura de friccidn en derre
dor de un agujero 4 para un tubo 5. El tubo 5 es subsiguien

20 temente soldado al casquillo 2 por una Jjunta de cierre mar-
ginal 6 formada por soldadura con electrodos no consumi-
bles.

Haciendo referencia a la figura 2, un casquillo
8 es soldado en derredor de un agujero 12 en uﬁé placa de

25 tubo % por una soldadura de friceidn en 9 y un tubo 10 es
subsiguientemente soldado a ‘tope en 11 al casquillo 8 por
un soplete con electrodos no consumibles introducido en el
énima del tubo.

Haciendo referencia a la figuras 3, un casquillo
30 14 es soldado en derredor de un asgujero 19 en uéa 61929. l;e

6011067 - 6 b



6+11.67

10

15

20

ttbo 13 por una soldadura de friceidn 15 y a un tubo 16,
Un segundo casquillo 17 es entonces soldado por una solda-
durs de friceidn 18 sobre la extremidad del tubo 16 y el
casquillo 14.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada
en Gran Bretafia el 14 de Octubre de 1966, bajo el mimero
46135/66, se acoge a los beneficios del Articulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A

—_—msmmse=

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se
presentan a continuacidn para que sean objeto de esta so-
licitud de Patente de Invencidn en Espafla, por VEINTE
aflog, sgon los siguientes:

1.~ Un método de unir entre si por soldadura dos
partes cada una de las cuales tiene sobre la misma una su-
perficie de soldadura, que comprende soldar por friccidn
un casquillo anular en calidad de macho a una primera de
dichas partes on su superficie de soldadura, siendo dicho
casquillo de una forma tal que, cuando se suelde subsiguien
temente la segunda de dichas partes, en su superficie de
gsoldadura, al casquillo bien por soldadura de friceidn o

bien por soldadura con electrodos no consumibles, el flujo
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de calor estd equilibrado direccionalmente o es unidirec-
cional con relacidn a esta segunda soldadura y zonas ca-
lientes asociadas,

2.~ Un método segin la reivindicacién 1, en el
cual una parte es de una composicidén normel de acero sl
carbono que contiene hasta 0'25% de carbono, hasta 0'08%
de azufre y hasta 0'80% de manganeso, y en el cual la '
otra parte es también de una composicidn normal de acerc
al carbono que contiene haste O'15% de carbono, hasts
0'04% de azufre y haste 0'50% de manganeso.

3.~ Un método segin la reivindicacién 2, en ol
cual ol casquillo esg de la composicidn normsl de acero sl
carbono especificada para cualquiera de las partes, y di-
cha segunda parte se suelda por friccidn al casquillo.

4.,- Un mnétodo segin la reivindicacibn 1, reivin-
dicacidn 2 o reivindicacién 3, en el cual la segunda par—
te es unida a le primera parte soldando por friceién un se
gundo casquillo a la segunda parte y al primer casquillo,

5.- Un método semin la reivindicaeidn 2, en el
cusl la segunde parte es unida al casquillo por soldadura
con electrodos no consumibles y la composicidn del cas-
quillo contiene hasta 0'15% de carbono, hasta 0'02% de azu
fre y no menos de 1'0% de manganeso.

6.~ Un método segin la reivindicaciéﬁ 5, en el
cual el contenido de carbono del casquillo no es mas de
01084,

To= Un método segin cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes en el cual una de dichas partes es un
tubo y la ora es una placa de tubo, ¥y el casﬁuillo es de

seccibn transversal similar a la del tubo.

s 346024
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8o~ Un método de unir entre s{ por soldadura
dos partes.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompaflan y con
los fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a mé
quina por una séla care.

Moaria, 3 i S
P.As

st
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