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RESUMEN DEL DESCUERTMIENTO

Esta iniencién se refiers a un método de soldadu
ra Ge dos elementos metélicos, trozos de tubo por ejemplo,
a lo largo de sus bordes yuxtepuestos, incluyendo los pa--
sos de someter un lado de dichos elementos, tal como el in
terior de los dos tubos unidos para ser soldados, el vacio
a la vez que se practica la soldaduras de los bordes yuxba-
puestos por el otro lado. Le aplicacion del vaclo por el -
lado qpuesto gl que se efectia la soldadura, tiene por obje
to asegurar la penetracion del neterial soldante y conse--
guir la configuracion deseads en la soldedura terminada. -
La invencion tiene particular eplicacion en la soldadura -~
de tubos a tope, ¥y proporciona los medios de conseguir sol
daduras de gran resistencia en la totalidad de los 360 g:é
dos de la periferia soldada. La invencion incluye aparatos
para su empleo en la soldaduras de conducciones (pipelines)
en los que puede aplicarse el vacloelinterior de longitudes
de tubo a soldar durante el proceso de soldadura.

RESUMEN DE LA INVENCION

El objeto pfihéiﬁai‘dérla'soldaduia de dos pie~
zas de metal, es conseguir una unidn gue tenga al menos la
misme resistencia mecénica, y con preferencia mayor, que —
la de las piezas soldadas. Solo de esta forma pueden man--
tenerse las cepacidades de disefio en toda su totalidad. Es
ta invencion se describirs en una ejemplificacidn de su ==
aplicacidn a la soldedura a tope de tubos. En la construce
cion de conducciones de tubo, la soldadurs se hace general
mente cuando el tubo esta dispuesto en forma sustancialmen
te horizontal. Esto significa que durante la soldadura de

la parte superior de las uniones de los tubos, la fuerza —
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de la gravedad tiende a introducir en el interior del +tubo
el metal de aportacion fundido. Por el contrario, durante
la soldadurae de la parte inferior, la gravedad tiende g =-
llevar el metal fundido hacia el exterior del tubo. Asi —--
pués, es relativamente ficil pare un soldador experto ha--—
cer una buena soldadura en la parte superior del tubo, con
la resistencia ¥ demas caracteristicas deseadas, pero re——
sulta extremademente dificil, y en algunos casos imposible,
obtener una soldadura en la parte inferior, en la que el =
cordén forme un cordon en el interior del tubo.

La configuracion deseada para una soldadurs ter-
minada alrededor de los 360 grados de la periferis de la -
union de dos tubos a tope, exige que una parte del metal -
fundido de aportacion se extiendas dentro del tubo a lo lar
go de tode la circunferencia interior. Con los métodos ac—
tusles, esta configuracion deseada para la soldadura termi
nada es sustancialmentie imposible de obtener. Esta inven—-
cion aporta los matodos y dispositivos para conseguir la =
configuracion de soldadura deseads.

Es por tanto un objeto de esta invencidn, la pro

visidn de un método perfeccionado para la soldadura de ele

~.mentos. metdlicos, y particularmente, un metodo perfecciong

do de "soldadurs al techo',

) DESCRIPCION DE IAS FIGURAS

Lg, figu;arlmﬁﬁeéﬁfadunawﬁista isamétrica de dos
miembros metalicos situados con sus bordes yuxtapuestos =
para ser soldados, incluyendo un aperato de acuerdo con es
ta invencidn pare la aplicacidén de vaclo sobre un lado de
los miembros, el opuesto al lado en que hace la soldadura,

para mejorar la configuracidn de la misma.
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La figurg 2 es una vista isométrica, mostrada en
corte pareial, de dos elementos metalicos parcislmente sol-
dados, y mostrando un dispositivo de este invencion para me
jorar la soldadurs.

La figure 3 es une vista en seccion transversal -
de dos trozos de tubo dispuestos con sus extremos a tope ==
para ser soldados, y muestra un dispositivo de esta inven—-
cidn introducido en el interior del tubo pars poder splicar
el vacio durante el proceso de Soldadura.

La figura 4 es una vista en seccidn transverssl -
efectuada a lo largo de la lines 4-~4 de la figura 3.

La figura 5 es una vista en seccion transversal,-
como la mostrada en la figura 4, pero muesira una incorporg
cién slternativa de la invencidén en la que el ares interior
de dos tubos a soldaer queds dividide en zona superior e in-
ferior, y en la que el vacio se aplice tnicamente = lg zona
inferior.

La figura 6 es una vista en seccidn transversal
de dos elementos soldados mostrando una representacidon de =
la configuracion de una soldadura defectuosa.

La figura 7 es una vista en seccidn transversal
de dos elementos que muestran la deseada configuracidn en -
la soldadura, la cual es obtenida més faeil y consistente—-
mente utilizando los metodos y dispositives de esta inven—-
cion.

DESCRIPCION DETALLADA

Con referen&iéwéhbfé é>ios dibﬁgos ¥y en primer
lugar a la figurs 1, puede verse en ella 10s elementos de -
netal primero y segundo 10 y 12. Cada uno de los elementos
1C y 12 presenta un borde 14, en mutua yuxteposicidn pera -

ser soldados, Cads uno de los bordes 14 presenta uns Super-
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fieile inclinada pers der mayor efectividad a la soldadura,
¥y los bordes 14, una vez juntos, presentan una configurge—-
cidn en "V' en su seccion.

" “Aunque la invencidn es extensamente aplicable &
la soldadurs de elementos met@licos en cuslquier posicion,
une de las ventajes de los métodos de esta invencion es la
de vencer el efecto ejercido por la gravedad sobre el metal
de aportacién fundidoy Por lo tanto, los elementos metali--
cos 10 y 12 se presentan en las figuras 1 y 2 en posicion -
horizontgl, con sus bordes configurados para ser soldgdos =
desde abajo, es decir, practicando la soldadurg llamads =—-
"al techo". La fuerza de la gravedad hace que el metal fundi

do tienda a fluir hecia abajo, saliéndose del corddn de sol
dadurag.

Con referencia momentanea a las figuras 6 y 7, se

dara una explicacion del fin perseguide por los métodos y -

dispositives de esta invencion. La figura 6 muestra los ele
mentos 10 y 12 en relacion yuxtapuesita, deSpués de la solda
dura, la cual ha formado el cordon 16 de metal fundido y S0
ligdificado. La soldadura aparece como efectuada "al techo",

es decir, de forme tal que la fuerza de la grave&ad ha heeho
que el-metal fundido fluya hacia el lado en que se efectua

la soldadurs. Esta formo un corddén, mostrado en la figura —
6, en la que el cordon de soldadurs no penetra en todo el ~
grosor de los elementos 10 y 12 y, por tento, deja un esco-
te 18 o contorno concavo en el cordon. La configurscién pre
ferida para ung soldadura bterminada se muestra en la figura
7, en la que el cordon, en iugar de presentar une escotadu-
ra como en la figura 6, tiene lo que pudiera denominarse —
codon interior 20, EL corddn exterior 22 puede conseguirse

por lo genergl sin demasiada dificultad. Sin embargo, la —
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consecucion del cordon interior 20 mostrado en la figura 7,
especialmente cuando se hace la soldadura en posicion tal w
que la fuerza de la gravedad actia llevando el metal hacia
el soldador, results extremadamente dificil hastas pars el -
goldador mas experto.

Los métodos y dispositivos de esta invencidn es—
tén encaminados g conseguir soldaduras con penetracién con-
pleta, tal como la ejemplificada en lg figura 7. Los méto——
dos y dispositivos de esta invencion resultan particularmen
te ventajosos cuando el grosor de’ los eleifientos que se suel
den hace diffcil la plena penetracion con los métodos actug
les y cuando la soldadure se hace bajo condiciones en que -
la fuerza de la gravedad tiende ha hacer salir el material
de aportacion fuera de la soldadura.

Con referencig nuevamente a las figuras 1l y 2,
un miembro invertido de cierre 24, con su fondo abierto,=--
aparece soportado sobre el lado de los elementos 10 y 12 ==
opuesto al que se le va a gplicar la soldadura. El miembro
de cierre 24 tiene un fondo abierto 26, y a lo largo del —-
borde que forma la abertura 26 puede aplicarse una junta —-
elastica 28, El miembro 24 tiene una sbertura 30 desde la -
que ge extiende un miembro tubular 32. EL miembro 32 se ex~
tiende hasta una fuente de vacfo, tal como una bomba de ve-
clo o un tanque que esté en comunicacién con una bomba de -
vaclo. Ademads, se utilizen normelmente controles en conjun-
cidn con la invencidén para regular la aplicacidn del vacio,
adoptando estos controles la forma de vélvulas ¥y otros dis—
positivos simileres bien conocidos en el arte, y que no se

han mostrado.

£ N - .
El metodo de este invencidn se practice en el —-
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recinto ilustrado en las figu?as 1l y 2 mediante la gplica=
cion de vacio, a través del miembro tubular 32, al inte-—-
rior del miembro de cierre 24, EL vacio del recinto queda
asi gplicedo a un lado de los elementos metdlicos g soldar
10 y 12, en la zona de la soldadursa, pero por el 1ado ==-—-
opuesto g aqpél por el que se va a soldar. Bl préximo pase
en el procedimiento de soldadura, es el de soldar los ele-
mentos 10 y 12 a lo largo de los bordes 14 de los mismos -
en tanto que se aplica un vacio. EL metal de aportacidn —-
fundido en el proceso de soldadurg tiende a ser arrastrado
hgcia afuera y separado de los bordes 14 por la fuergs de
la gravedad. Sin embargo, mediasnte el proceso de esta in=-
vencion, el vaclo producido en el interior del miembro de
cierre 24 tiende a arrastrar el metel fundido hacia arriba,
0 & traves de la costura que se suelda. Mediante el control
del vacio aplicado al recimto 24, en unidn del control de
la cantidad y viscosidad del metal fundido, el soldador --
puede producir un cordon de soldadura que tenga las carac-
teristicas deseadas, tales como las ejemplificadas en la -
figura Te

Debe ser tenido en cuenta gue los principios de

(3 3 ’ [
esta invencion son gplicables a la soldadura de elementos

o dene

metalicos dispuestos en cuslquier orientacidén, y en algu--
nos casos, particularmente en la soldadure de elementos =-
gruesos, el meétodo de este invencidn puede ser utilizado =
incluso en orientaciones en las que la fuerza de la grave-
ded no constituye un problema importante. EL uso del método
y dispositivos squi descritos con el fin de vencer la fuer
ze de la gravedad, se cita g titulo de ejemplo sdlamente.—

» ] . 4 3
Una impoxrtante aplicacion eSpeciflca de los métg
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dos y dispositivos de esta invencion es la soldadurs de
tubos. Segin se dijo anteriormente, resulta relativamen
te faecil pare un soldador experimentado, o para una ma-
quina soldadors automatica, conseguir buenas soldaduras

en la parte superior de la unidn g ‘tope de tubos hori--
zontales pero, es bastante dificil hacer buenas soldaduras
en la parte inferior de la union, debido a que la fuerza
de la gravedad tiende al arrastre del metal fundido ha~
cig la parte exterior de los tubos,

Lg figura 3 muestra dos trozos. de tubo 34 y 36
con los extremos 38 de los mismos unidos a tope para ser
soldados, pero con una ligera Separaciin como es practi
ca comun para facilitar las soldaduras superiores. Los
extremos 38 han sido preparados en bisel pars que den =
una configuracion en forms de "V" en su seccidn trans——
versal una vez unidos, lo cual es practica establecida,
en esta industria.

Dispuesto dentro de los tubos 34 y 36 hay un
medio que forma un tabique o separacion indicado en forma
general por el numero 40, y el cual puede ser deScrito
como un gplicador de vaclo. EL aplicador 40 consta de -
dos places cilindricas laterales 42 y 44 paralelas y se
paradas, que se fijan o un armazén concéntrico 46. Suje
tas a la periferia de cada una de las placas laterales
42 y 44 hey unas juntas circunferencigles ¢ miembros ——
de cierre 48 que pueden ir fijadas en su sitio por me--
dlos tales como la brida de fijacion 50 y los tornillos
52

Le placa lateral 42 tiene una sberturs 54 en

comunicacién con un miembro tubular 56 de menor dismetro
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que el diametro interior de los tubos 34 y 36. EL miembro
tubular 56 se prolongs hasta el exterior del tubo 34 y —
constituye el medio de comunicacién de una fuente de vacio
con el espacio comprendido entre las placas laterales 42
y 44. El miembro de armazon 46 estd provisto de perforg——

ciones 58 para que el vacio se extiends por el interior de

los tubos & soldar en todo el espacio comprendido entre
las placas laterales 42 y 44,

EL dispositivo mostrado en las figuras 3 y 4 —
constituye un medio de splicacion del vacio al interior de
tubos unidos a tope para ser soldados, Como ya Se indicd -
anteriormente, la parte superior de la soldadurs circunfe~
rencigl de dos tubos a tope, resulta relativemente facil -
de conseguir ya que la fuerza de la gravedad hace que el -
metal fundido fluya hacia abajo introducieéndose dentro de
los tubos pars formar un cordon interior. Con la aplicacién
del vacio interior de los tubos, con la uwtilizacidn del —-
agparato mostrado en las 3 y 4 le fuerza de la gravedad que
actla sobre el metal fundido puede ser vencida por la fuer
ze del vacio que tiende a arrastrar el metal fundido el in

terior del tubo, pudiendo obtenerse un cordén de soldadurs

~ por toda la circunferencia interior de la unidn.

Los métodos de esta invencidb pueden ser practi-
cgdos utilizando eparatos como los mostrados en lags figuras
3 ¥ 4 en una gran variedad de formas. Por ejemplo, el vacio
puede ser aplicado en la totalidad de los 3602 de la soldg-
dure, controlando el Soldador la viscosidad del metal fundi
do en la parte superior con objeto de que las fuerzas combi
nadas del vacio y de la gravedad no arrastren al interior —

de los tubos una cantidad de metal superior a la deseads.
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Otra disposicidn puede ser la de efectuer la soldadura de
le parte superior sin vacio, aplicando luego el vacio pa~
ra la soldadurg de la parte inferior.

La figura 5 muestra una incorporacion alternati
va .del dispositivo de las figuras 3 y 4. En esta disposi4
cidn, unos divisores horizontales 60 se extienden entre -
las placas laterales separadas 42 y 44. Cada uno de los -
divisores 60 lleva una junta 62 en su borde superior, la
cual tiene el mismo fin que las juntas 48 fijadas g las -
placas laterales 42, El borde inferior de.los divisores =
62 se sujeta a la superficie exterior del armazdn cilin--
drico 46. Cada una de las placas laterales 42 y 44 (de =-
las que solo se ha mostrado la 44) presentan forma segmen
tada, es deéir, con su periferia cincunferencial inferior
a los 360 grados. El miembro armezon cilindrico 46 estd -
provisto de las perforaciones 58 solamente en su parte in
ferior, Mediante la disposicidn de las figuras 5, el area
interior de los tubos dispuestos para la soldadura queda
dividida en area superior 64 y un drea confinada inferior
66 dispuestas en forma que el vacio es aplicado sdlamente
al area inferior 66. Asi pues, con esta disposicidn sé -
suelda la parte superior de los tubos 34 y 36 obteniendo
el cordon interior por efecto de la gravedad, mientras =
que en la parte inferior, el metal es arrastrado hacig -
el interior de los tubos bajo el efecto del vacio aplica
do gl area inferior 66, con lo que Se asegura una solda-
dura completamente efectiva alrededor de toda la circun—
ferencia de union de los tubos. Las dimensiones relativas
del érea superior 64 y del area inferior 66 pueden variar

considerablemente. Por ejemplo, los divisores 60 pueden
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extenderse horizontalmente para que las areas superior e
inferior sean iguales, con lo que Se aplicara el vacio -
unicamente a la parte semicireuwlar inferior del interior de
los tubos a soldar.
5e Puede gprecisrse que los gparatos mostrados en
las figuras 3, 4 y 5 pueden ser variados en muchas formag.
Es costumbre utilizar herramientas alineadoras parg gli--
neer apropiadamente los tubos gque van a ser soldados. Es-
tas herramientas de elineacion se disponen generalmente -
10. dentro del tubo. Puede verse que una herramienta alineadg
ra puede ser adaptada como parte del aparato aqui descu--
bierto,.
Aunque los nétodos vy aparatos de esta invencion
han sido descritos sustancialmente en detglle con fines =
15 de ejemplificecion, gueda entendido que la invencidn no =
se limita al sumario ni al resumen de la presente, ni tam
poco a las incorporaciones ejemplificades, sino que gqueds
limitada solemente al asunto comprendido dentro de la rel
vindicacion o reivindicaciones enejas, incluyendo todos -~
20, los equivalentes que puedan corresponder g cada paso 0 ==
elemento de las mismas.
¥ 0 T 4
La Patente de Invencidén que Se solicita, por —-
veinte afios, pare Espafia, de acuerdo con lg vigente Legis
25, lacion, deberd recaer sobre: "METODO Y DISPOSITIVO DARA -
UNIR MEDIANTE SOLDADURA, LADOAA LADO, DOS ELEMENTOS METAw-
LICOS A IO LARGO DE SUS BORDES YUXTAPUESTOS®, con Priori-
ded de la Solicitud de Patente en U.S.A. Ser. ne 650.274,
presentada el 30 de Junio de 1,967, segiun las caracteris~

30, ticaz esencigles de las siguientes:

VI/LTY
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REIVINDICACIONES

12,~ Método pera unir mediante soldadura, lado
a lado, dos elementos-metélicos e lo largo de sus bordes
yuxtapuestos, compfendiendo los pasos de: someter un ——-
area de cada uno de ellos al vacio; y la soldadurs por -
el lado opuesto de los bordes yuxtapuestos de dichos elg
mentos metalicos.

28,- Método para unir mediante soldadura, lado
a lado, dos elementos metalicos a lo largo de sus bordes
yuxtapuestos, segin la reivindicacidn 12, cuyos elemen—-
tos son preferentemente dos tubos, comprendiendo los pa=
S0s de: someter el interior de cada uno de los tubos, en
un ares de los extremos a soldar, sl vacio; y la solda--
dura concurrentemente de los extremos situados a tope, =
por el exterior de dichos tubos,

38,~ Metodo paras unir mediante soldadura, lado
a lado, dos elementos metalicos a lo largo de sus bordes
yuxtapuestos, segun la reivindicacidn 12, incluyendo un
paso inicial de la introduccion de un medio confinedor =
dentro de dichos tubos pars former un &res limitada que-
comprende el interior de los extremos a soldar, y en el
que esta éres limitada queda sometida al vaclo concurren
temente con dicho paso,dé soldadura. )

48 ,~ Método pars unir mediente soldadura, lado
a lado, dos e¢lementos metalicos a lo largo de sus bordes
yuxtepuestos, segin la reivindicacion 18, en el que di--
chos tubos estan dispuestos en forma sustgnciglmente ho-
rizontal ¥y en el que dicho medio confinador define ung -

zong limitada dentro de dichos tubos comprendiendo lg ==

parte inferior del interior de los extremos a soldar.
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58,- Método para unir mediante soldadura, lado
g lado, dos elementos metglicos a lo largo de sus bordes
yuxtapuestos, segun la reivindicacion 18, cuyos elemen~-

tos son preferentemente dos tubos dispuesios a tope en -~

forma sustancialmente horizontal, comprendiendo los pasos

de: soldadura de lg parte superior de los extremos uni--
dos por el exterior del tubo; someter el interior de ca-
da uno de los tubos, en la gona de log extremos de los -
mismos que se van g soldar, al vacio; ¥ la soldadura de
la parte inferior de los extremos unidos, por el exterior
del tubo mientras se mantiene el vacio.

68.~ Dispositivo pars unir mediante soldadura,
lado a lado, dos elementos metslicos & lo largo de sus -
bordes yuxtapuestos, que comprende una primera y una se-
gunde placas laterales cilindricas soportadas en rela——-—
cidn de espaciamiento y paralelismo, teniendo dichas plg
cas un diametro més pequefioc que el didmetro interior —--
de los tubos que se sueldan; juntas sujetas g la perife-

ria de cada una de dichas placas laterales, siendo di——-

" chas placas insertables dentro de dichos tubos y en la =

zong de los extremos a tope de los mismos para ser soldg
dos, para que dichas juntes se acoplen contra la circun—
ferencia interior de cads uno de los extremos de dichos

tubos pare formar un &rea limitade que comprende 1oS ex—
tremos a toﬁe que van a sSer soldados; y medios qﬁe comu=-
nicen con dicha &rea formada entre dichas placas latera-
les y que ée extienden hasta el exterior de dichos tubos
& soldar pare que se pueda gplicar una bomba de vacio al
&rea limitads dentro de dichos tubos mientras éstos ser-

unen por soldadurs.
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Teéo= Dispositivo para unir mediante soldadura,
lado & lado, dos elementos metdlicos a Lo largo de sus -
bordes yuxtapuestos, de acuerdo con la reivindicacion 68,
en el que una de dichas placas laterales presenta ung —-
abertura y en el que dichos medios de comunicacidn con -
el espacio comprendido entre dichas placas laterales, ==
los cuales se extienden hasta el exterior de los tubos -
a soldar, incluyen un miembro tubular de menor diamebro
que el de dichos tubos a soldar, temiendo dicho miembro
tubuler comunicacidn por uno de sus extremos con dicha -
aberture de diche uns de las placas laterales, extendién
dose hasta el exterior de los tubos a soldar el otro ex—
tremo de dicho miembro tubular,

88.~ Dispositivo para unir mediante soldadure,
lado a lado, dos elementos metalicos a lo largo de sus -
bordes yuxtapuestos, de acuerdo con la reivindicacidn —-
7¢, incluyendo un tabique de cierre que se extiende entre
dichas placas laterales, con ung junita que se extiende =
desde dicho tabique, al cual se sujeta, para acoplarse s
la superficie interior de dichos tubos a solder, definieg
do dicho tabique una zong superior y una zona inferior =—
cerrada en el interior de dichos tubos, encontréndose di
cha abertura de una de dichas placas laterales en comuni
cacion con dicha zona inferior cerrada, por lo que puedé
eplicarse al vacio a las Areas inferiores confinadas den
tro de dichos tubos a la vez que se practice la soldadu~
ra sobre ellosy

92,~ "METODO Y DISPOSITIVO PARA UNIR MEDIANTE
SOLDADURA,LADO A LADO 208 BLEMENEQS METATLICOS A LO LARGO

DE SUS BORDES YUXEAPUEsmos"i )

"9
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Segun queda sustancislmente descrito en la =-
presente Memoria descriptiw;a, ‘que consta de quince ho-
jas escritas a méquina POor ung solag cars y acompaiiada
de diblijos.

Medrid, 3 de Abril de 1,968,
WELDING PROCESSES COMPANY.
P.P,

ERANCISCO {A CABRERIZO

“P.P.
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