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-por: "UN METODO DE SOLDAR UN TUBO A UNA PLACA"
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Este invento se refiere & la soldaduras de

tubos a placas para tubos y colectores (denpminados
"placas" genéricamente en lo que sigue).
* " Cuando se conectan tubos & las plecas en es
trecha proximided, el espesor de las placas ha de ser
muy considerable si las mismas han de poder resistir
cualquier presion importante. Con el fin de reducir el
egpesor en la medida de lo posible, las places dehen
taladrarse al diametro interior de los tﬁbos ¥ gstos
ltimos deben soldarse a tope a ellas. Esto supone una
preparacidn de la placa si se quiere obtensr una buena
soldadure y }a mejor forma de preparacidn, segin se ha
visto, es la formacidn de tubos cortos por mecanize-
cidn de la cara de la placa.

Pueden obtenerse buenas soldaduras a tope
de este modo, pero la mecanizacion de la cara de 1s
placa supone la eliminacion de una centidad importante
de metal y, por tanto, es una operacidn importante.
Adenmds, necesita compensacidn mediante un aumento sus-
tancial del grueso original de la placa que, en el ca
so en que la place se haga de un material no corrosi-
vo, tal como acero inoxidable, provoca un considera-~
ble aumento de coste.

El invento se ocupa de la reduccion al mi-

nimo del aumento de espesor de las placas para tubos
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o colectores, consiguiente a la preparacion para la

soldadura.

De acuerdo con el invento, se crea un mé-
todo de soldar un tubc a una placa, como se define
en esta memoria, que couwprende insertar el extremo
del tubo tanto como sea posible en un agujero de la
placa que tiene el didmetro del exterior del tubo en
una corta profundidad y el didmetro del interior del
tubo en el resto de su profundided, y soldar el tubo
8 la placa desde el interior con penetracidn sufi-
ciente para. eliminar los intersticios interiores y
exteriores entre el tubo y'lé—placa.

Con preferencia, en la cara de la placa,
coaxialmente alrededor del agujero, se corta una ranu-
ra somera de un didmetro interior un poco mayor que
el didmetro exterior de un tubo. \

Las uniones soldadas hechas de este modo
tienen 1a ventaja de que la preparacidn para la solds
dura es de realizacidn sencilla y barata. También, no
hay necesidad de mecanizar pare retirar una cantidad
sustancial de la placa y, por tanto, el grueso ini-
cial de la pléoa ho ha de ser aumentado para compensar
esta retirada.

En los dibujos adjuntos se ilustra un ejem=
plo de una soldadura hechs de acuerdoe con el invento.
En los dibujos:

.- 3 -
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La figura 1 es una vista en corte transversal

a través de la preparacidn de la placa para la solda-
dura;

la figura 2 es una seccion transversal que
muestra el tubo en posicion en la preparacion;

la figura 3 es una seccion transversal a tra-
vés de la wunidn terminada; y

la figura 4 es un detalle a escala ampliada
de la preparacion mostrada en la figura 1.

La preparacion para le soldadura reslizada
sobre le placa 10 se muestra en la figura 1. Se taladrae
& través de la placa un agujero 12 que tiene el mismo
didmetro que el didmetro interior del tubo 14 a soldar
a la placa y, en su extremo superior, el agujero 12 se
agranda en 16 taladrando al didmetro exterior del tubo
14.

En la cara superior de la placae se mecaniza
una somera ranura 18 cuyo didmetro interior es ligera-
mente mayor que el didmetro exterior del tubo 14, de
manera que se deja ua delgado nervio anular 20, .

Se ajusta luego el tubo 14 en la place 10,
extendiendose el extremo del tubo dentro del agrande-
wiento 16 y apoyandose el extremo del tubo en la base
16a de la parte agrandada.

Luego se une el tubo a la placa por solda-

-4 -



dura efectuada desde el interior usando, por ejemnplo,
un soplete de la clase desgerista y reivindicada en
1a patentes britdnicas nims. 913,20§ ¥y 934.485. la
goldadura puede hacerse en una Operacién o pasada pe-

5 ro, con preferencia, se realiza en dos pasadas, como
g0 ha ilustrado en la figura 3.

ILa primera de estas pasadas de soldadura 22
se efectia al nivel del nervio 20 con penetracion su-
ficiente para asegurar que el nervio queda comwpletamen-—

10 te incorporado en la soldadura y elimine cuslquier
grieta entre el tubo y la superficie de la placa. ILa
segunda pasada 24 se efectda al nivel del extremo del
tubo y de la base 16a con penetracidén suficiente para
eliminar cualquier grieta o espacio entre el tubo y

15 la placa y de nodo gue las dos pasadas se confundah 0
wnan entre si.

El invento estd destinado & ser usado prin- .
cipalmente en relacidn con intercambiadores de calor
y similares que tienen tubos de no wds de 25 mm apro-

20 ximadamente de didmetro interior dispuestos a una se=-
paracicn. entre ejes de no mas de 14 didmetros de los.
tubos. En un caso tipico, 1os tubos tenfan unos 13 ma
de digmetro interior y estaban montados a una separa-
¢cidn entre ejes de unos 18 mm. En ese caso, la profun

25 didad del agrandamiento 16 de los agujeros de la pla-

29,9.72 | .5 -
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ca puede tener unos 18 mu, 1a profundidad de la ranurs
18 puede tener de 1,6 a 3 mm aproximadamente y el grue
so del nmervio 20, no mds de 1,6 mm aproximadamente.

Si se le da forma correcte & la renura some
ra, por ejeuplo, haciendo una ranura que tenga una
seceidn transversel redondeada en oposicion a una ranu-
ra con cantos vivos como se muestra en la figura 4, la
penetracidn de la soldadura proporcionaré una superfi-
cie sustancialmentd lisa sin efecto de entalladura im
portante y el grueso de la placa para tubos no ha de
ser aumentaedo para compensar la eliminacidn de metal
resultante de la preparacion para la soldadura. Si ha
de realizarse alguna compensacidn, sélo necesita ser
pequefif sima,en comparacidn con los sobre-gruesos de por
lo menos unos 6 mm que han de provecrse con las prepa
raciones usadas comunmente en la actualidad. Cuando la
placa para tubos ha dec ser de acero inoxidable u otro
metal no corrosivo costoso, esto es un asunto de im-
portancia bastante considerable. El invento tiene tam~
bién la ventaja de reducir al minimo la cantidad de me~-

canizacidén que ha de efectuarse.
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~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencion propia, no nueva,
pero uno establecida, practicada ni civulgada en Espa-
fia, que se presentsn para que sean objeto de esta Pa-
tente de Introduccion por DIEZ afios, son los siguien-
tess

l.- Un método de soldar un tubo a una placa
como se define en lo que antecede, y que comprende
insertar el extremo del tubo tanto como sea posible
en un orificio de la placa que tiene el didmetro del
exterior del tubo en una pequefia profundidad y el did
metro del interior del tubo en el resto de su profun-
didad y soldar el tubo a la placa desde el interior
del orificio‘éon penetracion suficiente para eliminar
las fisuras interiores y exteriores entre el tubo y

la placa.

2.- Un método segun la reivindicacioén 1,

-7 -
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en el que la superficie de la placa tiene una ranura
somera formade coaxielmente en tormo el orificio, sien-
do el didmetro interior de le ranura ligeramente ma-
yor que el didmetro exterior del tubo,

3.— Un método segin la reivindicacién 1 o
la 2, en el que el tubo se suelda a le placa mediante
una primera soldadura interns efectuada cerce del ni-
vel de la superficie de la placa con penetracién sufi-
ciente para eliminar cualesquiera fisuras entre el ex-
terior del tubo y la superficie de la placa y una se-
gunda soldadura interior efectuada cerca del extremo
del tubo con penetracién suficiente para eliminar cua-
lesquiera fisuras entre el extremo del tubo y la placa,
solapdndose parcialmente las dos soldaduras,

4.~ Un método segin una cualgquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el que el orificio
a travéds de la place se forma y se agranda por talaom
drado.

5.- Un método segin una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el qde el tubo tie-
ne un didmetro interior de no més de 2,5 ocm. y la se-
paracifn entre los tubos unidos a la place no es mayor
de vez y media el didmetro de los tubos,

6.~ Un método de soldar un $ubo & una placa.

Tal y como se hg desorito en la Memorie que
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antecede y para los fines que se han esgpecificado.
Egta Memoria consta de nueve hojas escri-

tas a miquina por una sola cara.

adrid, -8 HER. 1975

Alberic de Elzubuiv
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