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Este invento se refiere a la unién por medio de sol-
dadura de tubos a placas para tubos o colectores y, en
gracia a la conveniencia, cuando se haga referencia en lo
que gigue a "placas para tubos”, esﬁa referencia incluye
los colectores, a menos que el contexto requiera especifi-
camente lo contrario,

Existe muchas formas en las cuales pueden soldarse
tubos a placas para tubos. Sin embargo, para obtener una
unidén realmente satisfactoria es esencial asegurar que la
soldadura no deja grietas o fisuras. S6lo de esta manera
puede uno tener la seguridad de que no ocurriri corrosién
por grietas.

El soplete para soldar por el &nima interna descri-
o en nuestra patente briténica n2 934.485 puede usarse
para dar unlones libres de grietas entre los extremos de
tubos y cortos tubos formados o soldados en la placa d4e
tub os, Sin embargo, a menudo es muy diffcil obtener una
unidn exenta de grietas entre el extremo de wn tubo y la
place para tubos relativamente masiva porque es muy difi-
cil obtener incluso una fusién correcta alrededor de la
gsoldadura a menos que el aparato de soldar y las partes a

soldar posean la méxima precisidén, cosa que simplemente,
no poseen los tubos de que se dispone en el comercio.

Por consiguiente, un objeto de este invento es crear

una unién exenta de fisuras entre un tubo y una placa para

10.10.72 = 2=
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tubos, que es relativamente simple de hacer y que no re-
quiere nada parecido a los exigentes requisitos de pre-
cisibn para conseguir una soldadura realmente satisfac-
toria,

De acuerdo con el invento, se crea un método de
unir un tubo y una placa para tubos (como se define en
esta memoria) con el exbtremo del tubo en alineacién con
un &nima o taladro que pasa por la placa para tubos,
teniendo el énima un dibmetro ligeramente mayor que el
difmetro exterior del tubo y dejandose un intersticio
entre el extremo del tubo y la placa para tubos, con una
insercién de relleno anular situada en este intersticio,
entre el extremo del tubo y la placa para tubos, en el
cual se hace una soldadura de fusién por arco eléctrico
usando un electrodo no consumible para unir por fusidén
completamente la insercibén de relleno anular y unir el
extremo del tubo con la placa para tubos de modo que el
extremo del tubo se confunda con la placa para tubos con
un conbtorno suave y exento de fisuras entre el tubo ¥y
la placa para tubos,

El invento se extiende Gambién a la unién hecha
por este método,

Eligiendo correctamente el tamafio y/o la forma de
la in sercién anular de relleno se puede tener la seguri-

dad de gque hay una reserva suficiente de material, de ma-
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‘nera que la soldadura & un contorno de soldadura uniforme

v liso., Una insercién de relleno anular preferida tiene
una superficie cilindrica que ajusﬁa dentro del é&nima de
la plac a para tubos mientras que su seccién transversal
axial es en general de forma triangular.

Ls unién de acuerdo con el invento es muy sencilla j

f4cil de realizar y no se requiere una diffcil preparacién

del extremo del tubo o de la placa para tubos. La placa

para tubos no  requiere preparacién que no sea el taladrado
del agujerO'al'paso que, si se desea, el extremo del tu=
bo puede biselarse ligeramente.

Como'la insercién es pequefla con relacién al tubo
y a la placa para tubos, se fundird por completo ripida-
mente -y asegurard que no se¢ dejan grietas entre ella y
las otras partes, incluso aunque las dimensiones de las
partes no sean muy exactas en tamafio ni estén exactamen-
te alineadas. Si la insercién de relleno tiene un dié-
metro exterior global mayor que el difmetro del agujero
de la placa para'tubos,;la-insercién puede hacerse en
cierto nimero de segmentos anulares de modo que estos pue-
den introducirse a través del 4nima en la placa para tubos.
Sin embargo, cuando se re(nen los segmentos anulares
no deben quedar intersticios entre ellos que sean ma=-
yores de unos 2,4 mm,

La composicidén de la insercién de relleno puede ele=~
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girse de manera que reduzew y, virtualmente, elimine el

agrietamiento por calor de la unidn durante la soldadu-

ra ¢ la fragilizacidn debida a otras causas,

La unién asf{ preparada de acuerdo con el invento
tiene la muy importante ventaja adicional de que puede
cortarse'y sacarse el tubo, sustituirse, y unirse el
nuevo tubo a la placa o al colector por el método del
invento. Esto, naturalmente, es particularmente impor=
tante en intercambiadores de calor cuando el tubo for-
ma parte de un grupo de tubos que se extiende entre dos
placas para tubos y no puede sacarse excepto a través -

del ggujero de la placa para tubos. Naturalmente que

el tubo pﬁede cortarse fécilmente de la placa tala-

drando o por otro método de mecanizacidén y que puede
unirse un nuevo tubo a las placas por una técnica de
soldadura de &nima interna utilizando un soplete tal
como el descrito en-nuestra patente briténica n@ 9324.485,
Cuando se suelda un nuevo tubo en su sitio debe tener-
se cuidado, ‘cuando sea necesario, de impedir la conta-
minacidén. Esto puede' conseguirse disponiendo una atmés-
fera controlada en el reverso de la soldadura para impe-
dir la oxidacidén o la ctnbaminacién por exclusidn del
aire con un gas inerte de proteccidén, un fundente en
polvo o anillos de respaldo no fusibles tales como se-

mi.anillos cerfmicos no recuperables adecuadamente con=-
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figurados o semi-gnillos de- tungsteno=cobre recuperables.

‘Estos anillos-de-respaldo, ai- se desea, pueden.coniigurar

se-adecuadamente de manera que comuniquen un perfil desea=-

do a la superficie de las soldaduras. En ciertos cascs,

tales como conaceros dulces y poco aleados, la inser=-

cibn puede temer uné”composicién:que reduzca la contami-

nacién atmésferica hasta un valor aceptable sin necesi-
fapr gas inerte de proteccidén ni el empleo de anillos de

- respaldo,

La unidn ‘del invento puede hacerse, ya sea por una
técnica de soldadura desde el interior, ya por una.téc=

nica de” soldadura exterior éou-tal de que los tubos adya-

‘eentes ‘no-impidan - el acceso 8 la unién.

Describiremos: ahora una realizacidn del invento,
& manera de ejemplo, con-referencia a los dibujos dia-
gram&ticcs'adjuntus;“en“los cuales:

- la-figura 1 es una ‘secclén axial a través de un

‘tubo 'y una-placa para tubos antes de hacer una solda=-

‘dura- de -acuerdo conel-invento; ¥

lz figura 2 es una seccibn axial a través de la
soldadura terminada.

- Ta-figura l muestra en seccién un tubo 10 a unir

© @ unma placa para-tubos 12, A través de esta Glbtima hay
”un'agujero“l4~&e-&iémetrbiligeramente mayor que el did~

metro exterior del tuborlo.
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Ajustada en-el extremo del taladro 14 hay una inser=
cibén de relleno anular 16 gque puede tener una.forma circu-
lar de seccién tramsversal u otro forma, tal como la de
una arandela elédstica cénica, que proporciona una confie
guracidn preliminer adecuada del material de la insercién
hacia el contorno final deseado de una soldadura lisa., Sin
erbargo, con preferencia, tiene la forma de seccién trans—
versal mostrada en la figura-l.

Como- puede verse, la insercién 16 ajusta intimamen-

‘te -dentro del -agujeroc y también el extremo 18 del tubo ha

de biselarse de manera que ajuste Iintimamente con la in=-
sercidn., La preecisién del ajuste no ha de ser particular-
mente exagerada, sin embargo, ya que la insercién 16

tiene una superficie de seccidn transversal suficilente-

mente ‘grende para dar una reserva de material que, cuan-

do es fundida por el arco, fluird para acomodar las pe=
quefias irregularidades o las faltas de alineacién de los
ejes del tubo, del taladro y de la insercibn, y para per-
mitir compensar las tolerancias en el didmetro del tubo,
La insercidn, por ‘ejemplo, puede hacerse en cierto
nimero de partes y estas partes pueden insertarse o reu=-
nirse contra la cara interior de la placa para tubos,
por ejemplo, durante el montaje de los tubos en la pla-
ca.

Una vez que las diversas partes han sido reunidas
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como se muestra“en'la~figur§4lg gé‘haeerunaasaldadﬁna, por

~ ajemplo, con”un'sopiete"ﬁara“solﬁédurafpor el.intérior,

- protegida por un-gas inerte, tal como el mostrado en .

nuestra patente britémica nim,: 934,485, cubridndose el
reverso 20 de la regién de la soldadﬁra, por ejemplo, con
un fundente. Durante la-soldadufa,'ia insercién 16 se fun-
de por completo porque-es dé'maéafﬁucho menor que el tubo

10 o que la placa"para"tﬁbos 12, La insercidn 16 se une

“tanto al extremo del tubo 10 como a la placa ﬁara tuboé

12, dando una unibén soldada 22 como se muestra em la fi-

~gura 2.

‘La unidén resultante 22 tiene un contorno suave que

une el tubo a la placa tanto por la superficie interna

"'24‘comO”por'la"superficié‘interna 26 de la soldadura.

También la uniédn- esté exenta de fisuras.
La forma en que- se hace la unién 22 es répida y sen-

cilla y la unibén es excelente ineluso aunque puede haber

-cierta ligera desalineacidén o falta de exactitud en las

‘@iversas partes.

La confeccidn de la unidén es una operacidn de solda=
dura simple y, ademés, la placa para tubos no ha requeri=-
do preparaciﬁn*especial'ni'mecaniéacién que no sea el ta-
ladrado para formar el agujero 14 y el extremo del tubo
10 ha recibido-un'ligero~biée1ado; lo que es una operacibn

sencilla,
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Tambiénﬂpuede verse por la figura 2 que la unidn 22
ﬁuede'cortarse“mediante un taladro insertado en el aguje-
ro 14 y sacarse el tubo a través del taladro. Después de
quitar el material en exceso de la unidn 22 de la placa de

tubos, puede soldarse un nuevo tubo 10 a la placa en la

- forma: que hemos descrito.-Naturalmente que esta carec-:

teristica es particularmente importante en relacién con

. intercambiadores de calor, en los que un tubo puede fallar
“@urante el uso y no puede ser sustituido de manera sen-
eilla,’ salvo quiténdolo a través del taladro 14 de la

‘placa de tubos. La insercién 16, si se requiere, puede

insertarse a fravés del tdladro 14 en forma de cierto nfi-

mero -de segmentos anulares que luego se retnen-in situ

-para completar la insercidén. Cualesquiera intersticios

~entre 10s ‘segmentos reunidos no deben tener mis de unos

2,5 mn. En tal caso, puede habilitarse un exceso muy

‘congiderable de ‘metal de soldadura, lo guepuede ser desea-

ble en ciertas circunstancias. Sin embargo, este exceso

‘de metal de soldadura se habilitari a costa de la sen-

cillez del conjunto.
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- REIVINDICACIONES =

Los puntos de invenciéﬁ propia, no nueva,.pero no es-
tablecida, practicada, ni-divulgada en Espaﬁa, que se pre=-
sentan para que sesn-objeto de-ésta~seiieitud de-Patente

5 de Introduccidn por DIEZ afios, son los sigulentes:
12,=-Un método de unir un-tubo y una placa de tubes
- {eemo~ge ha definido en lo que antecede) con el extremo
dgl tupo -en alinsacién coen-un &nima a través de la placa
de-tubos, teniendo el énima un diémetro'1igeramenteamaybr
10 que el difmetro. exterior del tubo, y estando previsto un
-espacie  entre-el-extremo-de tubo y la placa de bubos éon.
una insercidén de-relleno anular situada en este espacio,
entre el extremo - del- tubo y la placa de tubos, en el que.
seﬁrpali%g“una'solda&urafpor fuéiénfcon.arco‘eléctricOfﬁt{-
15 1izan@nﬂun'eleetrod0"nb~consumible-parawfundirfia'insen;u
- “oidn.de relleno -anular-completamente y unir el‘extneméf
del--tubo-con la placa de- tubos de.modo que el extrenmo
'delgjan;Se.unafgop.la p;aca'de tubos con un contorno
1liso, libre de grietas , entre el tubo y la placa de tu=
20 bos.
22.~ Un método segln la reivindicacién 1, en el que
la insercién tiene un difmetro exterior mayor que el

difmetro del 4nima a través de la placa de tubos, la in-

ROLE
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sercidén estd compuesta por un nimero de segmentos anu-
lares cada uno de los cuales es capaz de ser hecho pa-
sar a través del dnima y, cuando se montan pars formar
la insercién anular no existen espacios libres entre

5 segmentos adyacentes, mayores de 2,4 mm,

32,~ Un método segin la reivindicacién 1 o la
2, en el que la composicién de la insercién de relle-
no se selecciona con el fin de evitar el agrietamien-
t0 en caliente de la unidén durante la soldadura y para

10 evitar también la fragilidad de la unidn.

42,~ Un método segin cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, en el que la soldadura se rea=-
liza desde dentro del £nima con un soplete de soldadu-
ra por arco eléctrico de electrodo no consumible; Pro-

15 tegido con gas inerte. )

52,- Un método segin la reivindicacién 4, en
el que forms una atmdsfera controlada en torno al ex-
terior de la insercidn de relleno y junto al extremo
del tubo durante la soldadura con el fin de evitar la

20 corrosién a la contaminacidén,

62,~ Un método segin cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, en el que el tubo forma parte
de un grupo de tubos encerrado dentro de una envolven-
te, estando unidos los extremos de los tubos & una pla~

25 ca de tubos, y en el que la unién entre un tubo y la

24-3-75 -1 -
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placa de tubos se corta primero perforando desde el la-
do de la placa de tubos opuesto a a@uél desde el que se
extiende el tubo, el tubo defectuosé se retira a través
del dnima de la placa de tubos, se insertan un nuevo tu-
bo y una insercidn anular a través del dnima y el nuevo
tubo se une a la placa. 4

7.- Un método de unir un tubo y una placa
de tubos.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que
antec¢ede, representado en los dibujos que se acompafian
y con los fines que se han especificado,

Egta Memoria consta de doce hojas escritas

a mdquina por una sola cara.

Madria, 27 MAR. 1975

DA, :lrto de Ei'wru
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