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e g " La p:esente invencifén se reflere a un procedimien
to y a un medio para obburar las juntas eantre las diver
sas partes de un alojamiento de varias piezas, como

por ejemplo, w alojamiento de turbina en dos partes,

Do la carcasg de una bomba o similares. La invencifn se re
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fiere especialmente a 10s obturadores em 103 que se aplica ,un

material a las su.perf:.clea de las partes del alo;amlento que hay

“gque obturar, cuyo material es de una calidad superior gl mateL

rial de las piezas del alojamiento y, ernftre oires.cosas, mas

resistente a la erosibn,
bt

En la obturacitn de las jontas entre partes de un alo

jamiento de acero. al carbono, por eJemplo, para turbinas de Vi

=

por y bombas de agua caliente, se ha comprobado la necesidad
de proporcionar la obturacifn entre las diversas partes del

alojamiento por medio de tiras de wn matefial de calidad su~

perior, por ejemplo, acero al cromo, digpuesto en las superfi.
cies opuestas de dichas piezas., El pro¢edimiento utilizado
hasta ehora con mayor frecuencia para aplicar el material de

calidgd superior a las partes de la envoltura ha sido por sol

deo, y més concretamente por soldeo por deposicibén. No obstans

te, esto d4 origen a problemas considerables en relacibén con |
el agrietamiento y fisuracitn tanto del material de la base c#
mo del material depositado, Por otrs parte, cuando gse utiliza|
este .procedimiento es muy dificil descubrir 1as grietas. OtrT
riesgd es que algunas grietas microsgcbdpicas que pueden ser 1o

lerables durante la fabricacidn, pueden aumentar de tamafio

|
durante el funcionamiento, poniendo asi en riesgo la seburld%d
operacional del aparato. Los procedimientos de aplicacibn del}
material de calidad superior utilizados hasta sghora hacen quei
cuglquier reparacibn sea muy cara y exija el empleo de una |
cantidad considerable de tiempo. ’ %
El objeto principal de la invencibén es el de propor-
cionar un procedimiento y un medio de obturacibén entre pie-
zas de un alojamiento tal como se ha especiiicado anteriormen1

te, con el resultado de que se eliminan 0 se reducen en gran
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medida los inconvenientes citados,

A tal efecto, la invencién se carhcteriza por el nechd
de que se apliéan tiras del material de calidad superior.a
éarrileé‘de unwmaterial del mismo tipo que el de las piezas
el alojamiento, y dichos carriles se aplican a las superfi-
cies opuestas de las plezas del alojamiento que se quieren ob
turar.

Convenientemente, los carriles que soportan el mate-
ria; obturador de calidad superior se disponen en ranuras dis¢
puestas en las citades superficies opuestas de las piezas del
glojamionto, El material obturador puede aplicarse a 1os carri’
les por soldeo por forja, soldeo por éepésicibn o cualquier |
otra téenica que proporcione una conexibn segura entre ambos

materiales. Egtos carriles con el material obturador pueden o]

<4

tenerse, por ejemplo, separando unas bartras de forma aprdpié-
de de ch pas 00mpuestés que contengan las combinaciones del
material requeridas. _

El uso de carriles permite una inspeccién mucho més
simple y mfis segura, por ejemplo de las grietas,vpor nedio de
nétodos no destructivos, tales como exémen por rayos X o
gimilares, de 10 que ha.sido posible hasta ghora, ya gue los
carriles con.el material adicional, pueden ingpeccionarse deg
de ambos lados., Por.otra parte, sc evita el soldeo de un mate
rial extraﬂé al m";erial de las mismas partes—del-alojamientod
\Lq“;gvencin permite al mismo tiempo un exdmenmés simple pa-
ra determina;'la importancia de cualquier formacifn de grie-
tas, por métodos destructivos, por ejemplo, microsé3£I;9; y
similares, ya que es muy simple cortar secciones a través del

material obturador y del material de dichos carriles. Si se en

cuentra cuaslquier fallo -y con la invencibn esto puede reali-
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zarse tanto Antes o cuando se Tijen 10s carriles en las ranura
wencionadas— pueden repararse con rela%iJa facilidad, poy ejegf
dor. Bl O o
‘-5.-mmhq“mq‘mw_n__gggghggmgg dicho anteriormente, los carriles se colo
' can convenientemente en ranuras en superficies Opuestas de las
partes del glojamiento y pueden fijarse por soldeo estanco a
ambosg lados y a todo lo largo. En algunas aplicaciones, sin
embarg0, puede ser preferivle el cobresondeo. También pueden
10. fijarsé con tornillos para impedir el alabeo de 10s carriles.
Es muy simple soldar un carril de este tipo, en primer lugar ‘
porque los dos materiales que hay que soldar son del mismé.

tipo y, en segundo lugar, porque la soldadura puede realizar-

se de la manera mis apropiada. Otra ventaja importante de la

[
W
L]

invencifn es que dichos carriles con material obturador puedeq
prefabricarse en gran escala mientras que la aplicacidn del f
material obturador por los procedimientos conocidos, soldando,
directamente a las partes del alojamiento, debe resalizarse ma%
nualnente, necesitando una gran habilidad para que puedan ob—f
20 tenerde resultados aceptables, 5

A continuacibn se describiré la invencibn mis detalla-
damente, con referencia a las roalizaciones ilustradas en los.
dibujos adjuntos, en los que:

La fizura 1 es una vista diagramftica en perspectiva,

25 y parcialmente en seccifn, de un alojamiento de turbina en
dos partes. !
Las figuras 2 y 3 muestran en seccién partes de las

E
bridas de un alojamiento de turbina segin 1a'figura 1, en cu~ !
i
|

yas bridas se ha aplicado un material obfurador de calidad sm1

30, perior segln la invencibn.
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Ia figura 4 muestra diagraméticamente un procedimientd
para obtener un medio obturador segln la invencidn.

Ia figura 1 muestra un slojamien%o de turbilna que com.
prende una parte superior i y una parfe inferior 2 que llevan |
e las bridas de conexibn 3 y 4 respectivamente. Las bridas se
presionan en contacto hermético de obturacibn por medio de
loa pernos 5. Las dos partes del alojamiento 1 y 2 se pretendd
gue encierren herméticamente una turbina de vapor 6 que sb6lo
se representa diagram&ticamente, P
10, Para satisfacer las fuertes exigencias del bdbturador
y del material de obburacibn entre lés dos partes 1 y 2 del
alojamiento, se dispone una tira 7 de un material de oalidad
superior al del alojamiento de la turbina sobre las bridas'3-
¥y 4 respectivamente de manera que, cuando se monte el alojamign
15 to, se presionen las tiras 7 dispuestas en superficies opuesg-
tas de las bridas, en contacto mituo obturador y hermético, Si:
por ejemplo, el material del slojamiento de la turbina es un
acero al carbono ordinario, el material de dicha tira 7 puede
ser acero al cromo, De la forma descrita, se obtiene un obtu-
20, rador totalmente seguro para las transicibn entre las partes
11 y 2. del alojamiento., Como puede verse con claridad en la
figura 1, la parte exterior 8,9, respectivamente, de las bri-
das..3, 4, se realiza con un espesor de material muy superior
a las bridas, con 1o que se consigue qué 65tas-partes-de-las .
" 25, |.bridas estén taubién en contacto mutuo cuando se wne el aloja-
' miento por medio de 1l0g pernos 5. En la cqnéxibn;ﬁghlas bridas
entre las tiras de materigl 7 y las piezas exterioregvhéhciang
das 8,9 de las bridas, se forma un conducto 10, yue puede ser

utilizado como conducto de evacuacién de sezuridad.
30, Las figuras 2 y 3 muestran dos procedimientos de apli
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{-s6lo una parte de la brida. La caracteristica com@n de estos
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da 4 de alojamiento de turbina segfin la invencibn, mostrindose

procedimientos equue la tira 7 de material obturador se apli-

ca a un carril 11 de un material del mismo-tipo que el de la

e e

construida convenientemente en la brida 4 de manera que la p:r
te superior del carril 11 esté situada al rds con lg purté U
perior de la brida 4. La ranura para el carril 11 en la brida
se construye también de forma que, por ejemplo, permite el f4-
cil soldeo del carril por medio de unos cordones de soldadura
12,longitudinales, herméticos y obturadores. El sdldéo del ca-
rril 11 a la brida 4 es técnicamente muy ficil porque los dos

materiales que hay que soldar son del mismo tipo. En consecuen

guna tensibn apreciamble. Para smegurar que el carril 1l no pue-
da doblarse hacla afriba, puede también fijarse a la brida por
medio de unos tornillosl3. Si la tira real 7 se constiuye por
su parte con un conducto de evacuacibn, como se muestra en lg
figura 1, tanbién pueden disponerse unos tornillos 13. Por eje
plo, a 1o largo de una linea central del carril 1l. Esta cons-
truceidn no se representa en el dibujo.
Para adaptar al interior del carril 1l im tira 7 de

materlal de mejor calidad que el material de dicho carril 11,

raciones pueden realigzarse de forma scpzrada.
La figura 2 se pretende que ilustre un caso en que
la tira 7 ha sido aplicada al carril 11 por soldeo por forja o

'en la que el carril, con el material obturador, se separa co-

cacibn de una tira 7 de material de calidad superior g una bri

brida 4 deI“EIﬁjﬁmlbnto de la turblna. 1 carril 11, junto'w»f

con el material obturador 7, se dispone entonces en una ranura

cia, estos cordones de soldadura no sufrirén posteriormente nip

=]

puede utilizarse una serie de procedimientos, ya que estas opg

]
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mo ung barra de wna chapa compuesta gue contiene la combina-'
cién reguerida de material. iEn ambos casos, la junta entre la|
tira 7 y el carril 11 es muy segura y de calidad uniforme.

La figﬁra 3 se refiere a un caso en que la tira 7 de
material superior se aplica al arril 11 por goldeo por deplsi4
t0. Con egta finalidad, se ha proporciongdo también al carril
una ranura relativemente baja, ya que permite que la zona 1i{-|
mite entre el material de calidad superior y el material del
carril 1ll, cuya zona contiene una mezcla de estos materiales,
se encuentre situada por debajo de la superficie superior de
la parte restante del carril 11 y de la brida 4. Esto signifif
ca que parte de la tira 7 que se proyecta por encima de la bry
ca contendrd fmicamente dicho material de calidad superior.Da+
do gue la operacién de soldeo puede realizarse en un carril
suelto, podréd ponerse en préctica en cantidades, en condicid-
nes controladas con gran precisifn. }

La figura 4 muestra como pueden cortargse los carriles
1) con lg tira 7 de 'material de calidad superior a partir
de chapas compuestas de tamafio relativamente grande, que con-
tienen una capa del material requerido en el carril 11, y una
capa de material de calidad superior exigido en la tira T ¥y
dispuesta sobre la .capa anteriormentq citada. En estas condi-
clones, el material 7 se lamina primero a 1o largo de wa 1i,
nea paralelass separadas en una céﬁ?iﬁﬁ&“ﬁbrreﬁpondiente"dﬂlah

L3

[T

a través de la capa 11 para dividirla en tiras ggrrespondian—

tes a la anchura de 1os carriles.lle T
Aunque la invencién se acaba de describir con ref eren—

cia a alojamientos de turbina de vapor en dos partoes,” 16:ica-

mente puede también utilizarse para otros aparatos en que la
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- obturacitn entre dos superficieHVOpuéstas debe satisfacer

_@ las ranuras de las bridas por soldéo 0 cObresoldeoc.Cuando

unos requisitos muy exigentes. El procedimiento de aplicaciéh'
de material de calidad supsrior al carril puede seleccionar-
se a. voluntad, a condicibn de que se satlsfaggn los requisi-
tos en relacidén con la resistencia de la cone;zzh. Si ge éoms
‘prueba que ey adecuado en algunoa casog, los carrlles pueden
aplicarse a las bridas en una primera fase, aplmcéndOSe a

los carriles el material de calidad superior dén una segunda

fase, Ya hemos indicado antes que los carriles pueden fijarse

el material utilizado es diffcil de soldar ¢ de cobresoldar,
también se pueds utilizaf simplemente una conexidn de torni-
llo, utiligzéndoazse convenisntemente medios especiales de ob-

turacibn para obturar la transicibn entre 1los carriles y las

ranuras si uadas en las bridas,. -

i
t

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,asi

como la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse
constar que las digposiciones anterioimente indicadas son -
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren i
su principio fundamental, siendo lo que constituye la esen-
cia del referido invento, y por lo. que se solicita Patente
de Invencién por 20 afios en Espafia sobre: FROCEDINIENTO Y

LEDIO PARA OBTURAR LAS JUNTAS ENTRE LAS PIEZAS DE UN ALOJA
HIENTO DE VARIAS PARTES, caracterizéndose por lo siguicnte:

l.~ Procedimiento y medio para obturar las juntas
entre las piezas de un alojemiento de varias partes, por eje

plo, un alojamiento de turbina, la carcasa de una bomba, ete
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en doé partes, en el que se aplica ung tira de materisl de cg'
lidad superior al de dichas purtes a la superficie de las pal
tes que hay que obturar, de manera que cuando se monta el
alojamiento, las tiras dispuestas en superficies opuestaé de
las partes del alojamiento se presionan entre si en contacto
hermético y obturador, procedimiento caracterizado perque la
tira de material de calidad superior, se aplica sobre unos
carriles de materlal del mismo tipo al de las partes del alo-
jamlento, y porque los carriles se aplican a las superficies
opuestas de las partes del alojamiento,

2.~ Procedimientd segln la reivindicacién 1, caracte=
rlzado porque 1los carriles se disponen-en ranuras formadas e
las superficics de las partes del alojamiento.

3e= Procedimiento segfn la reivindicacibn 2,caracte+
rizado porque los carriles se sueldan 0 cobresueldan en las
ranuras de forma que las juntas zntre los dos lados longitu—
dinales de los carriles, y las superficies adyadentes de las
partes correspondientes del alojamiento queden completamente
selladas.

{o— Procedimiento segfn cualquiera de las’reivindi—
caciones 1 a 3, caracterizado porque la'tira de material de
calidad superior se aplica a los carriles por éoldeo por for
Jae.-

5.~ Procedimiento segtn cualguiera de-lag--reivindi-

calidad superior, se aplica a los carriles por soldeo por det
posicibn. N
6.~ Procedimiento segtn cualquiera de las re1V1nd1-

caclones 1 a 3, caracterizados porque 10s carriles con las t1

ras de materiel de calidad superior; se Oblienen saparéndolo% _
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de una chapa compuesta que tenza la combinacién requerida de

materiales.

caciones 1 a 6, para obbturar partes de it alojamiento que conm

tenga, por ejemplo, acero al carbono, caracterlzado porque

-
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comc dicho material de calldad suPeri.or “se utiliza el acero
gl cromo.

8.~Medio para la aplicacién del procedimiento segtn
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por-
que comprende un carril de un materiel dél mismo tipo que el
de las superficies de las piezas del glojamiento que hay que
obturar, y una tira de un material de calidad superior, dis-
puesta sobre dicho carril, adéptendose el carril con el mate-
rial adicional, de manera que se disponga en una ranura en
las superficies de las partes del alojamiento.

9.— Medio segfin la reivindicacibn 8,caraéterizado POY=s
que el materialvde calidgd superior se aplica sl citado carrii
por soldeo por forja.

10.- Medio segtn la reivindicacibn 8,caracterizado
porgue el material de calidad superior se aplica el citado
carril por soldeo por deposicibn. T

11l.~ Medio segfin la reivindicacién 8,caracterizado por-
que . el carril con el material adicional se forma por medio
de una barra separada de una chapa compuesta que con%iene las
combinaciones requeridas de material.

1l2.~ Medio seglin cualquiera de las reivindicaciones
8 a 11 caracterizado porque el meterial de calidad superior
es acero al cromo.-

13,~ Procedimiento y medio para obturar las juntas

entre las piezas de un alojamiento de varias partes, tal y
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como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria, ¥y

en el dibujo adjunto. }
Esta Memoria consta de once hojas, escritas & mé-

quina por una sola cara.

Madyid, 17 OCT 1973
JOHN DAVID BERTIL OST

1, COmMEL RLADY X ...u;stf.;
P Ellmdm L. Guuln Frendngs
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