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Se sabe gque la fabricacidn de algunos tubos

de intercambiadores de calor comprande la puesta en posicidn
spbre su periferia sxterna de =slementos Cilindricos.alargados,
o esparragos, comunmente denominados "studs" en-la industria
térmica y designados asi a continnacién de la descripcidn.
Estos elementos son soldados y se disponen regularmente segin,
por una parte, las generatrices del tnbo y por otra, los planos
transversales de éste. De un plano transversal al plano conse-
cutivo, los studs son generalmente decalados angularmente ds
modo a encantrarsa al tresbolills con respecton a las generatri-
ces del tubo, Mas precisamente, se denomina "paso longitudinal?
de la serie de esparragos o "studs" la distancia entre dos plang
transversales consecutivos vy "paso periferico® la distanciarque
separa dos studs consecntivos sitinades sn sl mismo plane trans-
versal. Estos dos pasos”™ son en generzl independientes y de-
terminados en funcidn del didmetro del tubo y dé las dimensinres
de los studs, de modo a obtener, por una parte, una repartician
regnlar de los stunds en un plano transversal y por otra, le efi-
cacia térmica buscada.

Los studs son colocados en un electrodo hueco
stisceptible de ser animado de un movimisnto de vaiven en direc-
cidn del eje del tubo y una corriente eléctrica intensa es lle-
vada al electrode cuands el stud a soldar se encuentra en con-
tacto con el tubo.

Una miguina automdtica de soldar studs
comprende esencialmente wn armazdn gque soporta el tubo de modo
gue pueda pivotar alrededor de su eje longitudinal y un carro
que se desplaza longitndinalmente sobre el armazdn y que soporta

al menos nn electrodo ds soldadpra. £1 tubo estad por otra parte

ajustado en una de sus porciones extremas entre mordazas cuyo
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soporte puede ser animado de wn movimiento de rotacidn,

"£l procedimiento conforme a la invencidn con-+
siste esencialmente en soldar simulténsamente al menos dos ele=
mentos "studs" y preferentemente un niimerm par de elemsntos, as-
tando dispuestos los elementos de cada par considzrado en dos
planos transversales distintos separados dos pasos longitudina=
lss y en dos»generatrices diametralmente opuestas del tubo. La
soldadura simulténaa es continnada hasta gue, por rotacidn paso
a paso del tubo, se haya realizado al menos dos coronas comp le~
tas de elementos soldados. A continnacidn se efectua un des=-
plazamiento longitudinal del carro porta=-electrodos que, en el
caso de dos elementos soldados simultineamente, corragsponds ai~
ternativamente a un paso longitndinal y'después a tres pasos
longitudinales.

La invenci&n se refiere igualmente a una LET
guina automatica para la realizagién del procedimiento gue se
caracteriza esencialmente porque comprende al menos un par de
glectrodos ﬁispusstos'ﬁna enfrente del otro con sus sjes para-
leslos, y situados en el plano gue contiene el eje del mancdril
de rotacidn del tubo, montandose uno de los slectrodos al menos
requlable sobre el carro, de modo que la distancia entre los
ejes pueda ser regulada a cunalguier valor deseado, qgue corres-
ponde a dos pasos longitudinales de la serie de studs a posicio;
nar.

La invencidén sera mejor comprendida asi
como sus caracteristicas con el transcurso de la descripcidn
gie sigue con referencia al dibujo anexos gque representa esgue=
maticamente una vista en planta des una méouina de colocar studs

conforme a la invencidn.

si se nace refersncia al dibujo se ve una mar
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ejes sensiblemente paralelos. Uno al menos de los porta-electrocdos

gtina antomdtica de soldar por resistencia, que comprende esen-

cialmente un armazdn 1 sobre el gne desliza un carro 2 gue soporita
dos porta-electrodos 3, cada uno de ellos eqguipado de un elec-
tro@o 4,

Un tube a colocar 5 se dispone sobre soportes
no visibles, regulables an altura y ~ue permiften su rotacidn
alrededor de su eje longitudinal, Mordazas 6 encierran una de
las porcioné§ extremas del tnbo S5 y se montan sobre um 4rbol
7 susceptible de ser arrastrado en rotacidn pasoc a paso por un
dispositive apropiade 8,

El carre 2 a su vez se engancha a un motor de
accipnamiento, por mediacidn ds un dispositivo tuerca y tornillu
sinfin por ejemplo, disponiendose el tornillo sinffn.a-lo larye
Eel armazdn, con vistas al desplazamiento longitudinal d=1 carrol

As{ como se ve en la figura, los electrodos 4
se disponen en el mismo plano horizental que contiene igualments
el eje del drbol 7 y se situdn uno enfrente del otro, siendo sis
3 se monta regulable sobre el c%rro 2 de modo gue la distancisa
entre lss sjes de los electrodas 4 pueda ajustarse al valor de-
seado. Por otra parte los dos port:-electfodus 3 se montan des-
lizantes transversalmente sobre el carro y son accionados por
gatos 3a, preferentemente de daoble =fecto. Por iltimo cabiles
eléctricos conectan los eslectrodos 4 a un gensrador de corrien-
£e no representado. .

La utilizacidn de la migquina es entonces la
siguiente, conforme a la invencidn.
En funcidn del cidmetro del tubo 5, de las

dimensiones de los stunds y de la eficacia térmica biuscada, ss

ha definido el pasoc longitudinal de la serie de studs a posicionar,
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es decir lz distancia entre dos corenas consecntivas de studs.

La distancia entre los ejes de los dos eslectrodos 4 es entonces
requlada a dos pasos.

rncontrandose &l carro 2 en una de las porcio
nes extremas del armazon, preferentemante en la porcidn extrema
adyacente a las mordazas 6 de accionamiento del tubs, los dos
electrodos 4 provisteos de los studs a soldar son avanzados si=-
multaneamente en direccidn del tnbo por medio de los gatos 3a
hasta gue .los studs gueden aplicados contra la pared del tubao.
rl paso inmediato de la corriente eléctrica asegura el calenta-
miento de losstuds y su soldadura sobre el tubo.

Los electrodos son a continuacidn ilevadOs
hacia atrés por los gatos 3a y la rotacidn del dispositivo B =2s
gntonces gobernada para hacer girar el tubo sobre su sje un dngn
lo gue corresponde aproximadamente a un paso periferico. Dos
nusvos studs son soldades y el ciclo se repite hasta gue los
studs queden soldados para constituir aos caronas completas dis-
puestas sn dos planos transversales del tubo.

Antes de comenzar el cicle de soldadura, .y
encontrandose los electrodos en su posicidn posterior, el motor
de accionamiente del carrc 2 es puesto en accidn hasta que el
carro haya avanzado un valor correspondiznte sensiblemente a un
paso. Simultdneamente el dispositivo 8 es accionado para qne el
tubo 5 giré nn angnlo que corresponde aproximadamsnte a un semi-
paso periferico.

£l ciclo de soldadura de los studs puede sn-
tonces dar camienzo y continuarse hasta guwe dos nusvas coronas
transversales completas de studs . se suelden. '

Al final de ests segundo ciclo de soldadura

de los studs, y encontrandose los electrodos en si posicidn pos-
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terior, el motor de accionamientos del carro 2 es puesto en ac-
cidn hasta qgue el carro haya avanzado tres pasos. Simultdneamente
el dispositivo B8 es accionado para que el tubo 5 gire un 4ngnlo
gue corresponde aproximadamente a un semi-paso periférica.

Un nuevo ciclo de soldadura de los studs puede

entonces ser ejecutado y las opsraciones que acaban de describir

1

se se prodnciran de nuevo hasta que todo el tubo (o unicamente
una longitud conveniente) haya sido recubisrta ds studs.

nuede bien entendido gue la invencidn no se
limita a la forma de realizacidn que acaba de describirss sino
que por el contrario cubre todas las variantes. En particnlar
el paso periferico pusde definirse arbitrariamente con respscio

al paso longitndinal en funcidn de las caracteristicas deszadas

para el tubo colocado. Asimismo, la colocacidn al tresboliils
de los studs puede suprimirse; basta con no hacer girar el tubo
entre dos ciclos de soldadura consecutivos.

De otro lado, algunos tubos no deben ser co-
locados mgs gie 8n una porcidn de su periferia; en este caso,
solo ciertos electrodos serédn alimentados tanto de studs comeo
de corriente eléctrica y la rotacidn del tubo durante los cicles

de soldadura guedard limitada de forma canveniente,

Por fdltimo, es evidente que el procedimisnto s

114

gfin la invencidn puede ser pn2sto en préctica con una méquina
que comprenda mas de un par de electrodos, por ejempls, dos o
tres parss, incluso un niimero cualquiera de electrodos superior
a dos, puesto que serd siempre posible considsrar que dos slec-
trodos adyacentes y que se enfrentan constitnysn un par de elsc-
trodos. E1 ciclo de los desplazamientos longitudinales del carro

porta-elesctrodo dependerd, bien sntendido, del nidmero de estos

fltimos y serd facilmente determinado esn cada caso por el expertp.
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Tan es asi por ejemplo, que, en caso de dos pares de elsctrodos,
el desplazamiento longitudinal del carro puede corresponder al-
ternativamente a un paso lengitudinal y después a siete pasos
longitudinales.

Descrita suficientements la naturaleza del in-
vento asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe ha-
cerse constar gque las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alte~

ren su principio fundamental.

\,
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REIVINDICACIONES

l.- Procedimientes y maquina para fijar por
soldadura por resistencia elementos cilindricos sobre un tubo
de gran longitud, elementos Silfndricos comunmente denominados
studs, el procedimiento caracterizado porque se snelda simul-
tédneamente al mencs dos elezmentos y preferentemente un niimero
par de éllos, dispcniendoss los elementoé de cada par conside-
rado en dos planos transversales distintos y en dos generatrices
diametralmente opnestﬁs del tubo, siendo continnada la operacidn
de soldadura hasta que se haya realizado al menos dos coronas
complestas de alementos soldados,

2.- Procedimiento segin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque cnando se sielda simultdneamente dos ele;
mentos, después de cada ciclo de soldadura de dos coronas com=
pletas, se efectua un desplazamiento longitudinal dql carro qua
corresponde altérnatiuamente‘a la mitad de la distancia entre
los dos planos transversales de las dos coronas de elementos
soldados y a una vez y media ssta distancia.

3.- Procedimiento segtin la reivindicacidn 1,
caracterizade porque cnando se sueldan simultineamente cuatra
elementos, después de cada ciclo de soldadure de cnatrp coronas
completas, se efectna un desplazamiento longitudinal del carro
gue corresponde alternativamente a la mitad de la distancia entr
dos coronas consecutivas y a tres veces y media esta distancia.

4,= Procedimiento seqiin una de las reivindi-
caciones 1 a 3, caracterizado porque simultdneamente a los daes-
plazamientos longitidinales del carro, ss hace girar el tubo
sobre su eje nn Angnlo gus corresponde aproximadamente a la mi-

tad de la distancia periferica quie separa dos elementos conse-

e

cutivos de una misma corona,



S

ig.

15.

B

S.~- Maguina para la realizacidn del procedi-
miento seqidn las reivindicaciones 1 a 4, gue comprende par una
parte un armazdn que soporta el tube y un dispositivo para hacenq
girar este tfiltimo paso a paso, y por otra, un carro eguipado de
soldadura, y montado mévil sobre el armazdn a lo largo del tubo,
caracterizada porgue su carro comprends al menos un par de
elsctrodos dispuestos enfrente unc del otro, siendo sus ejes
paralelos y estando sitwados en el plano que contiene el eje de
rotacidn de las mordazas de accionamiento del twbo, montandose
uno a2l menos de los electrodos deslizantes sobre el carro, de
modo gue la distancia entre los ejes de los electrodos pueda
ragularse a cualguier valor deseado{

6.~ Procedimiento y mdquina para fijar por
soldadura por resistencia elementos cilfndricos sobre un tuba
de gran longitnd, tal y como gueda su§tancialmente descrito en
la presente Memoria @ ilustradb en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de ocho hojas sscritas

a maguina por una sola cara,

1% WA 90

Madrid,

SOCIETE DES'FABRICATIONS BIRAGHI-ENTREPOSE
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