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rinas, se sueldan cbprientemente secciones de tuberfia al

‘dura, se usa corrientemente un sistema de linea de produc-

H’oju nfun. 1

El presente invento se reficre a la soldadura
de conducciones de tuberia, cuando se forma una sarta o
conduccién de tuberfa soldando pera ello sucesivamente
secciones guevas'de tuberfa al extremo de la sarta.

En.el tendido de conducciones de tuberfia subma~

extremo de la sarta de tuberfas, durante el procéso de
tendido, en una barcaza para tender tuberfia. A medida que
se van afladiendo nuevos trozos de tuberfa a la sarta, se
va bajando gradualmente la tuberia desde la popa de la
barcaza 21 fondo del mar, mientras se nueve la barcaza
hacia adelante. T{picamente, durante la operacidén de des-
censo o lanzamiento, la sarta de tuberias en la barcaza
es movida hacia atrds escalonadamente por incrementos
correspondientes a la longitud de cada seccién de tuberia
nueva soldada al extfemo d; la sarta.

Se comprenderid cue, empleando técnicas de sol-
dadura Eonocidas, la soldadura de dos secciones de tuber{a.
entre si lleva uh espacio de tiempo considetrable, reque-
riéndose varias pasadas de soldadura sobre la unién o
costura. También se comprenderd cue la velocidad con que
une barcaza para tender tuberfa puede tender tuberia
depende en gran medida de la velocidad con la cual puedan
ser soldadas entrec si las secciones de tuberfa en la

barcaza. Con objeto de aumentar la velocidad de la solda~-

cién, mediante el cual las uniones entre secciones suce~
sivas se sueldan en una pluralidad de estaciones de sol-
dadura. En una disposicidén tipica se han previsto tres

de tales estaciones de soldadura espyaciadas entre si a lo
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Hoja nim. 2

~ largo de la parte de la sarta de tuberias en'la barcaza
por distancias aproximadamente igunles a la longitud de
cada seceildn nueva de tuberia., Ademds, considerando
cuzlguier wnibn entre una seccidn nueva de tuberia y el
extremo de¢ la sarta, se alinea inicialmente la seccién

de tuberfz nueva con el extremo de la sarta de tuberias
“en una primera estacibén y se efectlia una pasada de solda-
dura inicial en la unién para sujetar la seccidn nueva

a la sarta., Luego se mueve lo sarta montada hacis atrés

2 lo largo de lz barcaza en una distancia sustancialmente
correspondiente z la longitud de cada seccién nueva de
tuberf{a, hasta que la wnidén que se estd considerando estéd
adyacente a una segunda estazcidn de soldadura. Entonces
se mantiene la tuberia sustancialmente estacionaria con
relacién a la barcsza mientras se efectdan otras pasadas
de soldadura, formidndose la unidn. Durante ese tiempo
otra seccibén de tuberia est4d siendo alineada y sujeta &l
extremo de la sarta en la primera estacién de soldadura.
TIuego se mueve la sarta de tuberfas hacia atris una vez
nis en una distancia similar, hasta que la wunién que se
estd considerando esté adyacente a una tercera estacién
de soldadura, donde se efectéia otra soldadura para comple-
tar la soldadura de la unién. Todavia pueden preverse
otras estaciones, mis "aguas abajo” de la sarta de tube~
rias en la barcaza para, por ejemplo, examinar.con rayos-
X las uniones soldadas, reparar uniones defectuosas ¥y
preparalr “yniones de campo", es decir, encapsular la
soldadura acabada. La linea de estaciones de soldadufa se
designa en la técnica como "1lfnea de soldadural.

Evidentemente, la sarta de tuberfas a lo largo




P_,

15

20

25

30

S .10

Hoja nam. 3

|_de 1la lfnea de soldadura ha de estar apoyada a intervalos

espaciados a lo largo de su longitud, de tal modo que se
permita que la tuberfa se mueva a lo largo de la linea
de soldadura cuando se requiera. Hasta el presente, la
tuberf{a ha venido estando apoyada a lo largo de la lfnea
de soldadura sobre-‘una pluralidad de cajas de rodillos
nontadas de modo fijo en la cubierta de la barcaza. Cada
una de las cajas de rodillos comprende una pluralidad de
rodillos dispuestds en una formacibn en V para apoyar la
tuberia tanto en la direccibn transversal horizontal como
verticalmente. Se apreciari gue cuando se efectlia una
pasada de soldadura en una unién entre dos extremos de
tuberfa apoyados a tope, es esencial tener acceso sufi-
ciente circunferencialmente alrededor de toda la tuberia
a 1o largo de la unién o costura. Se usan tipicamente
méquinas de soldadura automatizadas, las cuales abrazan

a la tuberfa alrededor de la unién y tienen uno o més

S

carros que llevan varillas de soldar, los cuales circulan
alrededor de la tubéria. Pales dispositivos de soldadura
descansan sobre la tuberia cuando funcionan en una unién
particular y pueden, por consiguiente, seguir cualquier
pequeiio movimiento "yendo j viniendo" de la tuberfa con
relacién a la barcaza. No obstante, la sarta de tuberias
a 1o largo de la linea de soldadura debe estar apoyada,
tipicamente por las cajas de rodillos, a intervalos regu-
lares a lo largo de su longitud, por ejemplo, en una
posicién por cada seccidn de tuberia. Evidentemente,
cualquier movimiento de una tuberia con relacidén a la
barc;za durante la soldadura ha de ser lo suficientemente

pequefic como para que la unién en la cual estd teniendo
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- lugar la soldadura no experimente movimiento de vaivén,

tales como las cajas de rodillos, que interfieren con el

sarta de tuberfas en posiciones entre wniones. Los apoyos
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ni se aproxime demasiado a uno de los apoyos de tuberia
fijos. '

De acuerdo con el presente invento, uﬁ aparato
para apoyar una sarta de tuberfas para movimiento a lo
largo de una linea de soldadura en la que se sueldan sec=
ciones nuevas de tuberia al extremo de la sarta, compren-
de una pluralidad de apoyos para apoyar la sarta de tu~
berigs en posiciones espaciadas a lo largo de su longitud,
giendo dichos apoyos movibles con la sarta de tuberfas,
con lo que se proporciona acceso para soldadura por comple
to alrededor de la tuberia en las unibnes entre secciones
de la misma continuamente, incluso durante el movimiento
de la tuberfa a lo largo de la linea en una distancia
mayor que el e3paciamientq entre apoyos, y medios para
aplicar los apoyos a la s;rta de tuberfas vara apoyar la
linea y para desaplicarlos de la sarta de tuberias des~
pués de ser movidos con la tuberf{a en una distancia
predeterminada a 1o largo de la linea. Esta disposicién

resuelve el problema de los apoyos de tuberfa fijos,

acceso a la soldadura en las uniones de tuberfis. ILos

apoyos movibles pueden ser puestos en aplidacién con la

se desplazan luego con la sarta de tuberfas al moverse
ésta a lo largo de la linea de soldadura,-de modo que
se proporciona continuamente acceso para soldar a las
uniones entre secciones de tube?ia. .
Los medios para aplicar y desaplicar pueden

comprender un transportador de cinta sin fin que se
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de la tuberfa en los respectivos extremos del transpor-

‘abajo. No obstante, en lugar de eso los medios para apli-
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extiende a lo largo de la linea de soldadura que lleva
los apoyos, siendo los apoyos movibles con la tuberia por

circulacién de la cinta, y siendo aplicados y desaplicados

tador,

Como alternativa, los apoyos pueden comprender
carrillos que discurren sobre un tramo de via paralelo a
la 1{nea de soldadura. Los carrillos pueden discurrir en
una via de circuito cerrado cile tiene wna parte de retor-
no, para hacer retornar los carrillos desaplicados de la
tuberia, de vuelta al principio de la 1lf{nea de soldadura
para nueva aplicacién. Los carrillos pueden estar inter-
conectados como una cadena.

Con los carrillos, los medios para aplicar y
desaplicar pueden comprender partes en pendiente hacia
arriba y hacia abajo, respectivameante, de via en los
extremos de dicho tramo, Por comsiguiente, los carrillos
se aplican a la tuberiz en las partes con nendiente hacia

arriba y se desaplican en las partes con pendiente hacia

car y desaplicar pueden comprender respectivas secciones
de via en los extremos de dicho tramo que pucden ser
subidas y bajadas.

Los carrillos pueden discurrir sobre una via
que comprenda una parte de retorno paralela a dicho {ramo
y partes de transfefencia que interconecten los extremos
adyacentes de dicho tramo y la parte de retorno, compren-
diendo las partes de transferencia medios para conducir
carrillos transverssalmente entre dicho tramo y la parte

de retorno.
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Cuando dicho tramo y la parte de retorno de la
via comprenden respectivos vares de carriles sobre los
cuales pucden discurrir los carrillos, cada parte de
fransferencia puede comprender un transportador de cinta
sin fin que tiene al menos un par de partes de carril
rontadas transversalmente en la cinta para llevar un
carrillo. Ademds, los carrillos son conducidos transver-
salmente, por ejemplo'desde el extremo de dicho tramo de
la via al principio de dicha parte de retorno, alineando
para ello el par de partes de carril en la cinta sin: fin
econ el extremo de dicho tramo de via y haciendo discurrir
el cdarrillo sobre la cinta, y desaplicando luego el ca-
rrillo de la tuberfia y haciendo circular la cinta para
transferir el carrillo lateralmente hasta cuedar alineado
con la parte de retorno. . '

Es esencial, para obtener las Ventajas del
presente invento, oue dichos apoyos movibles estén dis-
puestos para llevar la sarta de tuberfas de modo que haya
espacio radial suficiente alrededor de las niones para

proporcionar acceso para soldar las uniones, La cantidad

‘de esnacio cue se necesita depende del procedimiento de

soldadura empleado. No obstante, péra procedimientos de

soldadura tipicos, dichos apoyos llevan deseablemente la

sarta de tuberfas de modo que hay un espacio radizl de
al menos 0,6 metros por completo alrededor de la sarta
sobre la regidén entre apoyos adyacentes.

Euy convenientemente, el aparato del presente
invento se emnlea en combinacién con un aparato de solda-
dura'que es susceptible de aplicacién con la sarta de

tuberfas en las uniones que han de ser soldadas y que

N
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| estd dispuesto para ser movible a lo largo de la lfnea d=

" desaplicar el aparato de soldadura de la tuberia después

para nueva aplicacién en una nueva unidén. Puede verse,

. dura comprende las operaciones de:

Hoja nam, 7
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.
soldadura con la tuberia, habiéndose previsto medios para

del movimiento con ella y para hacer retornar el aparato

de soldadura de vuelta a lo largo de la sarta de tuberias

por tanto, que se puede continuar la soldadura en una
unién incluso mientras est4 siendo movida la tuberfa a lo
largo de la linea de soldadura. Por coansiguiente, cuando
se emplea el presente invento en una barcaza para tender
tuberfa, la soldadura de tuberia puede ser continuada
incluso mientras estd siendo lanzado un trozo de tuberfa
desde la barcaza.

. De acuerdo con otro aspecto del presente inven-
to, uwn método para soldar secciones nuevas de tuberia al

extremo de una sarta de tuberfias en una linea de solda-

(a) apoyar la sarta de tuberias a lo largo de
1a lfnea de soldadure mediante el aparato de apoyo des-
crito en lo aue antecede;

(b) situar una seccidn de tuberia nueva conve-
nientemente para soldadura al'extr;mo de la sarta;

(¢) aplicar la unidén asi formada con un disposi
tivo de soldadura; ' _

~ (d) efectuar una primera pasada de soldadura
para sujetar la seccién nueva a la sarta; o

(e) efectuar otras pasadas de soldadura usando
el mismo dispositivo de soldar para completar la unifén
mieqtras, simulténeamente, se mueve la sarta de tuberias

a lo largo de la linea de soldadura, y repetir sucesivaw
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mente las operaciones (5) a (&) con otros dispositivos de
soldadura respectivos; y »

A (f) desaplicar cada dispositivo de soldadura
éuanao la unién esté terminada y transferir el dispositivo
de soldadura desaplicado de vuelta a lo largo de la linea
de soldadura para nueva aplicacifén en una nueva unién.

A continuacién se describirdn ejemplos del pre-
sente invento, haciéndose referencia a los dibujos que
se gcompalian, en los cuales: '

La Fig. 1 es una representacidén esquemitica en
alzado de una realizacidén del invento;

La Fig., 2 es una vista en planta esquemdtica de
una segunda realizacién;

La Fig. 3 es una vista en alzado de una tercera
realizacién; . |

La Fig. 4 es una vista en planta de la realiza-
c¢ibn de la Fig., 3; ¥

La Fige. 5 es una vista de detalle de partes de
la realizacién de las Figs. 3 y 4, tomada a“lo largo de
la linea I-I de la Fig. 3;

Con referencia a la Pig. 1, se ha ilustradoe en
ella una sarta de tuberias 10 que comprende una pluralidad
de secciones de tuberia 1l unidas entre si en las uniones
12, La sarta de tuberfas 10 se mueve en la direccién de
la flecha 13 a medida que son suministradas otras seccio-

"nes 14 de tube;ia y. son unidas al extremo 15 de la sarta.
Las secciones 14 de tuberia nuevas estén apoyadas sobre
cajas de rodillos 16 las cuales,.aunqqe fijas eﬂ la direc-
ci6n.longiﬁudina1 de la tuberia,,son-ajustables vertical-

mente y en direccién transversal horizontal, de modo que




10

15

20

25

30

"}-1a seccidn nueva 14 puede ser alineada correctamente con
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la sarta de tuberias 10 para hacer una soldadura inicial
para sujetar la seccidn 14 al extremo 15,

La disposicién ilustrada en la Fig. 1 es como

se emplea en la cubierta de una barcaza para tender conduc:

ciones de tuberia submarinas. Se lanza la tuberia desde
la popa de la barcaza (o sea en la direccién de la flecha
17) y, como es bien sabido en la técnica del tendido de
tuberf{a mar adentro, la parte suspendida de la tuberfa
entre la barcaza y el fondo del mar es mantenida bajo
tensién para evitar la ovalizacién de la tuberfz y el
posible pandeo o fractura de la misma. Para mantener laz
tuberia bajo una tensién deseads, se han previsto tensores
18, los cuales cogeﬁ la tuberia y, automdticamente, lar-
gan tuberia, a la izquierdg en la Fig., 1, cuando la ten-
sién es demasiado elevada, y cobran tuberin cuando la
tensién es demasiado baja.

o Entre la estacién de alineacidn, donde son
alineadas inicialmente las secciones nuevas®l4 de tuberia
con la sarta de tuberfas 10, y los tensores 13, la sarta
de tuberias 10 estd apoyada por un conjunto 19 de apoyo

de transportador. Este conjunto 19 comprende unn plura-
lidad de apoyos 20 montados en una cinta sin fin 21. Los
apoyos 20 estdn espaciados entre si para apoyar la sarta
de tuberias 10 a intervalos a lo largo dé su longitud,

con un apoyo 20 por cada seccidén 11 de tuberfa. Cuando la
sarta de tuberias 10 se mueve en la direccién de la flecha
13, los apoyos 20 se mueven con la tuberf{a sobre la cinta
circplante 21l. La cinta 21 puede ser convenientemente

accionada imperativamente para corresponderse con el
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. movimiento de la zarta de tuberias 10. No qbstante, la

Hoja nam. 10

cinta 21 puede circular por ser arrastrada juntamente con
la sarta de tuberias 10, en cuyo caso debe haber un ro-~
zamiento suficiente entre los apoyos 20 y la tgberia.
Puede verse gue el conjunto de apoyo de trans-
portador 19 permite el acceso para soldadura a las uniones

12 de la sarta de tuberias continuamente durante el movi-

I

miento de la tuberia hasta los tensores 18, Por consiguien
te, se puede efectuar la soldadura de las diversas uniones
12 a lo largo de la sarta de tuberfas en la regién de la
tuberf{a avites de los tensores 18, incluso cuando la tube-
rfa se esté moviendo en la direccién de la flecha 13.

Se ha previsto otro conjunto de apoyo de trans-
portador 22 para apoyar la tuberia en una regién después
de los tensores 18. Asi, se proporciona de nuevo acceso
2 las uniones en la sarta de tuberfias sobre esa regién
para nuevas soldaduras, para comprobacién con rayos-X y
para encapsulacién final de las uniones. Después de com~
pletadas las uniones, se apoya la tuberia sbbre eajas de
rodillos fijas 23 en la popa de la barcaza para su lanza-
miento.

Puede verse que los conjuntos de apoyo de trans-
portador 19 y 22 hacen que los apoyos 20 para tuber{a se
desapliquen de la sarta de tuberfas en un puato 24 donde
la cinta 21 estd desviada alrededor de un rodillo al final
del tramo del transportador. Los apoyos 20 son luego hechop
retornar de vuelta a lo largo de la linea de soldadura en
el tramo de retorno de la einta 21 y son vueltos a aplicaJ
con la sarta de tuberias en un punto 25. Para que los

apoyos 20 proporcionen un apoyo firme para la sarta de
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L tuber{as 10, se han previsto medios (no representados)

para'evitar la desviacidn de 1z cinta 21 bajo la carga
de la tuberia.

Coﬁsiderando'ahora la Pig. 2,'se ha ilustradq
en ella en vista en planta una disposicién para apoyar
una tuberia a lo largo de la linea de scldndura, la cual
corresponde a la disposicién de la Fig. 1 excepto en que
en vez de los conjuntos 19 y 22 de apoyo de transportador
se han previsto series de carrillos 30 cue discurren
sobre vias 31 de circuito cerrado. Cada via 31 tiene un
tramo 32 gue se extiende paralelo y por debajo de la
1{inea de la sarta de tuberfas 10. Los carrillos 30 gue
discurren sobre el tramo de vfa 32 apoyan la tuberfa 10
y se mueven con la tuberfa. Los carrillos de apoyo 30
son desaplicados de la tuberfa cerca de los tensores 138
y retornan sobre el camino de cirucito cerrado 31 a lo

%argo de wna parte de retorno 33 para nueva aplicacién

‘con la tuberfa 10 cerca de donde se sueldan en ella las

secciones nuevas de tuberfa. Para desaplicacién de la

tuberf{a, el tramo 32 de la via 33 tiene convenientemente
una parte con pendiente hacia abajq en su extremo nroxi-
mo a los tensores, de modo qgué los carrillos 30 cazen de

la tuberfia 10 lo suficiente para permitir que los mismos

| sean desviados lateralmente de la sarta de tuberfas

alrededor de la v{a. Anilogamente, existe una parte
correspondiente con pendiente hacia arriba en el otro
extremo del tramo 32 de la via, de modo que los carrillos
suben a aplicacidén de apoyo con la tuberiz. En la dispo-
sicién de la Fig. 2 los carrillos 30 pueden estar enla-

.. o N
zados juntos como una cadena sin fin.
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" pueda obtener un movimiento relativo entre los apoyos 20

- de la tuberia para arrastrar los apoyos 20 6 los carri-
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3e comprenderd gue es importante oue los apoyos
20 en la rcalizacidn de la Pig. 1 y los cafrillos 30 en
la realizacién de la Fig. 2 sean llevados & aplicacién
con la sarta de tuberfzs 10 en posiciones entre uniones
adyacentes 12 en la sarta de tuierias 10, de modo que se
proporcione accest para soldadura en las uniones. Se hace
que el espaciamiento entre pares adyacentes de apoyos 20,
¥y entre parcs adyacentes de carrillos 30, se corresponda
con la longitud de las secciones de tuberia 1l. No obstan-
te, en la prictica las secciones de tuberia 11 varian de
longitud én una cantidad apreciable, de modo gue se puede
originar un error dcumulado que haga gue los apoyos 20
4 los carrillos 30 se apliquen demasiado préximos a una
unién 12. Para evitar cue ocurra ésto, los apoyos 20 §
los carrillos 30 pueden ser provistos de rodillos para

«
aplicacién con la sarta de tuberfas 10, de modo gque se

6 los carrillos 30 cuando se desee mover los apoyos 20
6 los carrillos 30 de vuelta en sentido de BSepararse de
las uniones 12, Puede, sin embargo, seguirse disponiendo
de un rozomiento suficiente entre los apoyos 20 § los

carrillos 30 y la sarta de tuberias 10 para movimiento

1los 30 con la misma en el funcionamiento normal. No
obstante, puede ser deseable accionar imperativamente la
cinta 21, o bien la cadena de carrillos 30, a una veloci-
dad adecuada para mantener el apoyo 20 6~los carrillos
30 bien separados de las uniones 1l2.

' Con feferencia aghora a las PFigs. 3, 4 ¥ 5, se

ha ilustrado otra realizacién del presente invento como
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~ aplicada paia apoyar una sarta de tuberias 39 a lo largo
de una linea de soldadura entre un tensor 42 de tuberia
y una estacién dé alineacidén donde se llevan secciones
nuevas 41 de tuberfa a alineacidn con 1la sarta de tube-
rias. Como antes, las secciones nuevas 41l estén apoyadas
sobre montajes 40 de rodillos que estdn fijos a la cu—
bierta 43, No obstante, la parte 39 de la sarta'de tube-
rias en la linea de soldadura estd apoyada sobre carrillos
44 que discurren sobre carriles 46 dispuestos paralelos
g la 1lfnea de la tuberia y por debajo de ésta. Los ca-
rrillos 44 no estén conectados entre s{ y son arrastrados
‘a 1o largo de los carriles 46, cuando se mueve la saria
de tuberfas 39 a la izouierda en la figura 3 por roza-
miento.

La tuberia estd tipicamente hecha de sececiones
que tienén aproximadariente 12 metros de longitud. No
8bstante, a fin de acelerar la produccién de la sarta

de tuberfas para tender en una ovneracién de tendido de

I

tuberias, es deseable nue cada seccién nueva de tuberfa
soldada al extremo de la sarta sea lo mis larga posible,
de modo nue se afiada a la sarta la mixima lonzitud de
tuberf{a nueva por cada widn éolda&a. En la disposicién
ilustrada en las Figs. 3 a 5, cada seccidén nueva 41 de
tuberfa comprende dos secciones de tuberfa individuales
soldadas juntas en una unién 45. As{, empleando los
trozog de tuberia usuales de 12 metros, cada seccién
nueva 41 tiene.aﬁroximadamente 24 nmetros. No obstente,
‘eomo se he ilustrado en la Fig. 3, se nha previsto un
carrillo 44 de apoyo ﬁor cada 12 metros de longitud de

“tuber{a, es decir, se han previsto dos carrillos vara
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| anoyar cada seccidn.nueva 41 de tuberia afindida a la
sarta 39. '

Los carriles 46 estén montados encima del nivel
de la cubierta 43 por medio de pilares 47. Como puede
verse mejof en la PFig. 4, los carri1105‘desap1icados de
la sarta de tuberias 39 en el extremo de aguas abajo de
la l{nea de soldadura, cerca del tensor 42, son hechos
retornar al extremo de aguas arriba de la linea de sol-
dadura cerca del montaje 40 de rodillos por un carril de
retorno 48, Los carrillos son transferidos lateralmente
entre los' extremos del carril 46 y el carril 48 por res-
pectivos dispositivos de transferencia 49 y 50.

La Fig. 5 es una vista a escala ampliada,

" tomada a lo largo de la lfnea I-I de la Fig. 3, en la
cual se ilustra el dispositivo de transferencia 49 con
mayor detalle, El dispositivo 49 comprende un carrillo
de transferencia 51 que discurre sobre carriles 52 mon-
tados sustancialmente en ‘dngulo recto con los carriles
46 y 48, El carrillo 51 comprende una base 53 sobre la
cual hay montadas ruedas 54 que discurren sobre los ca-
rriles 52, Una plataforma 55 esté apoyéda por encima
de la base 53 sobre una pluralidad de gatos 56, los
cuales pueden ser tipicamente gatos hidrdulicos de accidén
répida. En la superficie superior de la plataforma 55
hay previstas un par de partes de via 57 de un ancho
correspondiente al ancho de las vias 46 y 48,

En funcionamiento, el carrillo 51 es movido a
la posicién de la izcuierda ilustrada en la Fig. 5, y
con'la plataforma 55 elevada soére los gatos 56, de moda

que las partes 57 de carril se alinean con los carriles
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- 56. Se puede prever un tope amortiguador 58 para detener

la sarta de tuberfas 39 termine cuando cada carrillo 44
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el carrillo 51 en la posicién correcta en alineacibn., El
Acarriilo 51 puede ser agcionado, por ejemplo, por un motol]
eléctrico, en cuyo caso el tope amortiguador 58 puede
ineluir un-disparador para desconectar la alimentacién

al motor cuando el carrillo estd en alineacién. Un ca-
rrillo 44 cue apoya a la sarta de tuberfas 39 es movido

a lo largo del carril 46 y sobre las partes de carril
alineadas del carrillo 51 por movimiento de la sarta 39.
Cuando el carrillo 44 est4 por completo sobre las paries
de carril 57, como se ha ilustrado en la Fig. 3, se hacen
furicionar los gatos 56 ﬁara bajar répidamente la ovlata-
forma.55, desaplicando la superficie de apoyo 62 del ca-
rrillo 44 de la parte inferior de la tuberia., Se puede
prever un disparador hecho funcionar por el carrillo 44
para iniciar la operscibn de descenso de los gatos 56.
Evidentemente, si la tuberia 39 se estd todavia moviendo
cuando el carrillo 44 estd por comnleto sobre las partes
de carril 57, el funcionsmiento de los gatos 56 debe ser
lo suficientemente rapido como para desaplicar el carrillo
44 de la tuberia antes de rue la tuberfz tire del carri-
1lo sacandolo del lado del carrillo de itransferencia 51.

No obstante, puede hacerse de modo que el movimiento de

esté cargado sobre el carrillo de transferencia 51, en

cuyo caso se supera este problema. Como alternativa, el
extremo del carril 46 préximo =1 dispositivo de transfe-
rencia 49 puede tener pendiente hacia abajo, de modo que
los carrillos 44 sean desaplicados de la tuberia al mo-

verse pasando, o justamente antes de pasar, al carrillo de
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del carrillo de transferencia 51 es luego ajustada, por
supuesto, para alinear con el extremo inferior del carril
46, Ademis, pueden preverse medios, si fuese necesario,
para tirar de cada carrillo 44 llevéndolo por completo
sobre el carrillo 51 después de la desaplicacién de la
tuberfa. El carrillo 51 puede todavia tener gatos 56 para
bajar cada carrillo 44 para proporcionar la holgura
adicional, con respecto a la tuberfa, necesaria para
mover el carrillo 44 lateralmente desde debajo de la

. tuberfia,

Los gatos 56 bajan la plataforma 55 lo suficiend

te como para nue las superficies de apoyo 62 del carrillo
44 se separcn por completo de la tuberia 39. Iuego el
. carrillo 51 de transferencia es movido a lo largo de los
‘carriles 52 hasta aue los carriles 57 de la plataforma
55 se alinean con los carriles de retorno 48. Se puede
prever otro dispositivo 59 de. tope amortiguador y dis-
parador para detener el carrillo 51 de transferencia
exactamente en alineacibn. Los carriles 43 pueden estar
montados por encima de la cubierta 43 a wna altura redu-
cida en comparacién con la de los carriles 46, corres-
pondiéndose con la altura de los carriles 57 en la pla-
taforma 55 en la posicién bajads. Cuando los carriles
57 estén alinendos con los carriles 48, el carrillo 44
llevado por el. carrillo de transferencia 51 es descar-
gado sobre los carriles 43 para el viaje de vuelta al
principio de la linea de soldadura. Los cerrillos 44
pueden scr accionados a lo largoe del carril 43 por medio

de wna cinta dentada sin fin 60. Se puede prever una

e e At e e
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| proyeccibén de diente 61 en la parte inferior de cada
| Cuvando se descarga el carrille 44, se hace retorar el

~eleva de nuevo la plataforma 51 dejéndola dispuesta para

_dispositivo de transferencia 50 sobre los carriles 48 es

rodillos 40 gue anoyan la seccién de tuberis nueva 41,
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!.

carrillo 44 para engrane con los dientes de la cinta 60.
carrillo 51 a la posicién izquierda de la Fig. 5 y se

recibir el siguienfe carrillo 44.

El dispositivo de tranaferencia 50 en el otxro
extremo de los carriles de retorno 48 funciona de la
misma manera que se ha descrito en lo que antecede, nero

en orden inverso. Asi, un carrillo 44 que llega en el

acclonado a encima de las partes de carril 57 en el
carrillo de transferenciz 51. El carrillo de transfereacis
51 es luego accionado bajo la linea de 1la seccidn nueva
41 de tuberia, y se hncen funcionar los gatos 56 para
elevar 1la plataforma 55 de modo nue el carrillo 44 se
%plique a la seccién nueva 41, cuando se desee.
A‘continu?cién se describird un ejemplo de una
secuencia de soldadﬁfa en 1la cuzl se hace uso de la realid
zacidén del invento descrita con referencia a las Figs.
3 a. 5. En este ejemnlo, se emplesn tres dispositivos de
soldadura separados-T70, 71 y 72. Con la sarta de tuberias
39 sustancialmente estacionaria con relacién a la cubier-
ta 43, se lleva una seccidn de tuberis nueva 41 hasta
quedar préxima a la relacidén de apoyo o tope con el extre-

mo de la sarta de tuberias. Se ajustan los méntajes de

para alinear la seccidén nueva 41 con la sarta, de una
manera conocida, ¥y se sujeta luego la seccién nueva 41

en posicidn con relacidén al extremo de la sarta de tube-




10

15

20

25

30

| rfas 39. Se baja luezo el dispositivo de soldadura 70,

" flecha T3 a una distancia oue se corresponde sustancial-

vacia por el dispositivo de soldar 70, es decir, a la
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por medios no ilustrsdos en la FPig. 3, de modo que descan-
se en la tuberia sobre la unién entre la seccidn nueva 41
y el resto de la sarta 39. Antes de que sea movida la sar-
ta de tuberfas 39 a lo largo de la linea de soldadura,
se efectda wna primera pasada de soldadura mediante el
dispositivo de soldar 70 en esa uwnibn para sujetér la sec~
cién nueva 41 al extremo de la sarta de tuberfas. Después
se pueden efectuar una o mis nuevas pasadas de soldadura
mediante el dispositivo de soldadura 70. Durante estas
otras pasadas de soldadura, la sarta.de‘tuberias 39 puede
ser movida hacia atris sobre la cubierta 43 en la direc-
cién de la flecha 73. Durante este movimiento, el disposi-
tivo de soldar 70 se mueve juntamente con la tuberfa, pues
est4 totalmente apoyado por descansar sobre la tuberfa. El
poiipasto de elevacién para el dispositivo.T70 puede dis-
currir a lo largo de un carril 74 suspendido del techo 75.
» Cuando han sido completadas el nimero previsto
de pagadas por el dispositivo de soldadura 70, tipicamente

cuando la tuberia ha sido movida en la direccidn de la

mente con la longitud de cada seccién nueva 41, se eleva
el dispositivo de soldar 70 desde la tuberia y se trans-
fiere de vuelta a 1o largo de la linea de soldar para
nueva aplicacidén con la tuberfa en la unién entre la si-
guiente seccién nueva de tuber{a 41 y el extreﬁo de la
sarta. Al mismo tiempo se transfiere el dispositivo de
soldar 71 desde mds lejos a 1o largo de la linea hacia

atrds, a la posicidn de la unién que acaba de ser dejada
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_ posicién'del dispositivo de soldoar 71 en la Fig. 3. Luezo,

- dar 71 efectia nuevas pasadas de soldadura sobre la unién

~original, y puede continusr funcionando duronte otro movi-

"linea de soldar proporcionz una considerable economia de
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mientras estd funcionando el dispositivo de soldar 70.en

la unidn con la nueva seccién 41, el disnositivo de sol-

miento en la direcéidn de la flecha 73 ée la sarta de tu-
berfas 39. '

‘Una vez més, cuando han sido efectundas el nt-
mero previsto de pasadas de soldadura por el dispositivo
de soldar 71, en el momento en que la tuberia haya com-
pletado su segundo mévimiento, se eleva el dispositivo
de soldar 71 desde la tuberia y se transfiere de vuelta
a la posicidén ilustrada en la Fig. 3, mientras se baja
el ftercer dispositivo de soidar 72 para aplicarlo con la
unién, la cual estd entonces en 1la regidn del dispositivo
de soldar 72, como se ha ilustrado en la Fis. 3. El dis-
gositivo de soldar 72 efectiia al menos otra pasada de
soldadura sobre la unién para completar la soldadura. No
obstante, la operaczén del dispositivo de soldar 72 deberi
ser completada antes del siguiente movimiento de la tube-
ria 39, dado que en la realizacién’de 11 Pig. 3 hay un
espacio insuficiente antes de: los %ensores 42 para que
el dispositivo de soldar 72 se desplace juntamente con
la tuberfia durante un movimiento completo. Por consisuient
te, la caﬁtidad previsté de soldadura para ser efectusda
por el dispositivo de soldar 72 deberi ser menor que la
que haya de efectuar el dispositivo 7l.

Como se ha explicado anteriormente, la aplica-

c¢idén de los apoyos movibles del presente invento.en la
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| tiempo. Fmpleando tres estaciones de soldar, como se ha

deserito en 1o cue antecede, la soldadura de uniones en
una tuberfa de 914 mm de didmetro requiere tipicamente
unos seis minutos de tiempo de soldadura en la primera
estacién (dispositivo de soldar 70), ocho minutos cn la
segunda estacién (dispositivo de soldar 71) y seis minu~
tos en la tercera estacidén (dispositivo de sbldaf‘72).
Son necesarios otros dos minutos en la estacién 1 para
alinear cada seccifn de tuberia nueva 41 y fijarla en
posicién. En una operacién de tendido de tuberfa mar
adentro, el movimiento de la sarta de tuberfas 39 hacia
la popa de la barccza que tiende la tuberia va acompa-
fiado por un movimiento hacia adelante de la barcaza en
una distancia correspondiente. Un movimiento hacia ade-
lante de 24 metros, correspondiente a secciones de tube-
r{a de 24 metros, puede 11;var un tiempo minimo tfvico
de 2 minutos. Por consiguiente, si no se puede continuar
la soldadurz dvurante el movimiento de la barcaza, el
tiempo total requerido para cada c¢iclo de mévimiento
completo es de ocho minutos, mds dos minutos, 1o que es
igual a 10 minutos. No obstante, empleando el presente
invento los dispositivos de soldar 70 y 71 pucden fun-
cionar sobre la tuberfa durante los dos minutos de movi-
miento de la barcaza. Puesto que la operacidén de soldar
del dispositivo 72 se completa en seis minutos, es decir,
antes de que se inicie el movimiento de la bharcasza, el
tiempo del ciclo total entre_mo%imientos de la barcaza
se reduce a ocho minutos, es deq;r, con una economfa del
20%._81 vna economia en el tiempo del ciclo de ese orden

puede ser reflejada en el tiempo total invertido para
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- pueden idearse modificaciones en las cuales se empleen
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|_una labor de tendido de tuberfas, la economia en cuanto
a coste de explotacidn puede ser muy considerable.
En vez de transferir cada dispositivo de soldar,

después de un ntmero previsto de pasades de soldadura, de

soldadura en la nueva unién, se puede erplear un método
de soldadura continua, en el cual cada dispositivo de
soldar efectua una operacién de soldadura completa en una
unidén respectiva. Asi, con referenciz de nuevo a la Fig.
3, puede usarse el dispositivo de soldar T0 para efectuar
el niimero total de pasadas de soldadura en su respectiva
unién, moviéndose el dispositivo de soldar con la tuberia
39 a lo largo de la linea de soldar sustaoncizlmente hasta
la posicién del dispositivo de soldar 72. Cuvando se com-
pleta la soldadura en la unién particular, se eleva el
dispositivo de soldar 70 sevaréndolo de la tuberia, por
medios no ilustrados en la Figura, y se mueve luego la~-
teralmente con respecto a la tuberfa y se hace retornar
de vuelta al princip&o de 1z lf{nes de soldar (también por
medios no repfesentados), para iniciar la soldadura de
una nueva unién. Con tres disp&sitigos dc soldar, habri
entonces dos dispositivos funcionando en las respectivas
uniones de la sarta de tuberias 39 en cualquief momento,
estando el tercer dispositivo de soldar en trinsito desde

el final al principio de la 1fnea de soldar. Evidentemente)

mis de tres dispositivos de soldar, haciendo ello posible

un mds ripido ritmo de produccién.
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REIVINDICACICONES

Los puntos de invencidn propia y nueva cue se
presentan para que scan objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén en Espaﬁa,vpor VEINTE afios, son los
que se ré005en en las reivindicaciones siguientes:

18, Un aparato para soportar wna ristra de tubos
para movimiento a lo largo de wna linea de soldar donde
se sueldan secciones de tuberia nuevas al extremo de la
ristra, comprendiendo el aparato una pluralidad de apoyos
para zpoyar la sarta o ristra de tuberfas en posiciones
espaciadas a lo largo de su longitud, siendo dichos apoyos
movibles con lo zarta de tuberias, con lo aue ée Propor-
ciona acceso para soldar por compieto alrededor de la
tuberias en los uniones entre las secciones de la misna,
éontinuémente incluso durante ei movimiento de la tuberiz
a lo larzo de la linen en wna distzncia mayor cue el
espagiamiento entre npoyos y umedios para aplicar los apo-
yos a la sorta de tuberfss para apoyar la linea y pare
deunplicnrlos de la carta de tuverfas despuls de moverlos
con la tuberfa en una distancia predeterminada a lo largo
de la 1lfnea. ~ '

24, Un oparato sesfn la reivindicacibn 12, en
el que los medios para aplicar y desaplicar comprenden
un transportador de cinta gin fin nue se extiende a lo
largo de la linea de zoldar y cue lleva los apoyos, siendo
los apoyos movibles con la tuberfe por circulacién de

la cinta, y siendo aplicados a y desaplicades de la tu-
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- beria en los respectivos extremos del transportador.

32, Un aparato segin la reivindicacidén 12, en

el que los apoyos comprenden carrillos gque discurren

sobre un tramo de via paralelo 2 la linea de soldar,

48, Un aparato segln la reivindicacidn 32, en
el que los carrillos discurren sobre una via en circuito
cerrado gue tiene una pzrte de retorno, para hacer re-
tornar los carrillos desaplicados de la tuberfa de vuelta
al principio de la 1fnea de soldar pars nueva aplicacidn.

2, Un aparato segln la reivindicacién 42, en
el que los carrillos estén interconectados como una ca-
dena.

2, Un aparato segin cualguiera de las reivine
dicaciones 32 a 52, en el cue los medios para zplicar
y desaplicar comprenden.partes en pendiente hacia arriba
¥ hacia abajo, respectivamente, de via en los extremos
de dicho tramo. .

T2. Un aparato segin cualcuiera de las reivine
dicaciones 32 a 58, en el gque los medios para aplicar
y desaplicar comprenden respectivas scceiones de via en
los extremos de dicho tramo, las cuales pueden ser su~
bidas y bajadas. ’

8, Un aparato segin la reivindicacién 7%, en
el que los carrillos discurren sobre vna via que incluye
una parte de retorno paralela a dicho tramo y partes de

transferencia interconectadas con los extremos adyacentes

-de dicho tramo y con la parte de retormo, comprendiendo

las partes de transferencia medios para condveir carri-

1los tranéversalmente entre dicho tramo ¥ la pzarte de

retorno.
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9a,~ Un aparato segin la reivindicacidén 82, en
el que dicho +tramo y la parte de retorno de la via com-
prenden respectivos pares de carriles sobre los cuales
pueden discurrir los carrillos y cada parte de transfe-
rencia comprende un transportador de cinta sin fin que
tiene al mcnos un par de partes de carril montadas trang-
versalmente sobre la cinta vpara llevar un carrillo.

. 102,- Un wparato segin cualquiera de las reivin
dicaciones prceedentes, y en combinacién con un aparétpj
de soldar gue es susceptible de aplicacién con la sarta.
de tuberiss on las wniones que han de ser soldsdas y'qué
estd dispussto hare ser movible a lo largo de la 1iné§..
de soldar con la.tuberia, habiéndose previsto medios- para
desaplicar cl zrarzto de soldar de la tuberia despuds del
movimiento con lo misma y para hacer retornar el aparato
de soldar de¢ vuclia a lo largo de la sarta de tuberias
para nueva gplicacidén en una nueva unidn, _

1.3,.- Ul APARATO PARA SOPORTAR UNA RISTRA DE

Tl 7 como se ha descrito en la iemoria que an-
teccde, revreseatado en los dibujos que se accumpailan y con,
los fines gue sc¢ han especificado,

Bsta liemoria consta de veinticuatro hojas escri-

tas a mdquina por una sola cara.

 Madrid, 99 JUN1978
P.A-
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