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Mamaria Descriptiva

El invento ae re f ie r e  a un procedimiento para fa ­

b r ic a r  codos tubulares con una capa in te r io r  soldada, forma­

da por dos ssmicascos de chapa estampada de secto r to ro id a l— 

soldados para c o n s titu ir  un cuerpo tó r ie o , a s i cono a un d is  

p o s it iv o  para l a  ejecución p a rc ia l d el procedimiento*

Los grandes codos tubulares, generalmente, por ras 

senes de re s is te n c ia  y  de ren tab ilid ad , suelen e s ta r  formados 

por cuerpos f e r r i t ic o s  relativam ente gruesos que, para prote 

g a rle s  contra la  corrosión, van p rovisto s por su lado in te  — 

r io r  de una lim ina soldada austen itiea* Para su fab ricación , 

hasta ahora, se p a rtía  de chapas a la s  que en una estampa se 

le s  daba en c a lie n te  la  forma de semicascoa de secto r to ro i­

dal y  se bonififaban  después trabajando previamente lo a  bor­

des y  enchapándolas después interiorm ente y soldándolas con­

des costuras longitudinales* Esta soldadura se efectuaba des 

de e l  e x te r io r , de la  sigu ien te manera! En una primera fa se -  

se soldagan la s  capas de enchapado au steñ itieaa  que sobresa­

l ía n ,  aobre e l  m aterial b ásico , sn e l  punto de costura, por­

medio del procedimeinto TIO (Tungsteno-gas inorto) y  después 

con a u x ilio  ds un m aterial de soldadura a u ste n ítico  (aroata- 

347) se llen aba todo e l  espesor con algunos m ilím etros de ca 

ps de enchapado*

Para e v ita r  una carburación de la  capa a u sten itiea  

durante l a  soldadura subsiguiente del cuerpo f e r r í t ic o  bási­

co , e s  n ecesario  a p lic a r  como costuras sigu ien tes la  denemi— 

nadá*costura Kardo que actúa de capa a is la n te  y  que consta — 

de un m aterial muy pobre en carbono, cuya COSpoaición es,por 

ejemplo, (en % en peso)! C 0 ,  D i; Mo *  0 , 05; C u *  0, 045; P *  

0 , 01 ; S* 0 , 08; re s to , Fé* Bata costura Kardo sobresale unos-
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milímetros h a d a  afuera de la  capa de enchapado, por ejemplo 

naca 3 a * , y  penetre por consiguiente en e l  lu gar de la  coa 

tura del aemicaseo a acid ar, influyendo en e l  peao del cuer­

po M aleo* Sobre eata  eoatura Kardo aa e fe c tú a , por l o  menos 

una coatura a mano con m aterial de acid ar f e r r i t ic o ,  rellenjgn 

dlae preferentemente la  coatura, de acuerdo con e l  proced^ -  

miente de acid ar b a jo  polvo*

la  coatura Kardo que penetra aa a l  m aterial f e r r i ­

t ic o  b ásico  representa un fa c to r  de in e sta b ilid a d  para la  re 

a le te a d a  del codo fa c to r  que debe tenerae an cuanta a l  dj, -  

menaionar a l  eapeaor de la  parad* Además, con a l  procedimien 

to  de soldadura mandonado, a l  u n ir lo a  aamicaacoa, aa auele 

deformar la  sección tranaveraal de une manera tan acunada -  

que ea p re d a o  r e c t i f ic a r  deapuáa e l  cuerpo, y durante d ate- 

proceao de re c t ific a c ió n  o endaraaado aa producen d i la t a d o -  

naa y  tenalonea que, durante e l  recodádo subsiguiente dan lu  

gar a a lta ra d o n ea  eatru cturalea  podiendo preaentarae unas -  

propiedades de rotura por f r a g il ia a d & t  como oonaoeucneia de 

la  formación de granea gruaaoa.

la  fin a lid a d  que ac persigue con e l  invente es  la -  

de e v ita r  e l  defecto  mencionado de lo e  codea empicados haata 

ahora y  mejorar e l  deafavcrable comportamiento a la  f r a g i l i -  

zaeión* l a  solución de date problema con siste en mecanizar -  

an le a  bordea e l  cuerpo estampado de lo s  aemicaaeoa todavia- 

no enchapados, anidando acto  seguido, re c tifica n d o  y mejoran 

do, antoa de e fectu ar la  soldadura del cuerpo to ro id a l resul 

ten te a l e  la rg o  de la a  lin e a s  tangenciales d e l revestimien 

t o  y recociendo después para elim inar la a  ten sion es.

Coso quiera que, con a rreg lo  a l nuevo procedimien­

t o  de fab ricació n , la  soldadura da lo s  semicascoa ao lle v a  a



5

10

15

20

25

3Q

cabo antea de su enchapado por soldadura, pnede p rescindirse 

de la  mencionada costura Kardo, de manera que y  ano se produ­

ce la  c itad a  in e a tab ilid a d  a la  re s is te n c ia  da lo a  codos de- 

semicascos estampados y soldados, que se  venia produciendo — 

hasta ahora. Además, por medio del nuevo procedimiento, e l  -  

grano grueso que so forma a l r e c t i f i c a r  e l  cuerpo te re id a l — 

soldado puede vo lver a a fin arse  durante e l  bonificado subsi­

gu ien te, cosa que no es p osib le  con e l  conocido procedimien­

t o  de fab ricació n  mencionado, porque e l  cuerpo t& rico  ya en­

chapado no debe vo lver a someterse a la s  elevadas temperatu­

ras del bon ificado, ya que se produciría una carburación per 

ju d ic ia l  de la  capa a u ste n itica  del enchapado*

Para la  ejecución  del procedimiento se n ecesita  un 

d is p o s itiv o  para e l  enchapado in te r io r  de lo s  cuerpos te r o i-  

dalee ya soldados. Este d isp o s itiv o  se ca ra cteriza  por una -  

mesa g ir a to r ia  que puede p legarse 330b, a cuyo e fe c to  su e jd  

de g ir o  se mueve alrededor de un plano v e r t ic a l ,  y , además,-  

por un braso acodado f i j o  en l a  d irección  dál plegado, cuyo- 

e je  de acodamiento se encuentra en e l  e je  de g iro  de la  mesa 

y cuyo rad io  de acodamiento se corresponda con e l  d el cuerpo 

te ro id a l a anchapar y , por dltim o, por una in sta la c ió n  ds — 

enchapado y soldado soportada por o l  brazo, que va montada -  

en la  zona d el plano de plegado v e r t ic a l  del e je  de g ir o  y -  

que puede dar vu eltas en e l  mismo con respecto a l  brazo*

SÍ se desea enchapar por soldadura en e l  mismo di* 

p o s it iv o  cuerpos to ro id a les  de d iferen tes acodamientos, es -  

conveniente que e l  brazo pueda cambiarse en la  in sta la ció n  — 

ds plegado. El a ju ste  del brazo en relación  eon e l  e je  de 
ro  de la  m esa,asi como su adaptación a codos tubulares de 

feren tee diámetros de la  seccióm y  espesores de la  pared, -

-  4 -
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pueda sim p lificara*  s i  s* hace que e l  brasa pueda graduarse- 

eco respecto a l  e je  de g ir o  y  a l n iv e l de la  nasa, con l o  -  

que ae f a c i l i t a r á  la  graduación del braso y  e l  a ju ste  d el e je  

de g iro  de la  in sta la ció n  de soldadura en relación  con e l  -  

5 e je  del alna del cuerpo te r o id a l, a i  ae hace que la  in s ta la ­

ción de soldadura vaya montada en e l  brazo* de forma que pote 

da s o lta r s e , y  a éste  respecto , e l  e je  de g ir o  de la  in s ta la  

ción doldadora puede i r  dispuesto en cualquier sección trans 

v e rsa l del cuerpo te ro id a l en e l  punto medio d el c ir c u lo  ge- 

10 nerado por é ste  cuerpo) es  d e c ir , durante un g ir o  de la  mesa 

alrededor de su e je  en e l  e je  del lima del cuerpo to ro id a l* -  

Á continuación, vamos a d e sc rib ir  mis detalladamen 

te  un d isp o sitiv o  para e l  enchapado de soldadura con a rreg lo  

a l nuevo procedimiento haciendo simultáneamente una someta -  

15 aclaración  a l  nuevo procedimiento de fa b r ic a d - c a .

l a  figu ra  1  representa una v is ta  del nuevo diaposi 

t iv o ,  con una v is ta  superior sobre la  mesa g ir a to r ia  f á c i l  -  

mente basculada a p a r t ir  de la  posición  h o rizo n ta l.

la  figu ra  1 ,  es una sección por 1 1 - 1 1 ,  de la  f ig u -

r ,  i .

En lo s  co jin e te s  1 (fig u ra  1 ) de lo *  dos soportes, 

1 , 3 va suspendido un e je  acodado #4— con la s  mordazas o ban 

das, 5, 5 ' ,  con lo s  muñones 6, 6* y  con e l  travesaña 7*

Este travesado 7 # presenta en e l  centro  un p jo  8 ,— 

15 con un e je  p a ra le lo  a la  d irección  p rin c ip a l de la s  mordazas 

5 y  5 ' ,  y  en e l  ojo  8, va alojado e l  váatago de g ir o  9 de la  

mesa 10.  El váatago de g ir o  9 se apoya en su extremo l ib r e  y 

va p ro v isto  de una rosea H * Sobre e l  soporte o a sien to , no- 

reproducido en la  fig u ra , y  asegurada por medio de una chave 
30 ta  contra la  tensión y por medio de una tuerca 13 contra e l -
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desplazamiento, va situada una rueda h e lic o id a l 14*

l a  a ltu ra  de lo s  ca b a lle te s  2 y  3, y  l a  configura­

ción de la s  p ieza s  5 a 7 , que forman la  in sta la c ió n  de plega 

do, se han e le g id o  de forma t a l  que la  mesa -1 0 -  in clu id o s- 

5 lo s  a cceso rio s, a s i como lo s  d isp o sitiv o s f i j o s  a l a  banda -  

5' qu.e se d escrib irán  más adelante puede g ir a r  un ángulo de- 

3609 alrededor de lo s  mu ¡Iones 6 y 6 '*  A l e fectu ar éste  abat^ 

miento, e l  e je  de g ir o  9 describe una revolución alrededor -  

del plano v e r t ic a l  22*

10 La mesa g ir a to r ia  10 dispone, por su p a rte , de un-

agujero cen tra l 20 y de d iez ranuras de su jeción  rad ia les 21 

para e l  acoplamiento del cuerpo to rc id a l 11  a enchapar*

En contraposición a l  váatago 6, e l  váatago o muñón 

6* sobresale d e l co jin e te  del ca b a lle te  2 y  sobre e l  a la rg a - 

15 miento, por ejemplo con a u x ilio  de una chaveta no representa 

da, se f i j a  a l  muñón 6' una ruda h e lico id a l 23*

En la s  dos ruedas h e lico id a le s  14 y  25,  una de la s  

cu a le s, la  14,  e s tá  p re v ista  para g ir a r  alrededor del e je  9-  

y  la  otra para la  basculación de la  mesa 10 alrededor del -  

20 e je  6 -6 ',  engrana un s in fin  §6 6 27 da un motor de engranaje 

28 & 29* Eetos motores 28 y  29,  están programados por un or­

denador, de una manera no indicada*

Sobre la  banda 5 ' * hace asien to  l a  placa 30 provis­

t a  de una ranura 31 y  su je ta  por un t o m i l lo  24# En l a  zona— 

25 de la  p laca  30, no afectada por la  ranura 31, hace asien to  -  

un t o m i l l o  32, por medio del cual se sujetan a l a  placa 30-  

e l  d istanciador 33 y  la  p ieza  34 del braco 35* Este brazo 35 
va acodado en la  mayor parte de su lon gitud, con lo  que e l  — 

punto medio del acodamiento cae en e l  e je  de g ir o  d el muñón— 

30 9 y  su rad io  de acodamiento coindi de con e l  rad io  del aeoda-
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miento del cuerpo to ro id a l 11 .  Para e l  cuerpo 11 eco d iferen  

te e  red ice de acodamianto* ee han p re v isto  d ife ren tes  bracos 

acodados 35* cuya sujeción a la  in sta la c ió n  basculante ea tá - 

ocnfigurada de manera que pueden soltarse#

5 En e l  extremo l ib r e  del braco 35 hace asiento* en­

forma g irato ria*  con respecto a dicho braco y  también con res 

poeto a la  mesa g ir a to r ia  10 y  a la  in sta la c ió n  basculante -  

5-7* en e l  plano v e r t ic a l  22* a través del e je  d e l muñón 9*** 

una in sta la c ió n  da soldadura 37* El m aterial a so ld ar an fo r  

10 ma de banda que lle g a  a é sta  soldadura 37* ee alimenta desde 

un r o d illo  40* que puede g ir e r  sobre e l  breao 35* Pare que -  

la  c in ta  c irc u le  mejor* ce  conveniente que e l  r c d i l le  40 no- 

vaya diepueeto* conforme e sté  representado* con un e je  horie 

scn tel*  einó con un e je  p a ra le le  e l  muñón 9* de forme que le  

15 c in ta  ae mueva can su su p e rfic ie  v e r t ic a l  con respecto  e l a -  

mesa g ir a to r ia  10*

El diatanciador 33 puede e s ta r  formado por m aterial 

eléctricam ente no conductor e igualmente e l  t o r n il lo  31 -

puede i r  envuelto por un ain ledor c re cubierto* de forma que 

10 e l  braco 35 quede eeparado eléetricam ente de la  banda 5 ' .  En 

éste  caso* la  corrien te  de soldadura lle g a  a tra v é s  del bre­

en 35* s  la  in sta la c ió n  soldadora 37* fue no e s té  representa 

da* y  que se describe con mée d ete lle*

Esta in sta la c ió n  soldadora 37* puede gobernarse* -  

35 sincrónicamente con e l  motor de engranaje 29* de forma que -  

e l  e je  p rin cip a l de le  misma se mantenga siempre v e r t ic a l  en 

e l  especio* s i  bien también ee posible* antee da cada fase  -  

da trebejo* y  luego de un avance en cada caso da la  mesa lo­
en la  dirección de baeculaciÓn* vo lver e graduar le  in s ta la -  

30 cióa de enchapadoa en la  v e r t ic a l del esp acio  y  a ju s ta r la  a l



plano 22#
Sobre l a  mesa g ir a to r ia  10 y  por medio de la a  tr e s  

brid as 42, va situado e l  cuerpo to ro id a l de 90a 11,  de forma 

t a l  que su e je  de acodamiento diacurre mtaxialmente c a n a l  mu 

din g ir a to r io  9# SI brazo 35 va ventajosamente ajustado, me­

diante e l  desplazamiento de la  p laca  30 y  del brazo 34 dentro 

del esp acio  o frecid o  por la s  ranuras, do forma que e l  punto- 

de g ir o  de la  soldadora 37 coincide con e l  puntomedio del o ír  

cu lo  generado por l a  su p e rfic ie  tA rica  del cuerpo 11 durante 

una revolución de la  mesa 10 en cadasecci&ti tran sversa l i es— 

d e v ir , a cada g ir o  alrededor d el e je  del muñón 9 ,  en e l  e je -  

del alma d el cuerpo to ro id a l 11#

De acuerdo con e l  nuevo procedimiento, e l  dosarroi 

l i o  de la  fab ricació n  de un codo de tubo, e s  e l  s igu ien te;

De uñad chapas adecuadamente cortadas se obtienen- 

dos semicasoos tArdeos, en l a  forma conocida, mediante fo r ja  

do en prensa# Estos semicascos se mecanizan después en lo s  — 

bordes lon gitudin ales} es  d e c ir , se preparan para la  soldada 

r a , desbarbando lo s  bordes, lim piándoles y  dejando que la  -  

su p e rfic ie  sea la  adecuada para la  soldadura y  soldando des­

pués a l  cuerpo to ro id a l 11# Luego, para r e c t i f i  car la  defqr 

maciAn producida por la  soldadura, se repasa e l  cuerpo sóida 

do 11  y ,  acto  seguido, se  b o n ifica  para red u cir o elim inar -  

la s  tensiones producidas durante e l  rectificad o#  El btm ifica 

do o mejorando con siste  en un tratam iento térm ico a tempera­

tu ras de 900 a 9503C, con un temple acto  seguido de la  p ieza

de tra b a jo , en agua, a c e ite  o aire#
Después, e l  cuerpo to ro id a l 11,  se coloca sobre la

mesa 10 con su e je  de acodamiento p a ra le lo  a l  e je  d el muñ&n- 

9 y  se  su je ta  con la s  bridas 42, En e l  caso en que e l  btazo*
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35 y la  soldadura 37 no están ya montados -como durante la  -  

fab ricación  de una se r le  de codee igualmente diaensi onados y  

conformados- y  ajustados con l a  soldadura en e l  plano v e r t í  

c a l 22, e l  braco 33 e le g id o , de acuerdo con e l  acodamiento -  

g d el cuerpo f& rico  1 1 ,  ae colocará sobre la  banda 3* con auxg. 

l i o  de la s  p lacas 30 y 31,  de forma que la  soldadera 37 se on 

cuentre con su punto de g iro  en e l  plano 22, y  precíeamente- 

en e l  punto medio del c írc u lo  generado por e l  cuerpo tó r ic o -  

11.  Ventajosamente, a l  a ju sta r la  soldadura 37,  la  misma pue 

10 de separarse dsl braco 35, cuando atu punto de g ir o  va mareado 

en dicho braco* ta  prepraci&n reciproca de lo a  elementos 1 1 -  

y 37 y 35, se efectú a en la  forma ya d e sc r ita , de manera que 

e l  punto do g iro  de la  soldadora 37 (durante o l  g iro  do la  -  

mesa 10 alrededor del e je  9)diocurra sobre e l  e je  d e l alma -  

15 del cuerpo t& rico  11.  Sin embarge, también es p osible dispo­

ner la  soldadora 37. con su punto de g ir o  excéntricamente -  

con respecto a éste  eje% pero e s to  presupone que e l  punto de 

g ir o  c ita d o  deberá se r  reajustado después de cada b *scu l¿ -  

d í a  de la  mesa 10 , en la  d irección  de b a scu laciín .

20 La ap licació n  de la  capa de* enchapado ae e fectd a -

da una manera gradual, efectuando un recorrido hacia adelan­

t e ,  durante e l  cual ae a p lica  e l  m ateria l, seguido de otro  -  

recorrido hacia a trá s , en v a c io . Ambos recorridos están fo r­

mados por un g ir o  de la  mesa 10 alrededor del e je  9, en un — 

25 ángulo que corresponde, por l o  menos, a l  ángulo d e l cuerpo -  

t& rico  1 1 .  Bntre cada dos recorridos de tra b a jo  se gradda la  

in clin ació n  da l a  mesa 10 en la  direeci&n de baeeulación, de 

acuerdo con la  anchura del eneh apado, madianta una baecula- 

c it n  gradual de l a  mesa 10 alrededor d e l e je  6 -6 ',  graduindg 
30 se coso ya se ha dicho l a  soldadura 37 en r e la d t n  con e l  —
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brazo 35, o bien automáticamente en sentido co n trario , o rea 

gustándola a mano, de forma que la  enchapadora 37 mantenga -  

su p osición  v e r t ic a l  para cada recorrido de trabado# Además, 

en tre cada doa recorridos de tra b a jo , se vuelve a  l le n a r  e l -  

3 embudo de polvo  de soldadura ex isten te  en la  enchapadora 37- 

siempre que no se haya p r e t is to  una alim entación autcmática­

de polvos

El recocido l ib r e  de tensiones que se efectd a a -  

continuación, ae l le v a  a cabo calentando e l  codo ya termína­

lo do a unos 6009C, y  enfriando lentamente e l  a ire*

*
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-REIVINDICACIONES-

1*#- Procedimiento y  d isp o sitiv o  para la  fab ricación  de co -  

dea tubulares soldados interiorm ente, por soldadura formados 

por dos semicascos tÓ ricoe estampados ecn stitu íd os en so lo  — 

se cto r, caracterizado  porque, primero se mecanizan loa bode- 

das del cuerpo estampado de lo a  seaicaacoa todavía no revea 

t id e s  y  después, ae sueldan, se  r e c t if ic a n  y  se bonifican ag 

te s  de enchapar por soldadura e l  cuerpo t& rieo  formado in te -  

riwm ente a lo  la rg o  de la s  lín e a s  de revestim iento tangen -  

e ia le a , y  por ú ltim o, se recuecen para elim inar ten sion es. 

2t+— D ispositivo,para e l  d esarro llo  del procedimiento de l a -  

re iv in d icación  l a ,  caracterizad o  por una mesa g ir a to r ia , r e -  

p legable en 36oa cuyo e je  de g ir o  d iscurre alrededor de un -  

plano v e r t ic a l  y ,  además, por un brazo acodado f i j o  a la  — 

in sta la ció n  de peplegado, cuyo punte medio de curvatura se -  

encuentra en a l  o jo  de g ir o  de la  mesa ro ta to ria  y  cuyo ra  -  

d io  do aeodamiento correspondo a l  cuerpo tA rico  a enchapar y  

por ú ltim o, por una in sta la c ió n  enehapadora por sóida A ir a so 

portada por e l  brazo que va dispuesta en la  zona d el plano — 

v e r t ic a l  de replegado del e je  de g ir o  y  que puedo g ir a r  en e l  

mismo coa re la ció n  a l brazo.

3 * ,-  D isp o sitivo , según reivin d icación  2 ,  caracterizad o  por­

que e l  brazo v& f i j o ,  pero de manera que puede cambiarse, en 

e l  d iap ea itiv o  de replegado.

4 S ,-  D isp o sitivo , según reivin d icacion es 2 Ó 3 ,  ca ra cteriza ­

do porque e l  brazo puedo graduarse en re lació n  con e l  e je  de 

g ir o  y  can e l  n iv e l de la  mesa ro ta to r ia . 

ga+- D isp o sitivo , según reivin d icación  2,  caracterizad o  por­

que e l  sistem a de enchapado por soldadura va f i j o  a l brazo,-  

poro de manera que puede s o lta r s e .
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6 o .- D isp o sitiv o , aegdn reivin d icación  2 ,  caracterizado  por­

que e l  brazo va eléctricam ente a is la d o  de l a  in sta la c ió n  de- 

replegado y  de la  meaa rotatoria#

y*#- D isp o sitivo , segdn reivin d icación  2,  caracterizad o  por— 

3 que e l  punto de g ir o  de l a  onchapadora-soldadora va dispues­

t o  en cada sección tran sversa l del cuerpo tó r ic o  en e l  punto 

medio d el c ír c u lo  generado por e l  mismo#

8 t . -  "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE CO­

DOS TUBULARES SOLDADOS INTERIORMENTE"

Cenata l a  presente memoria d e scrip tiv a  de dees ho­

j a s ,  numeradas y  mecanografiadas por una so la  cara a la s  que 

ee l e  socapada una de planea para au mejor comprensión#
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