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- Memoria Descriptiva -

El invento se refiere a un procedimiento para fa=-
bricar codos tubulares con una capa interior soldada, formae
da por dos semicascos de chapa estampada de sector torocidale
soldados para constituir un cuerpo térico, asf{ como a un dis
positivo para la sjecuciém parcial del procedimientos

Los grandes c;)dos tubulabes, generalmente, por ras
zones de resistencia y de rentabilidad, suelen estar formados
por cuerpos ferriticos relativamente grussos que, para prote
gorles contra la corrosiln, van provistos pbr su lado inte -
rior de una lémina soldada austenftica. Para su fabricacifm,
hasta shora, se partfa de chapas a las que en una estampa se
les daba en caliente la forma de semicascos de sector toroi-
dal y se bonii@aban después trabajando previamente los bor-
des y enchapéndolas después interiormente y soldéndclas cone
dos éonturas longitudinales. Eata soldadura se efectuaba des
de el exterior, de la siguiente manera: En una primera fase-
se soldajan las capas de enchapado austenfiticas que acbresa-
1fan, scbre el material bésico, en el punto de costura, pore
medio del procedimeinto TIG (Tungsteno-gas inerte) y después
con auxilio de un material de soldadura -austenftico (arosta-
347) se llenaba todo el eapesor con algunos milimetros de ca
pa de enchapadoe | 4

Para svitar una carburacién de la capa austenitica
durante la scldadura subsiguiente del cuerpo ferritico bési-
co, es necesario aplicar como costuras siguientes la denomie
nﬁﬁ’é«tun Kardo que actda de capa aislante y que consta =
de un material muy pobre en carbono, cuya composicita es,por
ejemple, (en % en peso): C 0, 013 Mo = 0,05; Cu = 0,045; P =
0,01; S= 0,08; resto, Fé+ Esta costura Kardo scbresale unos-
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milimetros hacia afuers de la capa de enchapado, por ejemplo
unocs 3 mm, y penstre por consiguiente en el lugar de la cos
tura del semicasco a soldar, influyendo en sl paso dol cuere
po bisicos Sobre esta costura Kardo se efectda, por lo menocs
una costura a mano con material de soldar ferritico, ranen,_h
dbse preferentemente la costura, de acuerdo con el procedi =
miento de soldar bajo polvoe

La costura Kardo que penetra en ol material ferrie
tico hisico representa un factor de inestabilidad para la re
sistencia del codo factor que debe tenerse en cuenta al di -
mensionar el espesor de la pared. Ademfs, con el procedimien
to do soldadura mencionado, al unir los ssmicascos, se suele
deformar la seccifn transversal de una manera tan acusada =
que es preciso rectificar después el cuerpo, y durante éate-
proceso de rectificaciln o enderesado se producen dilataciow-
nes y tensiones que, durante el recodiido subsiguients dan lu
gar a alteracimes estructurales pudiendo presentarse unas -
propledades de rotura por fragilizaciln como consecusncia de
la formacibn de granos gruesos.

La finalidad que se persigue con sl invento es law
de svitar el defecto mencionado de los codos empheados hasta
ahora y mejorar el desfavorable comportamiento a la fragili~
zaocifne La solucifn de éate problema consiste en mecanizar =
en los bordes el cuerpo estampado de los semicascos todavia-
no enchapados, soldando acto seguido, rectificando y mejoran
do, antes de efectusr la soldadura del cuerpo teroidal resul
tante a lo large de las lfneas tangenciales del reveatimien
to y recociendo después para eliminar las tensiones.

Como quiers que, con arreglo sl nuevo procedimienw
to de fabricacién, la scldadura de los semicascos se lleva a
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cabo antes de su enchapado por soldadura, puede prescindirse
de la mencieonada costura Kardo, de manera gue yano se produs
co la citada inestabilidad a la resistencia de los codos de=
semicascos estampados y soldados, que we venfa produciendo =
hasta ahoras Ademis, por medio del nuevo procedimiento, ol =
grano grueso que se forma al rectificar el cuerpo teroidal -
soldado puede volver a aﬁnarso durante el bonificado subsi-
guiente, cosa que no es posible con el conocido procedimiens
to de fabricacién menciomado, porque el cuerpo térico ya en-
chapado no debe volver a scmeterse a las elevadas temperatue
ras del bonificado, ya que se producirfa una carburacifa per
judicial de la capa austenitica del enchapados

Para la ejecucién del procedimiento se necesita un
dispositivo para el enchapado interior de los cuerpos terocie
dales ya soldadoss Este dispositivo se caracteriza por una «
mesa giratoria que puede plegarse 3802, a cuyo efecto su ejd
de giro se mueve alrededor de un plano vertical, y, ademds,«
por un brazo acodado fijo en 1la direcciln dil plegado, cuyo=
eje de acodamiento se encuentra en el eje do giro de la mesa
y cuyo radic de acodamiento se corresponds con el del cuerpo
teroldal a enchapar y, por dltimo, por una instalacibn de -
e.nchipado y soldado soportada por el brazo, que va montada -
en la zona del plano de plegade vertical del eje de giro y =
que puede dar vueltas en el mismo con respacto al brazos

Si se desea enchapar por soldadura en el mismo dis
positivo cuerpos toroidales de diferentes acodamientos, es -
conveniente que el braze pueda cambiarse en la instalacién -

de plegado. El ajuste del brazo en relacién con el eje de gi
ro de la mesa,asf como su adaptacifn a codos tubuiaru de di

ferentes difmetros de la seccilwm y espesores de la pared, «
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puede simplificarse si se hace que el braze pueda graduarse-~
con respecto al eje de giro y al nivel de la mesa, con lo =
que so facilitard la graduacifn del brazo y sl ajuste del eje
de giro de la instalacifn de soldadurs en relacién con el =
eje del alma del cuerpo teroidal, si se hace que la instalae

cifn do scldadura vaya montada en el brazo, de forma que pue |
da soltarse, y a éste respecto, el eje de giro de 1ls instala
elén doldadors pusde ir dispuesto en cualquier secciln trans
versal dol cusrpo teroidal en el punto medio del cicoculo ge=
nerado por éste cuerpoj es decir, durante un giro de la mesa
alredodor de su eje en el eje del Alma del cuerpo teroidale=

A continuacién, vamos a describir mis detalladamen
te un dispositivo bara sl enchapado de soldaduma con arreglo
al nuevo procedimiento haciendo simultineamente una someta =
aclaracifn al nuevo procedimiento de fabricaciion.

La i':lcuAra 1 representa una vista del muevo disposi
tivo, con una vista superior scbre la mesa giratoria fécil «
mente basculada a partir de 1la posicién horizomtales

La figura 2, es una seccién por II-II, de la figu~
ra le

En los cojinetes 1 (figura 1) de los dos soportes,
2, 3 va suspendido un eje acodado e4~ con las mordazas o ban
das, 5, 5', con los mufiones 6, 6' y con el travesaiio 7.

Este travesafio 7, presenta en el centro un pjo 8,«
con un ¢je parakelo a la direccifn principal de las mordazas
5y 5', yen el ojo 8, va alojado el vistago de giro 9 de 1la
mesa 10¢ El véstago de giro 9 se apoya en su extremo libre y
va provisto de una rosca 12« Scbre el soporte o asiento, no-

reproducido en la figura, y asegurada por medio de una chave
ta contra la tensifn y por medio de una tuerca 13 contra ele
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desplazaniento, va situada una rueda helicoidal 144

La altura de los caﬁalletes 2y 3 ¥y la cnfigura=
cifn de las piezas § a 7, que forman la instalacifmn de plega
do, se han elegido de forma tal que la mesa «1l0- incluidose
los accesorios, as{ como los dispositivos fijos a la banda =
5t que se describirfin mfs adelante puede girar un &ngulo de-
3602 alrededor de los muilones 6 y 6's Al efoctuar éste abati
miento, el eje de giro 9 describe una reveluci&s alrededor -
del plano vertical 22. '

’ La mesa giratoria 10 dispane, por su parte, de une
agujero central 20 y de diez ranuras de sujecilo radiales 21
para el acoplamiento del cuerpo toroidal 11 a enchapars

En contraposicién al véstago 6, el véstago o muilbn
6! sobresale del cojinete del caballete 2 y sobre el alarga-
miento, por sjemplo con auxilio de una chaveta no representa
da, se fija al oufién 6' una ruda helicoldal 25

En las dos ruedas helicoldales 14 y 25, una de las
cuales, la 14, esté prevista para girar alrededor del eje 9=
y la otra para la basculacifn de la mesa 10 alrededor del =
ejo 6=6', engrana un sinfin 86 6 27 de un motor de engranaje
28 & 20+ Estos motores 28 y 20, estin programados por un ore
denador, de una manera no indicadas :

' Scbre 1la banda §', hace asiento la placa 30 provis
ta de una ramura 31 y suj‘eta por un tornillo 244 En la zonaw
de la placa 30, no afectada por la ranura 31, hace asiento ~
un tornillo 32, por medio del cual ae sujetan a 1a placa 30-
el distanciador 33 y la picza 34 del brazo 35+ Este brazo 35
va acodado en la mayor parte de su longitud, con lo que el =
punto medio del acodamiento cae en el eje ds giro del mufibne
9 y su radio de acodamiento coindide con el radio dsl acoda=-
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miento del cuerpo toreidal 1ls Para el cuerpo 11 con diferen
tes radioz de acodamiento, ss han previsto diferentes braxos
acodados 35, cuya sujecién a la instalacifm basculante esti=
configurada de manera que pueden soltarses

En ol extremo libre del braszso 35 hace asiento, en-
fornta giratoria, con respecto a dicho braze y también con res
pecto a 1a mesa giratoria'l0 y a la instalacifn basculante =
5«7, on €l plano vertical 22, a través del eje del muilén 9,=
una instalacifa de scldadura 37, El material a soldar en for
ma de banda que llega a ésta soldadura 37, se alimenta desde
un rodillo 40, que puede glirar scbre el braso 35 Para que -
la cinta circule mejor, es conveniente que el rodillo 40 no=
vaya dispuesto, conforme esti representado, con un sje horis
sontal, sind con un eje paralelo al muiilan 9, de forma qus la
cinta se mueva con su superficie vertical con respecto a la=-
mesa givatoria 16.

El distanciador 33 puede eostar formado por material
eléctricamente no conductor & igualmentes sl tornillo 32 =
pusde ir envuelto por un sislador o recubierto, de forma que
el brazo 35 quede separado eléctricamente de la banda §'s En
ésts caso, la corriente de soldadura llegs a través del bra-
50 35, & la instalacifn soldadera 37, que no esti representa
da, y que se deseribe con nis detalles

Esta instalacifn soldadora 37, puede gobernarss, =
ainerfnicamente con el motor de engranaje 29, de forma que »
el eje principal do la nisma se mantenga siempre vertical en
el espacio, si bien también es posible, antes de cada fase «
de trabajo, y luego de un avance sn cada caso de la mesa 10«
en la direccifén de basculacifn, volver a graduar la instala-
cién de enchapados en la vertical del espacio y ajustarla al
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plano 22»

Scbre la mesa giratoria 10 y por medio de las tres
bridas 42, va situado el cuerpo toreldal de 908 11, de forua
tal que su eje de acodamiento discurre mbaxialmente con el mu
fitn giratorio 9« El brazo 35 va ventajosamente ajuatado, me-
diante ol desplazamiento de la placa 30 ¥y del brazo 34 dentro
del espacio ofrecido por las ramuras, de forma que el punto-
de giro de la scldadora 37 coincide con ol puntomedio del cir
culo zeﬁerado por la superficie térica del cuerpe 1l durante
una revolucién do la mesa 10 en cadaseccibu transversal; es-
devir, a cada giro alrededor del eje del muiién 9, en el eje-
del alma del cuerpo toroldal 1ls

De acuerdo con el nuevo procedimiento, el desarrok
1lo de la fabricacifn de un codo do tubo, es el siguientes

De unad chapas adeciadamente cortadas se obtienenw
dos semicascos téricos, en la forma conocida, mediante forja
do en prensae Latos semicascos se mecanizan después en los -
bordes longitudinales; es deeir, se preparan para la soldady
ra, desbarbando los bordes, limpiindolos y dejando que la -
superficie sea la adecuada para la soldadura y soldando dog
puds al cuerpo toroldal 1le Luego, para rectifi car la defop
macifa producida por la soldadura, se repasa ¢l cuerpo solda
do 11 y, acto seguido, se beifica para reducir o eliminar -
las tensiones producldas ‘durante el rectificados E1 bonifica
do o mejorando consiste en un tratamiento térmice a tempera~
turas de 900 a 9509C, em un temple acto scgulide de la pleza

de trabajo, en agua, aceits o alree
Pespuds, el cuerpo toroidal 11, se ¢cloca acbre la

mesa 10 con su eje de acodamiento pavalele al eje del muit e
9 y se sujota con 1las bridas 421. En el caso en que el bbazoe
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15 vy la soldadura 37 no estén ya mentados ~como durante la -
fabricacibn de una acrie deo codos igualmente dimensienades y
conformadose- y ajustados eon la soldadura en el plano verty
cal 22, el brazo 35 elegide, de scuerdo con el acodamiento -
del cuerpo §brice 11, se colocari scbre la banda §' con auxi
1ie6 de las placas 30 y 31, de forma que la soldadera 37 se on
cusntre gon su punto de giro en el plano 22, y precisamente-
en el punto medio del efrculo generado por el cuerpo thricow
114 Ventajosamente, al ajustar la soldadura 37, lz misua pug
do separarse &l braze 35, cuando su punto de giro va marcado
¢n dicho brazes La prepracifn reefproca de los elesentos 1l
¥ 37 v 35, so efectdia en 1a forma ya descrita, de manera que
el punto de giro de la aoldadora 37 (durante el giro de la =
mesa 10 alrededor del eje 9)discurra cobre el eje del alua -
del cuerpo térice 1le Sin embargo, tamblén es posible dispo<
net la soldadora 37, con su punto de giro excéntricaments «
con respecto a &ste eje; pero esto presupene que el punto de
giro eitade dsberd ser reajustado después de cada basculy -
clda de 1la mesa 10, en la direcelén de basculaciing

La aplicacidn de 1a capa ded enchapado se efectda-
ds una menera gradual, efectuande un recorrido hacla adelanw
te, duranto.n]. cual se splica ¢l material, seguido de otro -
recorrido hacla atris, en vaclos Asbes recorridos estin fore
mados por un giro de la mesa 10 alrededor del eje 9, en un =
4ngulo ¢que corresponde, por lo menos, al ngulo del cuerpo «
térico 11+ Entre cada dos recorridos de trabajo se gradda la
jnelinacifn de 1a mesa 10 en la direccifn de basculacibn, de
acuerdo con la anchura del ench apado, mediante una bascula~

cibn gradual de la mesa 10 alrededor del eoje 6~6', gradulndo
se como ya se ha dicho la soldadura 37 en relacifn con el
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brazo 35, o bien antomiticamente en sentido contrario, o rea
Justéndola a mano, de forma que la énchapadora 37 mantenga -
su posiclén vertical para cada recorrido de trabajos Ademés,
entre cada dos recorridos de trabajo, me vuelve a llenar ele
enbudo de polvo de soldadura e‘xisfente en la enchapadora 37
siempre que no se haya prebisto una alimentacién autauitica-
de polvoe , .

EL recocido libre de tensicnes que se ofectia a =
continuacién, se lleva a cabo czlentando e¢l codo ya terminae
do a unos 6002¢, y enfriando lentamente ol aires
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18« Procedimiento y dispesttivo para la fabricacifn de co -
doz tubulares soldados intsriormmente, por soldadura formados
por dos semicascos tiricos estampados constituidos en solo =
seotor, caracteriszade porque, prl.umio se mecanizan los bodew
das dal euerpo eatampade de los semivascos todavia no reven
tidos y después, se sueldan, se rectifican y se bomifican an
tes de enchapar por moldadura el cuerpa térico formado inte-
ripgmente 3 1o lavgo de las 1lineas de revestimiento tangen =
oiales, y por dltimo, se recuscen para eliminar tensiones.
2%4 Dispositivo,para el desarrollo del procodimiento de laoe
reivindicacifn 14, caracterisado por una mosa giratoria, re~
plegable en 3602 cuyo ejo de giro disourre alrededor de un -
plano vertical y, ademis, por un braze acodado fijoa la =
instalaclién de peplezado, ciyo punto medio de curvatura so «
encuentra en al ejo de givo do la mosa rotatoria y cuyo ra =
dio de acodamiento corresponde al cuerpo t&rico a enchapar y
por dltimo, por una instalacifn enchapadora por soldadura sg
portada por el brazo que va dispuesta en la zona del plano «
vartical do replegado del eje do giro y que puede girar en el
mismo con relacifn al brazos

384 Dispositivo, segin reivindicacién 2, caracterizado por-
que el brazo v fijo, pero de manera que puede camblarse, en
el dispositive de replegadoe

444= Diapositivo, segin reivindicaciones 2 § 3, caracterizae
do porque el brazo puede graduarse en relacifn con el ejo de
giro y con ol nivel de la mesa rotatioria.

58y« Dispositivo, segin reivindicacién 2, caracterizado pore
que o1 aistema de enchapado por soldadura va £1jo al brazoy~
pero de manera que puede soltarses ‘



- l2 -

6dee Dispositive, segin reivindicacidn 2, caracterizado pore
que el brazo va eléctricanente aislado de la instalacién dew
replegada. y de la mesa rotatoriae

78s Dispositivo, segin ﬁivindicaci&n 2, caracterizado por=
que el punto de .gi:'a de la enchapadorawsoldadora va dispucse
to en cada seceidn transversal del cuerpo térico en el punto
nedio dol efrculo generado por ol mismos

DoS TUBU S _SOLDADOS ORMENTE" ov

‘ Consta la presente memoria descriptiva do doce hoe
Jas, nunsradas y mecanografiadas por una sola cara a las que
se le acospaiia una de plancs para su sejor comprensibae
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