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- © E1 invento se refiere a la soldadura automdtica
de tuboe bizalados o achaflanados, entre ctros, tuberias,
conduccionzs o similures, destinadas a situarse bajo el
agua.

Todos los aparatos de soldedurs automdtica conoci
dos estdn disefindos pera tener en cuenta muchos factores qus
intervienen en la consecucidén de una soldadura de bueﬁé‘6§~
lidad en las dos primeras pasadas de soldadura, Las do;‘pﬁi
meras pasadas de soldadura son vitales debido a que determi
nan una unién satisfactoria de los tubos en la perte aﬁéfcg
da por los chaflanes de los tuboé, sirviendo a continuavidn
dicha parta como soporde para lasrcapas de soldadura eonse-
cutivas producidas por las pasadas de relleno. L
litar la soldadura automdtica mediante algunos aparatos};
Desgraciademsnte, los chaflanes especisles o bien son caros
0 ‘blen complicados, ya que tienen éue ser hechos paraafap-
Yarse a las tolerancias dimensionales y tenor més de dos
cambios de inclinacidn, relativamente barstos pero que tie-
nen la desventaja Go requerir que 1os tubos estén a una dis
tancia de separacidn mntua cuidadosameﬁte predeterminada,

Hay incluso chaflsnes con los cuales los tubos pueden ser
presontados uno a otro sin ssparacidn, estando previéto un
taldén en la base del conjuntio, pero'el t2lén estd limitado
por debajo por chaflanzs inversos y por encima por chafla-
nes de aproximadazeate 4592 seguidos por flancos con una in-
clinacidn s aproximadszmente 52 con respscto al eje de le
ranura limi%edaz por los chaflanes.

Segin un aspecto del invento, se prevé un método

de soldar los exiremos achaflanados de dos tubos, no tenien
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.
—do talones dichos chaflanes de tubos, que comprende dispo-
ner dichgé tubos a una‘ separacidn de 0 & 2 mm y hacer una
pluralidad de paéada de soléadura, efectudndose dichas pasa
das al exterior de dichos tubos,

" Ia véntaja de este método es que reduce el tiempo
de soldédura al reducir el volumen d= metal depositado necg
sario e; comparacidn con la téenica anterior., Otra veﬁﬁéﬁ%
es la aﬁsencia de problemas que se originan en la formééién
de la p}imera pasada en toldos los gistemas en los que @@y“
une separacidn entre tubos de mds de 1 mm, de tal manafa7:
que la contaminacidén del metal depositado por el cobre~§\ae
penetracién de soldadura en todos los sistemas que usah‘h@a
cara de rafz, Se ha visto también que los iubos se pueéeﬁ-
unir juntos incluso cuando hay una gran depresidn entre
ellos del orden de 1,5 a 3 mm, haciendo posible el encuan-
tro de los tubos trabajar en tubos cuyas sccciones extremas
pusden estar fuera de alineacidén o incluso en tubos cuyos
extremos no son completamente planos,

Preferiblements, las pasadas primera y ssgunda se
hacen consecutivamente sin alteracidn de la inclinacidn del
eje de los medlos de soldadura, siendo la primera pasada ung
soldadura hacia la izquierda, es decir, con el eje de los
redios de soldadura inclinado, con relacién a la perpendicn
lar al punto de soldadura, hacia atrds de la perpendicular
referida al movimiento de los medios de soldadura, siendo lg
segunda pasads una soldadura hacia la derecha, es dscir, con
el ejé de los medios de soldadura frenie a la perpendicular
con respécto al movimiento de los medios de soldadura.,

' Esta caracteristica reduce los tiempos de soldadu

ra todavia mds en comparacidén con la itdenica anterior, ya
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|_que la inclinacidn del @j¢ de los medios de soldadura 1o ng

| cesita ser modificeda y, por ejemp}o,'dos medios de soldadu
ra separados 909 entre si y moviéndose en vaivén arribva y
abajo en 902 pueden cubrir 1809 dol conjunto de chaflanes
en dos pasadas, En particnlar, 1= s01dadura prbducida en lg
primera pasada es mejor en proporcibn, ya que los medias;de
soldadura comlenzan por calsntar ol metel de los chafi%ﬁés

en su avance, de manera que la soldadura penetra satisféb%g
riamente hasta la base d= l= renura delimitads por 1os;§§a—
flanes y se enfria més rdpidamente debido a que los nedios
de soldadura se mueven fuera de ella, la soldadura resdifag
te es muy bien spropiada para la primers pasada, mienﬁféé;
que en la segundz pasada, que estd caliente y so efectia -on
sentido opuesto, hay mezcla intima del material de soldadu~
ra de la segunda pasada con el de le primera pasada, aﬁi§ﬁ~
ddndose 1la soldadura de la primerc pasada. .

Se pueden reducir mds el tiempo de soldadura mien
tras se mejora simultdneamente la calidad de la soldadura
‘usando el chafldn directamente para proporcionar el centra-
do antomdiico de los medios de soldadura utilizando rodi-
llos de posicionamiento articulados que estéa'dispuestbs en|
un plano paralelo a un plano de referencia del bastidor del|
aparato de soldadura, permansciendo los rodillos en el pla~
no de encuentro de los chaflanes de los dos tubos.

Ta ventajae do' dicho método es proporcionar el po-
sicionamianto rdpido y exacto de los ejes de los medios de
soldadura con respecio ai plano de encueniro de los chafla-
nes; sieﬁ&o simplemente necesario que los ejes de soportes
@6 los medios de soldadurs se sitien perpendicularmente al

plano de referencia y gue los medios de soldadura se sitden
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-8, una distancia predeterminada del plano de referencia para
que los chaflanes sean barridos solamente por movimiento an
gular del soporte de loé medios de soldadura,

Ia calidad de la primera pasada devsoldadura se
puede aumentar mﬁs evitando cualquier peligro de contamina-
cién de la misma mientras se consigue la penetracidén dptims,)
aislando eléctricamente el soporie de cobre dispuesto debajo
de los chaflanes y dejando un espacio entre la superfiéie in
terior de los tubos y el soporte de cobre, siendo dicho éspé
cio preferiblemente de 1 mm, como mdximo. ﬁlf

Se ha visto que esta caracter{stica impide que}ée
inicie la formecién de arco en el cobre, formdndose inmedia-
tamente ol bao fundido entre los chaflanes ¥ estando compls
tamsnte exento de cobre, R

. Segln otro aspecto del invento, se proporcions un
aparato para realizar el método deserito anteriormente, que
comprende unos msdios de soldadura de bastidor de seccidn en
forms de canal invertido, medios que montan dichos medios de
soldadura en dicho bastidor y medios para efectuar la alineg
cién entre un plano de referencia de dicho bastidor y el plg
no de encuentro de los tubos,

.+ E1 aparato incluye ventajosamente dos primeros me-
dios de apoyo para apoyar una parte superior de uno de los
dos tubos a:soldar, estando dichos medios de cojinete asocig
dos eon vn corrector de posicidn que sirve como unos terce-
ros medios de apoyo pars apoyar el otro tubo, situdndose di-l
chos'terceros medios de apoyo en el plano de simetrias de did
chos primsros medios de apoyo.

El aparato pusde comprender también tres rodillos

de posiéionamiento que se sitdan en el plano de los ejes de
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-dichos medios de soldadora y que estdn asociados con émbo-
los para mover dichos rodillos en el citado plano.

La soldadura utilizando el método y el aparato an
teriormente descritos puede ser, por lo tanto, una cuestion
muy sencilla, puesto que el aparato puede ser posicionado
por medio de elevacién, siendo posible, entre otras cosas,
gue el bastidor del aparato pivote en el extremo de una ba-
rra articulada de suspensién para bajarlo sobre los tubos
de manera que, una vez que se aplican los tres rodillos*de
posicionamiento en la ranura delimitada por los chaflanas,
lo3 tres medios de cojinete se sitdan sobre los tubos simul
tangamente por medio del corrector de posicion. - -

Para facilitar mas.el posicionamiento del aparato
y aumentar la exactitud de deposicién de las pasadas autora
ticas, los medios de apoyo pueden comprender rodillos, los
medios de soldadura pueden estar montados en sectores que
corren sobre el bastidor y cuyo plano de marcha se toma conp
plano de referencia, y cada uno de los rodillos de posiciona
miento, que estdn desplazados angularmente entre si en 1203,
puede estar montado en un dispositivo pivotado que hace posi
ble que el mismo se aplique en la ranura delimitada por los
chaflanes y que posibilite el movimiento del plano de refe-
rencia del bastidor paralelamente al plano de encuentro de
tubos definido por los rodillos de posicionamiento.

Para utilizar con tubos cuyo plano de encuentro no
es absolutamente perpendicular a los ejes de los tubos, pue-
den estar previstos medios para mover dicho rodillo de ne-
dios de apoyo de manera sensiblemente perpendicular a las ge
neratrices do los tubos. Dichos medios son particularmente

Utiles para facilitar el posicionamiento incluso en el caso
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|de tubos que tienen ya un recubrimiento,

Ventajosaments, los medios de soldadura son pivo=
tables alrededor de un eje perpehdiqular al plano de refe=-
rencia por medios de acclionamiento y son pivotebles alrede-
dor de un eje paralelo al plano de referencia, Los medios
de soldadura pueden ser conirolados taubién por brazos pal-
padores o seguidores que llevan rodillos aplicados en la rg
nura delimitada por los chaflanes, Esta ceracteristica %;e-
ne la ventaja de permitir el mantenimiento de una distancia
constante entre los medios de soldadura y el plano cenﬁ¥§1~
de los cheflanes y hacer posible efectuar la primera pasada
cualquisra que sea la inclinacién del eje de los medios de
g0ldadura, sin tener que usar un dispositivo de OScilaciéﬁf
para producir sl movimiento lateral oscilante de los medio%
de soldadura. L

o Bl brazo seguidor puede ser pivoiable alrededor
de un primer eje perpendicular al plano de referencia y al-
rededor de un segundo eje perpendicular al primsr eje, para
mantener el rodillo.seguidor en acoplamiento con los chafla
nes a pesar de los fallos de mecanizacidn de éstos y de
errores en el posicionamiento del tubo. Por lo tanto, el rg
dillo palpador o seguidor hard regresar siempre los msdios
de soldadura automdticamente a una distancia sensiblepente
constante del plano central de los chaflanes, estando ese
plano desplazado del plaﬁo central ideal correspondiente,
Esta correccidn automdtica de posicionmamiento de los madios
de sdldadura ayuda a mejorar la calidad de la soldadura,

"B rodilio seguidor o de guia est4d dispuesio cer-
ca del bafio o metal fundido y por encima del corddén de sol-

dadura y los medios de soldadura, y esté provisto de medios
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Fde proteceidn ¥ es pivotebls radialmente, Ia ventaja de es-
ta caracteristica es no sélo esegurar gue el rodillo sea
eficas, sino tambidn ayudar a reducir.la distancia entre el
rodillo y los medios de soldadura para mejbrar la exactltud
de la soldadura y evitar obsidculos presentados por protube
rancias de soldadura en los chaflanes,

Para mantensr una longitud constante de varilla ©

glambre de relleno entre los medios de soldadura y la soldg

| dura, los medios de soldadura estdn preferiblemente contro-

lados por el rodillo seguidor y los carretes o bobinas e
suministrc de alambre de relleno estén montados en una pur~
te fija del bastidor. Esta caracteristica mejora la efica~
cin del aparato disminuyendo la inercia de las partes méyim
les del aparato y mediante la regularidad del régimen de- ds
posicién de soldadura, siendo dicha regmlaridad el resulita-
do dei control automdtico del guiado vertical de los medios
de soldadura por el rodillo. A

Para aumentar adicionalmente la flexibilidad del
aparato pueds estar previsto un dispositivo de rodadura en
medios para llsvar o soportar el bastidor del gparato, es-
tando dicho dispositivo destinado & elevar el bastidor y
que hace .posible que el bastidor corra sobre los tubos,

Bl invento se comprenderd mejor de la siguiente
descripeidn de una realizacién del mismo, dada a modo de
ejemplo solamente con referencia a los dibujos'que se acom-
paisn. '

' En los dibujos:

Ia fizura 1 es una vista esquemitica, en alzado,

de una realizacidn de un aparato de soldadura visto de fren

te, donde estdn situados los medios de soldadura;
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- Ig figura 2 es una vista escuemdtica, en alzado

lateral, del aparato de la fizura 1 y de los medios para
elevar el asparsto;

. Ia figura 3 es uua vista esquemitica de la parte
trasera;del ararato de le figura 1;

f Ia figura 4 es un esquems que nuestra el posicio-

namient? del aparato cuando estd siendo situado sobre los
i

tubosy
| las figures 5 a 10 son vistas esquemdticas de los

et

rodillos de posicionamiento del aparato durante st posicid-
namiento; . ' ’%“

Ta figura 11 muestra una forme de chafldn apropig
da para dos tubos de un grosor menor que 12 mm; -

‘ Ia figura 12 muestra una forma de chafldn para %u
bos mds gruesos que 12 mm;
" Ie figura 13 muestra la misma forma de chafldn
con tubos no alineados;

Ia figura 14 e¢ una seccidn a través de un sopor-
te de cobre aislado dispuesto debajo de los chaflanes;

Ia figura 15 es una seccién transversal de una
forma alternativa del soporte de la figura 14;

. Ia figura 16 es una vista esquemdtica de los me-
dios de soldadura y muestra el modo de proceder para las
dos primeras pasadas de soldadura;

Ta figura 17 es una vista esquemdtica de los me-
dios ds soldadura mostrando un modo de proceder alternativo
para las dos primeras pasadas de soldadura;

" Ia figura 18 muestra los medios de rodadurae de
los carros de los medios de goldadura;

Ia figura 19 muestra los rodillos de rodadura de
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Jdos carros de los medios de soldadura;

La figura 20,es una vista extrema esquematica de
un brazo de guia de los medios de soldadura;

La figura 21 es una vista esquematica en planta
de los medios de guia de unos medios de soldadura;

i La figura 22 es una vista esquematica en planta
de una modificacion de los medios de la figura 21;, — *

= Las figuras 23y 24 son vistas en alzado y en*piar
ta, respectivamente, de una realizacién de un brazo de'guia;

Las figuras 25 a 27 son vistas esquematicas:dq
los medios de soldadura en posiciones en las que estan--'in-
clinados hacia y desplazados de los chaflanes; "

La figura 28 es una vista esquematica de un rodi-
Ilo acoplado con los chaflanes;

La figura 29 es una vista lateral de un rodillo
en su montaje;

La figura 30 es una vista extrema del rodillo de
la figura 29;

la figura 31 es una vista extrema de una modifica
cion de medios para llevar o soportar el bastidor del apara
to;

la figura 32 es un alzado de la parte trasera de
los medios de soporte de la figura 31; y

La figura 33 es una vista de la parte delantera ce
los medios de soporte del bastidor.

Haciendo referencia a las figuras 1 a 4t el apara
to comprende un bastidor 1 que tiene medios de apoyo para
apoyar sobre tubos 100, 102 a soldar, siendo los medios de
apoyo de forma de rodillos 2, 3 que se apoyan sobre el tubo
100 y que estdn dispuestos en la parte trasera del bastidor
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|1 (figufe 4) y descansando el rodillo 4 sobre el tubo 102,
Bl rodillo 4, como se puede ver en la figura 4, estd monta-
do en un brazo de compensacién 39 en la parte delantera del
bastidor 1 en el extremo de unos medios de correccién de po
sicién en forma de un actuador o émbolo hidrdulico 8. El ro
dillo 4 tiene un husillo o eje 4a que es perpendicular al
plano del bastidor 1 y que puede ser accionado manualmenfg
0, i se desga, por cualesquiera medios de accionamiento -
adecuados. -

Mediante el bastidor 1 los medios de apoyo e%#éﬁ
asocladoe con unos medios de posicionamiento para posiéib;
nar el bastidor con relacidén al plano de encuentro de Tos™
tubos 100, 102, definiendo este plano tebricamente el ﬁlgﬁo
de simetria de los chaflanes 101 de los fubos 100, 102;'168
mediog de posicionamiento comprenden tres rodillos de sépé-
raciéﬁ'S a 7. Como se puede ver en las figuras 5 a 8, cada
rodillo, tal como el rodillo 5, puede girar libremente en
un husillo o eje 5a que estd montado en un brazo 5b que es
pivotable alrededor del eje 5¢ de un actuador giratorio 54.
El brazo 5b puede ser movido desde una posicidn inoperativa
mostrada en las figuras 5 y 6 a una posicién preoperativa
mostrada.en las figuras 7 y 8, en cuya posicidn el brazo 5b
se apoya contra un tops 5h de manera que el husillo 5g adop
ta una posicidn preajustada perpendicular al bastidor 1, En
esta posicidn, el plano que es perpendicular al husillo o
eje 5a ¥y que contiene los tres rodillos 5 a T coincide con
el piano que contiens los ejes 103 a 106, visible en la fi-
gura 1, de medios de soldadura 29 a 32, por ojempld, tube-
rias 0 tubos de impulsida, ‘

Como se muastra con referencia al rodillo 5, los




ok - vt o e e o e SaeRe =Y e e %

———. b - o

Vo e ¢ Vi MR SR s moen

[l

kof

10

20

25

30
09058 '

tidor 1, y el plano de simetria de los rodillos 2, 3, cuyo

Hoju nlm. 11

-rodillos 5 & 7 son movidos desde sus posiciones pre~operati

vas, segin se muestra en las figuras 7y 8, a sus posicio-

cién de émbolos, tales como el émbolo 5¢, el extremo de cu-~
yo vdstago estd montado a pivotamiento en un brazo de sopor

te 5g que lleva el brazo 5b, Bl extremo del vdstago de émbp

3

v

lo describe un arco de circulo alrededor de un pivote ?ﬁv
del brazo de soporte 5g y mueve al rodillo 5 & le ranuré:ég
finida para los chaflanes 101,
la ventaja principal del sistems de posicionémgeg
to descrito anteriormente es que la posicién de los medios
de soldadurse 29 a 32 con relecidén a la ranura definida'pof‘
los chaflanes 101 puede ser ajustada exactamente de unélﬁé—
nera sencille y rdpidamente, Por ejemplo, suponiendo qdﬁ'ei
apara?p egtd sisndo bajado encima de'los tubos puestos aZig
pe Pof medio de un anillo de elevaciéﬁ 245 mostrado en la
figura 2, el anillo 245 que tiene, bor ejemplo un camino de
deslizamiento longitudinal 245z para equiaibrar una barra

articulada de suspensibén 240 en la que estd soportado el bag

plano coincide por construccién con el plano vertical que
pasa a través del eje Gebrotacién del rodillo 4, no se si-
tda en el eje de los tubos 100, 102, Una vez que el aparato
ha sido movido a una posicién en la que el rodillp de posi-
cionamiento 7, en su posicién pre~operativa, esté.dispuesto
para entrar en la ranvra entre los chaflanes 101 en la par-
te sﬁperior de los tubos 100, 102,4103 rodillos 2, 3 tien-

- den, cuando se apoyén sobre el tubo 100, a producir por reac
cién un par de auto-alineacién que ﬁueﬁe'el plano de sime-

tria del aparato a alineacilén con el plano vertical que con-

nes operativas, mostradas en las figuras 9 y 10,‘por actua-
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~tlene /los ejes de los tubos 100, 102, E1 rodillo 7 puede sey
acoplado féacilmente con los chaflanes 101 por excitacidn a
una presién reducida del émbolo Te (correspondiente al émbo
lo 5¢ de las figuras 5 y 10) de manera que el brazo Tb man-
tiene cierta elasticidad alrededor del pivote 7£ (correspon
disnte al pivote 5£ de la figura 10), '

Antes del funcionamiento, para facilitar el gﬁgi;
éionamiento éutométieo y exacto del bastidor 1, el camiﬁﬁz
de deslizamiento 245g ¥y el dispositivo de inclinacién g}it
mostrado en la figura 2 y que determina la inclinacién con
relacidn a la barra articulada de suspensidn 240 del bagbi-
dor 1, que estd pivotado medisnte los elementos 241, 242 en
la barre articulada de suspsnsién 240, son ajustados paro
reducir tanto como sea posible el trabajo que tienen que
realiggr los medios de corrsccidn de posicidn 8 aseguraéos
al brazo de compensacién 39.

Si durente la operacién de aplicar el rodillo 7
en la ranura delimitada por los chaflanas‘101, el bastidor
1 estd en una posicidn tal que todos los rodillos 5 & f ef~
t4dn en el plano de encuentro de tubos, todos los émbolos
5¢, 62, Te pueden ser opsrados & plena presién para aplicar
los'rodillos 5 a 7 en la renura, siendo los rodillos de es-
pesores exactamente deberminados, Ias fuerzas aplicadas por
los radilios-de separacidn bastan para mover el aparato g0~
bre sus rodillos de apoyo 2 a 4 y corrlgen su posicién con
relacidn a la ranura definida por los chaflanes,

Sin embargo, si los rodillos 5, 6 estdn en la po-
sicidn mbstrada en la figura 4, es nsualmente suficiente hg

cer que el aparato se apoye sobre sus ires rodillos 2 a 4

| para 1lever los rodillos 5 y 6 al plano'de encuentro de tu-
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 bos, debido a que el émbolo 8 que empuja el rodillo 4 enci-
ma del tubo es, por consiruceidn, suficientemente f£lexible

para hacer pivoiar el aparato alrededor de un eje horizon-

| %8l hasta que los rodillos 5, 6 se apliguen'a los chaflanes,

manera éue, como s¢ ha descrito anteriormente, los émbolos
! . v i -
ra posicionar el bastidor 1 exactamente con relecidn al pla
no de encuentro de tubos y tembidn el vdstaso 36 ac%uéciéﬁ
del rodillo 4 puede ser asegurado al nivel apropiado dé%éil
niendo el flujo libre de aceite al cilindro 8¢ del émbolé
8. Esta operacidén puede ser suplementada por cualquier otis
sujecién mscdnica. Asimismo, puesto que el rodillo 4 puedéf
rodar libremente sobre la parte superior del tubo, su husi-
110 4a puefe ser asegurado por un freno mecédnico 4c.
dunque el aparato descrito anteriormente es usual
mente suficiente para proporcionar posicionamisnto segin se

ha descrito mds erriba, incluso si uno o ambos chaflanes es

pendiculares a los ejes de los tubos, el phaflén pucds es-
tar algunas veces demasiado desalineado pars que sea posi-~
ble el posicionamiento automdtico, particulermente si el tu
bo 102 tiene ya un recubrimiento de por ejemplo un grado

que inhibe la fdeil rodadura del rodillo 4. En casos excep-

cionales de esta naturaleza, pueden ser s0ldados todavia tu

bos defectuosos de este tipo facilitando el acoplamiento de
" los rodillos 5 a 7 en la ranura de chaflanes accionando me-
cénicamente el husillo 4a del rodillo, estando previstos mg

dios apropiados pars este finelidad, Por ejemplo, el husi-

asegurando tal acoplamiento el aparato en esta posicidn, de

! ~ Ly " . o B ,.-‘
tensores 5g, 6e y Te pueden ssr operados a plena presidn pa-

llo 4g puede tener un extremo cuadrado 4h destinado & ser cg

tén fuera de alineacibn y no estdn dispuestos en planos per |.
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| 2id0 por una llave de apriete de tringuete o similer. la ro
tacidn dél rodillo 4 produce un par gque ayuda al par de
auto-alineacidn. '

i Una vez que hen sido ajusfados exactamente los
e jes deflos medios de soldadure en el plano de encuentro de
tdbOS‘définido por el acoplamiento de los rodillos 5 a 7 en
la ranuéa delimitada por los chaflanes 101, el aparato pue-
de ser éijado por medio de émbolos de bloqueo o agarrebio y
12 (fighra 3) ¥ que estdn dispuestos en la parte trasera.’
del bastidor 1. Tos émbolos 10, 12 actian por medio 6035;;;
zos de bloqueo o de agarre 9, 11 para aplicar tacos o zi)d-
tas de caucho o similares 9a, 11a, cuya forma se adapte-a~
la de la superficie del tubo 100 I{ntimamente en lugaresgqié
metralmente opuestos a los punios de apoyo de los rodillos‘
2, 3, asegurando_asi que el blogueo impida incluso el més
ligergipar que tienda a altersr el posicionamiento del apa—
rato, Ias presiones eplicadas a los dos érbolos 10, 12 son
asi equilibradas para evitar cualquier reaccién ds bloqueo
¥ mentener el aparato completamente inmdvil despuds que los
rodillos 5 a 7 han regresado a sus pogiciones inoperativas,

Como se puede ver en la figura 1, los medios de

soldadura 29 a 32 estdn dispuestos, en ecata realizacidn, sg
bre dos carros 13, 16, estando los medios deAsoldadura 29, |
30 diépuestos cerca de los extremos del carro 13, mientras
| que 1os medios de soléadura 31, 32 estdn dispuestos cerca
de los extremos del carro 16, Como se puede apreciar en las
fisuras 18 y 19, con respecto al carro 13, los carros 13,
| 16 corren sobre tres dispositivos de scporte, eada uno de
los‘cuales coﬁprehde tres pares de rodillos 107, 108, co~

rriendo los rodillos 107 sobre vias inclinadas 109 del bage
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~tidor 1, mientres que log rodillos 108 corren sobre vias

8 23 movibles por édmbolos 21 y 24. Se pueden ver en la figu-

/ . . oja nGim, 1 5

/

.
7/
I

.«
110, teniendo cada par:de vias 109, 110 el mismo plano de
simetria. Ios carros 13, 16 son accionados por motores 14,

17, respectivamente (figura 3), que estén'écoplados con redug]
tores apropia&os cuyas ruedas dentadas (no mostradas) accio-
nen cadénes 113, 114 que accionan ruedas de cadens 115, 116
que eng}anan.oon eremalleras 15, 18 rigidamente asegaradas
a los carros 13, 16, Tare reducir las holguraes, los rodilios
107, 108 pueden eptar montados sobre un brazo cargado pqr
muelle, Los rodillos 108, 107 de cada dispositivo de BOPOr=
te, los cuales estan dispuestos sobre una vige rigida 1&5“
que, juntamente con una placa 13b, forma el carro 13, estdn
dispuestos, como se puede ver en la figura 19, de manéra:é;e.
forman uvna estructuwra trianguler destlndda a apoyarse sobce
los extremos del bastidor 1., Por lo ¥anto, los husillos ﬁa
los rodillos 107, 108 corren sobre un camine de rodille 1ntJ
rior y sobre un camino de rodillo exierior, respectivamente,
estando los rodillos desplasados dispuestos verticalmente
cuando el extremo inferior del carrb 13 pass por y'se mueve
hacia fuera del plano vertical que pasa a través del eje del
bastidor 1.

- Por lo tanto, el elemunto de carro 13a<b la placa
13b, es decir, la viga 132 que lleva los medios de soldadura)
29, 30, es suficientemente larda pars cubrir vn sector un po|
co mayor de 90¢, , '

Como se puede ver en la figura 1, los medios de

soldadura 29 a 32 tienen respectivos brazos de actuacién 19

‘ra 1 carretes o bobinas 25 a 28 de material de relleno para

los medios de soldadura, Estos carretes estdn asegurados al
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_bastidor 1 y disPuestoé simétricamente con respecto 2l bas—
tidor 1 de manera que,.a diferencia de las disposiciones co
nocidas,'en las cuales los carretes estdn diépuestos sobre
los carros de soldadura, existe una considerable reduccién
de las inercias de las partés méviles, con el resﬁltado dirge
to de méjorar la calidad del corddén de soldadura, particulay
mente e; la s pasadas primera y segundéa, ya que las velociég
des reaies reproducen las velocidades de reposicién mis - .
exactaments & pasar de las paramdas y arranques, gue puetei
ger mds rdpidas y mds exactas que las que eran anteriorﬁén;
te posibles, Ia potencia del motor requerida es disminuics
bastante y se aumenta aprecicblemente la independencia de -
soldadura por la capacidad muy grande que pueden tener ako-
ra los carretes o bobinas. En la realizacién de la figura.f,
los carretes o bobinas 25, 27 estdn dispuestos en la barra
articaladé de suspensién 40 del bastidor 1 mientras que los
carretes 26, 32 estdn montados en la parte inferior del bas
tidor 1. Los carretes no estdn mostrados en la figura 3 pa-
ra no recargaf.la figura. Los carretes pueden estar monta~
dos, en realidad, éobre cualesquiera partes apropiadas desl
aparato, |

. Puesto que el aparato estd construido de manera
gue el plano de encuesntro de tubos puede ser llevado a coin
cidencia con el plano que contiene los ejes de los medios
de soldadura sin tener que ajustar los soportes de los me-
dios de soldadura con relacidén al bastidor 1, serd evidente
que la inclinacién de los ejes de los medios de soldadura
se puede variar simplemente haciendo pivotar cada uno de
los medios de soldadura alrededor del eje de su goporte 33

a 36, cuyos ejes son perpendiculares al plano del bastidor
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1, quedando los medios de soldadura en el plano de encuen-

tro de los tubos 100, 902 separados en la .distancia requeri

_portes de cobre 117 (figura 14) aque estdn aislados eléctri-

/ / . : . Hoju ndm. 17

da de Ja base de la ranura delimitada por los chaflenes 101}

En les figuras 1.1 a 13 se muestran ejemplos de
co'afiguracién ds chaflenes, En el caso de {ubos de espesor
menor que 12 ne, 100 chaflanes 101 del ‘l;lpo mostrado en la
flgu.ra 11 ¥ que se encuenlran segin un an:rulo de 452 o 1n-
cluso 'nenor, son satisfactorios. Para tubos Ge grueso maycrr )
que 12 mm, 1a base 101a del chafldn (figura 12) puade 'b‘ene'r
una inclinzcidn de 25¢ con el planc de encuentro 131 y-lg,’
parte superior 101b puede fener una incl:;maci6n de 59, Bl
aparato puede soldar también tubos con desplazemientos “Ge;
orden de 2 § 3 mn (figura 13), sisndo la separacién en‘ﬁrs;-."'
los tubos preferiblemente nula, peré aiendo posiblement:e-f,“
del orden de 1 mm o incluso 2 mm, como puede ocurrir si u_ﬁé
de los tubos no ha sido cortado completamente a escuadra.o
sl el extremo del tubo no es plano, -

Ias ventajas que proporciona el aparato para la
soldadure antomdtica con un chefldn de este tipo son la eli
mingcidn, debida a la Talte de talén, de todas las dificul-
tades que se originan de la penetracidén y comportamiento
del bafo-fundido. Asimismo, la ausencia' de espacio de sepa-
racidn reduce el peso de metal a depositar y elimina tambidh
la necesidad de inleler el arco eléctrico de los medios de
soldadura en el soporte de cobre usual que estd dispuasgto
debajo de los chaflanss y que algunas veces contamina la
goldadura por difusidén de partfculas dé cobre, |

Sea cuml ses el tipo de chafldn utilizado, los sQ

camente del tubo, son utilizados para enfriar. la soldadurs
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-y, donde sea aplicable, cuando hay un espacio de separacion
entre los tubos. Cono se puede ver en la figura 14, el so-
porte 117 esta aislado de los tubos 100, 102 por medio de
tiras aislantes 118 y de su propio soporte por medio de una
tira aislante 119. El soporte de cobre puede tenor formada
una ranura en alineacion vertical con la ranura definida
por los chaflanes. Dependiendo del tipo de chaflan, el espa
cié de separacion entre los tubos y el soporte do cobre 117
puede ser ajustable por medio de tornillos que sustituyen
las tiras 118 y que se roscan a profundidades variables en
orificios de soporte de cobre 117, el cual se estrecha co-
rrespondientemente en sus cuatro esquinas. Los tornillos'pu”
den ser de acero duro de cabeza redonda o pueden estar he-
chos de material aislante, por ejemplo de Teflon (marca co-
mercial).

Para mejorar la eliminacién de calor, se puede
utilizar alternativamente un soporte de cobre 120 del tipo
mostrado en la figura 15, cuyo soporte 120 estad aislado de
la garra 121 del dispositivo de sujecion por aislamiento
122, estando previstos pasos 123, 124 para el flujo de un
gas refrigerante y de apantallamiento suministrado a través
del paso'125.

Cualquiera que sea el tipo de chaflan utilizado,
el aparato proporciona soldadura automatica mediante un mé-
todo que difiere de los métodos automaticos conocidos en
gue, segun se puede ver en la figura 16, la primera pasada
126 se hace con los medios de soldadura 29 a 32 elevandose,
formando cada uno de los medios de soldadura un angulo de
inclinacion i comprendido entre aproximadamente 15 y 302

con y frente a las normales 127 al punto de soldadura que
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-pasa a travos del eje central del* tubo y de manera que se
efectla una soldadura bacia la izquierda, siendo la primera
pasada seguida por una segunda pasada descendente 128 sin
alteracion de la posicion de los medios de soldadura de nme-
nera que se hace una soldadura hacia la derecha. La segunda
pasada 128 se puede hacer en presencia de OOy y argon.

' En una modificacion mostrada en la figura 17r lat
primera pasada 129 es una pasada descendente pero con el'”
eje de IIos medios de soldadura en una inclinacién i del or-
den de 5a 103 y hacia atras de la normal 127 de manera; qué
se hace una soldadura hacia la izquierda como en la figupa
16, despuos de lo cual la segunda pasada 130 es una pasada,
ascendente con la misma inclinacion del eje de los medio#,
de soldadura y es una soldadura hacia la derecha. La figura
25 muestra una soldadura hacia la derecha.

En las dos realizaciones ilustradas en las figu-
ras 16 y 17t se obtiene una soldadura automatica sin inter-
vencion manual, la primera soldadura hacia la izquierda, ya
sea con una pasada ascendente o descendente, que tiene conto
ventaja principal la ayuda del precalentamiento del metal
donde se deposita la soldadura y la aceleracion de la soli-
dificacion del metal fundido. Estos resultados son incluso
mas acentuados cuando la primera pasada es una pasada aseen
dente, conp la pasada 126. Esta caracteristica facilita la
adaptacion de cualquier medio requerido de gas de apantalla
miento o proteccioén y, en particular, hace posible el uso
de Oy puro. La penetracion de soldadura es ancha y profun-
da y la soldadora se funde completamente en la base de cual
quier tipo de chaflan con o*sin espacio de separacion entre

los extremos de los tubos. Por lo tanto, se puede producir
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-una soldadura satisfactoria automaticamente sin necesidad

alguna de alterar el angulo de incidencia de los medios de
soldadura.

Para asegurar la soldadura satisfactoria de los
tubos a pesar de sus defectos y cualesquiera que sean sus
diametros y chaflanes, los soportes 33 a 36 de los medios
de soldadura estdn controlados por un palpador o seguidor A
en forma Re un rodillo 45 mostrado en las figuras 20 y 21',;
donde el sistema 34 que soporta los medios de soldadura *30
estd mostrado esquematicamente. A diferencia del aparato -'
conocido, los medios de soldadura 30 estdn controlados p&r
el rodillo 45 que es guiado por el chaflan 101; la forma,.
de este en un plano paralelo al plano 140 en que se mueven
el carro 13 y su placa 13b debe ser regular.

El rodillo 45 rueda sobre la linea de contacto 50
del chaflan 101 y gira alrededor de un eje 48 dispuesto en
el extremo inferior de una columna 47 ajustable verticalmen
te, siendo también pivotable el rodillo 45 alrededor de un
eje vertical 46. La columna 47 esta firmemente asegurada a
los medios de soldadura 30 y a un brazo 44 que desliza den-
tro del brazo portador 19. El brazo esta asegurado a un ca-
mino deslizante 41 por medio de un husillo 43 que hace pos”®
ble que el brazo 19 siga los desplazamientos laterales del
rodillo 45 debidos a variaciones en la distancia entre el
chaflan 101 y el plano 140 en el que se mueven los elemen-
tos 13, 13b. ElI camino de deslizamiento 41 es movible sobre
un eje 42, cuyo eje geométrico 51 es perpendicular al plano
140, de manera que se alinea el brazo 19 con el plano cen-
tral tearico ideal 53 (figura 21) del chaflan, cuyo plano
53 debe ser paralelo al plano 140. Un muelle 49 aplica el

*
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-rodillo 45 al chaflan 101 tirando del brazo 19* apoyandose
el muelle 49 en un punto 52 de la placa 13b.

En la figura 21 se puede ver el plano central
real 54 del chaflan. Aunque un marcado defecto del chaflan
puede desviar los medios de soldadura 30 de la traza 54; la
desviacion Eg es,como méximo de 0,5 mmy es tolerable, pri-
mero debido a la distancia reducida entre el eje 55 de los
medios de soldadura y el eje 46 del rodillo 45, de manera
que la desviacion maxima Eg es pequefia, y en segundo lugar
debido a que la3 trazas 54 se solapan entre si de maneraY i
que la desviacion media es muy pequefia. -=>-

Si se requiere la eliminacion total de la desvia-
cion Eg, los medios de soldadura 30 pueden ser controlados
por medio de dos rodillos 45, 56 como se muestra en la figu
ra 22. El rodillo 5 tiene su husillo o eje horizontal 57
giratorio alrededor de una barra, husillo o similar 58 de
acero, vertical, conectada a un brazo 59 montado en un pivo
te 60 en una placa 61. El brazo 59 lleva el husillo horison
tal 48 de un rodillo 45, mientras que la placa 61 lleva el
husillo vertical 47 del rodillo 45 y de los medios de soOida
dura 30. Cualesquiera diferencias-que existan en la orienta
cion de los husillos o ejes 47, 58, esta caracteristica ha-
ce posible retener el eje de los medios de soldadura en la
traza 54, permaneciendo siempre la placa 61 paralela a la
cuerda que ure los husillos 47 y 58 debido a que la placa
61 es controlada por el rodillo 56 mediante el miembro ver-
tical 58,

Las figuras 23 y 24 muestran una realizacion de
un sistema que lleva los medios de soldadura 30 bajo con-
trol del rodillo 45 guiado por el chaflan 101. Las figuras
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: ~23 ¥y 24 muestran la piaca 13b llevendo el sistema por medid
de un husillo hueco 42 concéntr:co con el érbol 51, el cami

|no deslizante 41. El brazo 19 pivota alrededof de un eje

lea 57 para cargar el rodillo 45 al interior del chaflén..Tn

|aios de soldadura son mantenidos en el plano centrol de'loé

tlagn ntim 22

del 4rbol o eje 51, sobre el cual desliza, con interposicidn

vertical 43, deslizando el brazo 44 dentro del b;azo 19, E1

muelle 49, asegurado en 52 a la placa 13b, empuja la palan-

palanca 57'fransmitella fuerza del muelle 49 al brazo 19, Uy
oscilador 60,'de cualquier tipb conocido para produeir la,
oscilacidn de los medios de soldadura 30, esté aseguradgléi
la placa 69, | ' | :
Como se puede apreciar, una de.las ventajas princl
pales de los medios de soldadura que son guiados mediante
un rodillo, obligado por sus dimensiones a apoyarse eniios

chaflanes a medida que se mueve sobre ellos, es que los e~

chaflanes a pesar de la falta de concordencia en la forma
de los mismos. En consecuencia, una vez que ha sido determi
péda la inclinacién radial i del éje 55 (figura 25) de los
medios de soldadura -30 cdn relacidén a la normal 127, supo-
niendo que E es la profundidad de la ranura definidg por
los chaflgnes 101, F la distancia entre la boquilla 62 de
Los medios de soldadure y la superficie exterior del tubo
100 y F, la distancia desde la boquilla 62 al cordén de sol
dadura 64 que estd siendo formado son conocldas, 86 puede
mentener féoilmente constante la longitud del alawbre fusi-

ble 63 que sale de la boquilla 62. His pariicularmente, el

e mahera tan segura a pesar de los defectos del mismo que

no hay sensiblemente desplazamiento D (figura 26) del eje

eje 55 de. los medios de soldadura sigue la ranura del chaflén
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55 ni’de) plano central 54 de un chaflén regular ni del pla

" $ipo. Andlozamente, el movimiento del brazo 19 o de su pro-

-

Hojn ntim, 23

no cenirel real 54 desplazado del plano central tedrico 53
debido a la falva de concordancia de forma de los chaflanes,
Los desplozamientos de este tipo originan variaciones en la
longitud del alambre 63 y, a elevadas velocidades de aréo,
la calided de la soldadura depende del posicionaﬁiento exag |
to de los medios de soldadura., ‘ “”’?
ﬁdemés del ajuste de la inclinacidn i para evi%ar

la neces;dau de usar un oscilador 60, se ajusta de antemano
la ineclinacidn lateral I (figura 27) del eje 55 de los me~

os de soldadura en relacldn con los planos centrales teé-
rico y real del chafldn, $3 6 54. ®1 cordén de soldadurs 64
(figura 27) de la primera ﬁasada es coronado con un cordon
ds soldadura 65 en la superficie del chafldn 101, Este pro-
cadimiento de soldadura mejora la calidad de la soldadurs,
siendo ¢l calentemiento por los medios de soldadura méé ro-
gular en proporcibn, ya que todas las distanciag que afec-
tan a 1o calidad de la soldadura son mentenidas constantes,
en cohtraste con los procedimientos conocidbs,’en Jos que
los medios de soldadura oscilan péramla primeralpasada.

Fn el ejemblo_mostrado en le figura 24, el ajuste|
paré 1z alineacién del sje 55 de los médios de soldadura
con el plano cenirsl 53 es aféctado por el camino deslizan-
ve 41 qaelés movido por medio de un sistema que usa una '
tuerca 66 que gira en una parte roscédé del husillo 42, Bs-
te dispositivo y los medios paraVasegufar el camino desli-

zante 41 en esta posicidn pusde ser realmente de cualquier

longacién 44 alrededor del pivote 43 para el seguimiento lz

teral del chafldn se puede controlar por cualeséuiera mediod
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'~apr0piados, entre otros, topes ajustables que no estén mos-

trados con d1 f£in de no recargar los dibujos., Ia existencia
de muelles planos 67 firmemente asegurados al camino desli-

zante 41 y que empujan el brazo 19 en la direceidn 53 ayu-

110 45 se-desaplica del chafldn 101 accidentalmente, seria
hecho regresar inmediatamente a su posicién normal, Ia dis~
tancia B, entre el husillo 51 y el husillo del rodillo 45 -
so puede fijer, éespués de haber sido movido el brazo 44,
por medlo de un tornillo de empuje 68. ‘ :“

1 dngulo de inelinacién i es ajustado por roti-
cién de la placé 69 alrededor del husillo 70 por medio do
un dispositivo de tuerca 71 en el que estd roscado un torni
llo de ajuste 72 montado a pivotamiento en la placa 69.

Ia longitud F del alambre de relleno o carga 63
(figuraa 23 y 24) es ajustado por medio de un tornillo 73
qus se mueve con relacién a la placa 69 y desplaza la colum
na 47 que lleva el rodillo 45, Ia distancia H en la que se
debe mover el rodillo 45 para ponarse en contacto con el
chaf1dn en la lfnea 50 y que determina as{ la longitud P

del alambre 63 se ajusta variando la posicidn del rodillo ‘

" 45 con rélacién a la placa T4 que lleva el oscilador 60 y

los medios de soldadura 30,
El par de empuje producido por el muells 49 y la
palanea 57 se puede ajustar variando, por ejemplo, la posi~
cidn anguler de la palanca 57 sobre el brazo 19. Ia presién
aplicada al rodillo 45 puedé ser ajusteda asi a un valor
predetefminado.

Un tope T (figura.23) estd previsto pars limitar
el movimiento de la palanca 57 y, por lo tanto, el movimich

-

dan a este .seguimiento lateral, En consecuencia, si el rodif
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.50 del brazc 19, sn au;enc:‘a de un tubo,

Un 6ie-pasi"sivo. 59s que puede ser controlado, por
ejemplo, manual o neumdticamente, actia a modo de pieza sa=-
liente movible, excéntrica, 76, de 12 palenca 57 pare hacer
regresar z1 brazo 19 a su posicidn elgvéda..'

| Como se puede ver en la figura 28, el rodillo 45

tiene wnz anchura 1 determinada con-dspendencia del anculo’.

S
§

que forma el chafldn con el plano central 53 y del espeé'cr'l-‘:j

. ,
E del tvbo, El.valor 1 pusde ser determinado cuando la aliu

r2 A de la via sobre la que sz requisre que se apoye elj'ijé-}

dillo es conocidz.

Ta snchura del rodillo 45 es*b.a' determinada de we~
ners que el rodillo ruede & io largo de una via a medis dig
tancig & trevés del espesor del tubo para lss pasadas priwe
ra y segunda o de manera que ruede muy prézimo a la superfi
cie ext.erio_r 132 para las pasadas finales. En este dliimo
caso, se debe dar consideracidn a la posible falla de posi-
cionamiento de los tubos mostrado en la figurg 28 como re-
sultado de un éssplazamiento de nivel @ que desplaza el To-
dillo 45 desde la alturs A a la altura A', de manera que la

anchura 1 del rodillo debe ser disminuida., ILa anchura 1l pug

| de ser, por ejemplo, del orden de 1,8 (E-S)—'g-,

donde S = A' - A y D es el desplazamiento lateral.
Claramente, cualauier desplazamien‘(:o de nivel @
origina la correcciln automdtica de las condiciones de sol-
dadura produciéndo un desplazemiento D del eje 55 de los me
dios.de soldadura, moviéndoss los inec‘lios de soldsdura hacia
el chafl4n 101 del tubo inferior, de menera que los medios
de soldadura penstran mejor y, por lo.tanto,‘ la fusidn es

me jor,

-y
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- ) ‘ Agimismo, el rodillo 45, que s pivotable alrede-
dor de un eje vertiecal, pivota ligeramente tras encontrar
salientés de.soldadara pegados o los chaflanes y, vor lo
tanto, salva o rodea telss salientes en luger de moverse
verticalmente de maners perjudicial pars la soldadura, como
es el caso en el aparato conocido, en el gque cualesquiera

rodillos de soporte de los medios de soldadura corren sabnd

"
"

las supepfic;es del tubo. o, “.?

' E1 rodillo 45 mostrado en las figuras 29 y 30 girg
alrededor de un pivote %7 en un yugo u horquilla 78 que: pi~
‘yota alrededor de un pivote radial 79. Z1 pivote 79, qus'es
perpendicular al pivote 77, forma los nedios para orientar
automdticamente el rodilio 45 Jde manera que su plano de si-
metria es llevado al plano central 53 de los chaflanes-y de
manera que se apoya en el mismo al nivel P, El rodillo estd
hecho de acero duro y estd conformedo para rodar exactamente
sobre los chaflenes incluso cuando los bordes de apoyo del
rodillo estdn cerca de la superficie exterior 132 del tubo,
Tos bordes 80 de recorrido>del rodille forman un dngulo de
452 y estin inclinados de manera que sus planos bisectorss
estdn inclinados de modo que toguen los.puntos P segin un
dngulo de 452 con respecto al plano central 53. Esta carac-
ter{stica reduce el peligro de que el rodillo encuentre sa-
lientes de soldadura en los chaflanes, Asimismo, la abertu-
ra en forma de V de 1359 evita cualquier contacto con un
cordén de soldadura excesivamente cerrado o accidentalmente
convexo en exceso 0 uno que pueda tener salientes demaslado
prominentes,

" Pera evitar la acumulucibn de salientes de 501dg—~

dura sobre el rodillo, el yugo 78, que estd también hecho
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_3c acero duro, sigue las superficlss loterales del rodillo
{ntimamente y con una holgura muy reducida, Une hoja 81 cor
tads & 1352 y rigidamente asegurads al yugo 78, se extiende
dentrovde'la ranura en Fforms de V del rodillo para impedir
que cualquisr saliente Ge soldadura se begue en eJ_.llaf El yu-
g0 ¥ el rodillo estdn dispuestos en un bpazo.82 firmemente
asegurado a la columie 47. Te distancie B, (figura 23) entys
el eje del rodillo y el pivote 61 se puede variar movieﬁdgé
él pivote 79 en wna ranura del brazo 82, Esta caracterist}ca
no ha sido mostrada en detalle para no recargar los dibgjﬁg.
E1l rodillo estd tambidn protegido por una pantalle de eo@re
83 que puede tener o no una placa de amianto para proteger.
el mecanismo para detectar salientes de soldadura. El gas
protector Ge soldadvra es suministrado a través de un paso’
134 dantro del pivote 79 para enfriasr el rodillo. :
Otra ventaja Ge estz forma de medios de soldadura
es qus hace posible que los medios de soldadura estén dispo

nibles comercialmente y usar osciladores. ya que sus calidg

conseguidas por el guiado aud omztlco pronorelonado por el
sguldor durante las pasadas ée llenado y acabado en las
gue el metal fundido s= extiende y las dos superficies late
rales del chafldn se funden en la misms profundidad; se ha
visto que el mecaniszo Qescrito mantiene toﬂavia una falta
de posicionamisnto muy baja, menor que i mm, entre el eje
de los medios de soldadura yel plaﬁo cantrai 53, evitdndo-
se asi{ cualguiar pegedo @ una de las superficies de chafldn,

Ia rezén es cue la rstencién ael bvazo 19 (figura 24) en el

lerancias de m2canizecidn o ds de3p1azamientos,al juniar

plano central 53 se consigue 3 pesar de la presencia de o= |
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Jl -1os tubos de manera qué var{e la anchura del chafldn y de
manera que las oscilaciones de 1o medios Ge soldadura per-
manecen simétricas. Ia conpanssceibn automdtica del espesor
de saldgdura depositadz, por ejemplo; debido al encogimienw
2 | to de cﬁgflanes, se consigue por el'hecho de que el rodillo
ge elevé antomdticamente en la zona mds estrecha, de maners
que la-éongitud del alambre de rellend permanece conshtante.
Exigte hna compensacidén similar en el caso de ensanchamiénﬁc
del cha%lén. Tgualmente, puesto que el brazo 19 esid en-éu
10 plano central en lugar de los msdios de soldadura, resq@@éi
innecesario prever correccidn de amplitud del movimiento}de
los medios de soldadure producido por el oscilador 60, .aumen
tando simulidneamente, el guiado automético, la flexibili@a&
del aparato en cualesquiera condiciones d: soldadura,
15| Ias caracterfsticas descritas pucden ser, natural
mente modificedas de muchos modos sin apartarse del alcance
del invento., Por ejemplo, el vastidor 1, en lugar de estar
montado en el aparato por medio dsl brazo articulzdo de sug
pensifn 240, pusde estar dispuesto en unz viga 84 (fisure
2C 31) disefiada de mansra que su eje es paeralelo al eje 111 de
los tubos 100, 102 ¥ estd tambidn dispuesto en el plano cen
tral vertical del mismo., Ia viga 04 ticas en su parte trasg
. - ra una méhsula cuadrada doble 85 hscha e chapa meidlica y
tuberia ﬁue sirve pare soportar y reforzar el bastidor 1 y
25 para soportar un durmiente, suelo o sinilar 87 para asegu-
rar a la %iga 84. '

- Cuando han sido soldados Gos tubos por el nétodo
anteriormente descrito y se requiere efsctuar la sizuiente
.seldadura, 0 bien los tubos pueden ser movides para llevar

30 los nuevos chaflanes debajo del bastidor 1 o bien el basti-
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~dor 1 pueds ser movido mientras los tubos permanecen esta-

cionarios, giends el hastidor 1 movido por rodillos que ss-
tdn rizidansnte asegurados a la viga 84 que corre sobre las
generatrices superiores de los tubos.

' A esfe fin, los mlexmbros 85 lleven un miembro de
pivote 68 (figura 32) y alrededor del cual pivota la cabeza

de un 4rbolo hidraulico o neumdético 89 erticulado al vari-,

es simitrico con el plano central 133, llsva dos ruedas 42
con uns inelinzeidn de, por ejemplo, 352 con respecto al™’ .
plano central 133 de manera que corre normalmente & lo,iér;
go de las genersfrices definidas por los dngulos de 359‘§n
el centro. B
Unsa, organizacién similar_esté dispuesta en laigag

te delantera de la viga ¥ estd asegurada a ménsulas cugdia-
das 93 (figura 33), tenfendo la orgenizacién un miembrov@e
pivote 94 aue lleva la cabeza de un émbolo 95, E1 émbolo 95
maeve una columna deslizante 96 cunyo guiado no ha sido mos-
trado péra no recargar el dibujo ¥y que tiene un eje 97 en
su extremo inferior, Dos ruedas verticales 98 estdn desting
das & rodar sobre dos generatrices del tubo, cada una con
una inclinacidn de 152 con respeéto al. plano central,

El funcionamiento de los émbolos 89, 95 eleva la

- viga & y, por lo tanto, el bastidor 1, descansando el peso

dsl eparato sobre las ruedas 92, 98. Ios ejes 91, 97-pueden
ger ejes de accionemiento o motores, Ios rebordes ds las
ruedas 92, que son rusdas accionasbles, estdn hechos de cau~
‘cho spropisdamente endurecido para asegurar la adherencia

satisfactoria a2 los tubos; el contacto de nivel ds las rue-

das con loa tubos es bajo con relecidn al nivel del eje 133

liaje €0 y firmemente asegurado a un eje 91. El eje 91, que!
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|_para @ejorar la estabilidad durante la marcha,., Ias ruedas dg
lanteras 98 son mds estrechas gue las rusdas 92 y estén he-
chas' de acero de manera que se adhieran menos a los tubos,
En consecuencia, no pueden producir ningin par que tiendz a
hacer que se eleven hasta las generatrices mds altas del tu
bo y, por lo taento, contribuyen a un movimiento simple ¥
confiable del bastidor,

En contraste con los sistemas conocidos, el aparg,
to descrito anteriormente no necesita ser desconectado do'.
los tubos cuando se cambia de vna soldadure a la sigulenté
ni precisa ser transportado por vehfculos que tienen apgﬁe-
jo de elevacidn ni necesita usar vigas para asegurar & los
tubos, realizdndose todas las operaciones de posicionamien-
to y desplazamiento por el propio aparato, Por lo tanto, el
resultado es no sélo soldaduras de calidad muy buena sin in
tervencién manual, sino ‘también altos rendimientos y la'no
existencia de tiempo muerto cuando se mueve el aparato, De-
bido a su Pforma ¥ a su sistema de elevacidén, el aparato pue
do evitar fdcilmente obstdculos en la forma de cualquier ti

po de soporte de tubos.
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- i REIVIRDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nusva que se prg
senten para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn en Espaiia, por VEINIE afios, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones sizuisntes: waess

18,- Un método de soldar los extremos biseladéé'i
de dos tubos, carcciendo dichos chaflanes de tubos de cares
de raiz, que comprende disponer dichos tubos en contaété_"
con especio de separacidén local que'no excéda de 2 mm ¥ ha-
cer una plurzlidad de pasadas de soldadura, efectdﬁndosé.%g
das las citadas pasadas al exterior de dichos tubos.

28,- Un método segin la reivindicacidn 12, que
comprende efectuar las pasadas primera y segunda consecu®i~
vamsnte, sienco una de dichas pasadas una pasads ascenderts
y siendo la otra de dichas pasadas unz pasada descendente,
efectudndoss dichzs pasadas con ei eje geométrico de los 82
dios de soldadura inclinado segln un dngulo constente a 1z

38,- Un método segin la reivindicacidn 22, en el
que diche prizera pasada es una pasada hacia la izgquierda.

48,~ Un método segin la reivindicacidn 3%, en el
que dicho dngulo de dicho eje de los medios de soldadura es
‘mayor cusndo dicha primera pasada es ascendente qué cuando
diche primers pasada es descendsnte.

.

58,— Un método segdin la reivindicacidn 28, en el

.

9,

que dichas pasadas primere y segunda son hechas con dichos

medios de soldadurz retenidos mecdnicamente con el eje geo-

w

EN

métrico de los mismos en el plano de encuentro de dicho
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_bos,

68.~ Un método segin la reivindicacidn 52, que ip
cluys mover dichos medios de soldadura a dicho pleno de en~
cucatro de tubos por medio de un juego de tres rodillos dis
pucastos en el plano que incluye dicho eje de los medios de
80ldadure y destinados a sor movidos a dicho plano.de en=
cuentro de ‘tubos,

72.- Un método segin la reivindicacidn 18, qué-‘z
comprende mentener dichas pasadas exentas de contaminaci&n
de cobre aislando eléctricamente el soporte de enfriamiéhib
de cobre dec dichos tubos y del soporte de los mismos. 'f-

8,- Un mdtodo segin la reivindicacidn 7%, que -
comprende intensificar el enfriamiento de dicha soldadura’
haclendo fluir un gas a truvés de pasos de dicho soporte, de
cobre. o

98,~ Un método segin la relvindicacidn 58, qué_
comprende onfriusr el mecanismo para mantensr automdticanmen-
te dichos madios de soldadura en dicho plano de encuentro’

de tubos hacisndo fluir sobre el mismo un gas de apantalle-

PR

miento de soldedurs,

102,~ Aparato para utilizar en la realizacién del
nétodo segin la reivindicaci6n_15,_que.comprende un basti-
dor de seccidén en canal invertido, medios de soldadura, me-

dios que montan dichos medios de soldadura en dicho basii-

| dor y medios para efectuar la alineacién entre el plano de

referencia de dicho bastidor y el plapo de encuentro de tu-~
bos,

118,~ Aparato segin la veivindicacidn 102, que
comprende dos primeros medios de apoyo para apoyar sobre ung

parte superior de uno de los dos ftubos a soldar, estando 4i
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_chos medios de apoyo asociados con un corrector de posicion
que sirve conp unos terceros medios de apoyo para apoyar SO-
bre el otro tubo, situdndose dichos terceros medios de apoyo
en el plano de simetria de dichos primeros medios de apoyo,
posicionando dichos tres medios de apoyo la méaquina automa-
tica, j<

j 123,- Aparato segun la reivindicacion 113, que-. \
comprende tres rodillos de posicionamiento que se sitlan-en
el plaJo de los ejes de dichos medios de soldadura y que -€s
tdn asociados con émbolos para mover dichos rodillos en'di-*
cho plano.

13- .- Aparato segun la reivindicacién 11s, en,el
que cada uno de dichos medios de apoyo comprende un rodillo,
teniendo dichos terceros medios de apoyo un eje de rodadura
perpendicular a los ejes de dichos rodillos de los primeros
medios de apoyo y que esta asociado a un freno y a unos me-
dios de accionamiento.

14- .- Aparato segun la reivindicacion 123, en el
que dichos medios de soldadura estan montados en brazos de
guia montados en un carro de soldadura movible paralelamen-
te al plano de dichos rodillos de posicionamiento, estando
dichos brazos de guia montados a pivotamiento en husillos o
ejes que se extienden perpendicularmente a dicho plano, es-
tando dicho bastidor posicionado por tres rodillos de apoyo
y dos miembros de presién para apoyar sobre dichos tubos.

153,- Aparato segun la reivindicacion 14-, en el
gue dicho carro de soldadura esta soportado sobre tres pares
de rodillos, dos de los cuales corren sobre un camino de ro-
dillo exterior y el tercero de los cuales estad desplazado ra

dialmente de los otros dos y corre o rueda sobre un camino
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| do rodillo interior wds corto,

16%,~ Aparsto ssgin la reivindicacidn 142, en el
cue dichos brazos dz guia estdn asociados con un rodillo de
eufa para rodar en ranuras definidas por los chaflenes de
tubos. |

178, Aparate segén la reivindlcacién 162, en el
gque dichos brazos de guia $ienen medios para ajustar le. Qix
toncia entre dicho rodillo y dicho husillo de soporte de. -
brezo. ' i

7182, Aparato segin la reivindicacién 162, en el.
quz dichon brazos de guia tienen medios para ajuster sa.§i§
tancla desde dicho carro. .

198,~ Aparato segin le reivindicacién 142, en el
que dichos brazos de gula estdn montados a pivotamieniotéh
ung bismzra cuyo eje és perpendicular a dicho eje de husiilo_
de sogorﬁo, de menera que sea novible lateralmenie por iqs
chaflanes Ge tubos, ¥y tienen medios de restablecimiento pery
restablecerlos a una posicién normal con relacién a dicho hu
sillo,

208, Aparato segin lo reivindicacidén 168, en el -
guz dichos brazos de gula tienen madios parg ajustar la dig
tancia entrs dichoz medios de soldadura y los chaflanes.

218, Aparato segin le reivindicacidn 162, en el
qus dichos brazos de gufa tienen medios para ajustar la dig
tzncia endre dicho rodillo de gufa ¥ dichos-medios de soldg
‘Gura ¥ comprmden un soporte para ajustar la inelinacidn del
eje zeoadtrico de dichos medios de-soldadﬁra con respecto a
la normal a los tubos,

228,~ Aparato segin 12 reivindicacidén 162, que in

cluye medios pare retener o liberar dicho brazec de gufa perag
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| retensr dicho rodillc de gafa en acoplanmiento con los cha~
flanes., :

i 238,- Aperato segin la reivindiczeién 162, en el
qde dicho rodillo de gufe tiene seccidn en V, apoydndose
los bordes de la V normalmente sobre los chaflanes.

|  248,- Aparato seglin la reivirdicacién 232, en el
que dicho rodillo de gufa estd montado en un soporte que
tiene medios de proteccidén conirz salientes de soldadura y -
.

medios para retirar salientes aue se pegan a dicho rodille

v vae

de gufa. : _ Sl
252,~ Aperato segin la reivinﬁicaci&n 242, en~§l
que dicho rodillo de gufa es pivotable alrededor de un.gje.
perpendicular al eje de rodédura y astd protegido de los;mg
dios de soldadura por una'caja de cobre cubierta de amianto,
268,- Aparato segin la reivindicacidn 258, en'ol
qus uﬁa derivacidn de gas de soldadura se extiende hasta 41
cho rodillo de gufa. ,
. 279;- Aparato sezin le reivindicacién 108, que in
cluye medios de elevacibn asocindos con un mecanismo de ro-
dadura para apoyarse sobre 21 luho,
282, Aparato segdn 1o reivindicacidén 278, en el
que dichos medios de elevacidn comprenden un émbolo asegura

do en la parie trasera de aichn azarato a una viga que se
extiende en un plano vertical gua posa a través del eje de
los tubos ¥ un émbolo asegurado a Cicha viga en la parte dg
lantera do dicho aparato, siends dichos énbolos aceionados
para'hacer que dicho macanismo ds rodadura se apoye én gene
ratrices de los tubos y para clevae dicho bastidor,

’ .. 298, Abarato sagﬁn 1z rsivindicacidn 282, en el

que dicho mecanismo de rodadura comprende bares separados
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"de ruedas montadas en ejes, estando las raedas delanteras
mas proximas entre si que las ruedas traseras.

30-.- Aparato segun la reivindicacion 293; en el
que dichas ruedas traseras tienen zonas de rodadura que se

adhieren al tubo y dichas ruedas delanteras estan hechas de

acero. .

* 313.- Aparato segin la reivindicacion 303, en el- -

que al menos uno de dichos ejes es un eje de accionamiento/.
' 323.- Aparato segun la reivindicacion 313, en el

gue dichas ruedas traseras son ruedas de accionamiento. ! . *
333.- Aparato segun la reivindicacion 103, gae ,in

cluye carretes o bobinas para los mediosce relleno de soldé
dura montados en el bastidor o en los medios de suspension

del bastidor.
343.- Uh método y un aparato de soldar los extre-

mos biselados de dos tubos.
Tal y como se lia descrito en la memoria que antece

de, representado en los dibujos que se acompafan y para los
fines que se lian especificado.
...... 'Esta Memoria consta de treinta y seis hojas escri-

tas a maquina por una sola cara.

' Madrid, 17.MMIST8
P.A.
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