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Este invento se refiere a un método de soldadura.
En particular, se refiere a un método de reparar uﬁa tube-
ria situada bajo agua, en el cual método wna seccidén de la
tuberis dafiada o deteriorada o de calidad inferior a las |

normas, ¢s eliminada y reemplazada por un nuevo tramo de tu-.

bo.

Un método conocido de reparar una tuberia situada
bajo agua implica la utilizacidén de juntas soldadss de artbi-
culacién de rétula y enchufe para conectar 1os extremos de
un tramo de tubo de reemplazamiento a los extremos expuestos
de la tuberia que se forman cuando la seccidn delectuosa de

la tuberfa ha sido eliminada. Una ventaja importante de es-

te método consiste en que las juntas de articulacibén de ré-

tula y enchufe son capaces de reparar 1a‘ma1a alincacién
axial de los exbremos expuestos de la tuberia.

Los cortes de la tuber{a existente pueden ser
efectuados y luego unos "tacos" o topes hinchables pueden
ser insertados dentro de los extremos expuestos de la tube-
r{a, y ser hinchados para aplicarse a las paredes interio—
res de la tuberia y evitar de esta.manera la entrada de agus)
dentro de la tuberia. Los extremos expuestos son limpiados y
preparados para soldadura y se encajan por deslizamiento so-
bre cada extremo unos miembros de enchufe. Por encima del
agua un tramo apropiado de tubo de reemplazamiento puede se]
cortado a partir de un carrete, unos tacos hinchables pue-~
den ser insertados en los extremos del tubo de reemplaza-
miento y después ser hinchados, y miembros de rétula tubula-~
res pueaen gser soldados a los extremos del tubo de reempla--
éamiento. Este %ramo de tubo de reémplazamiento es luego

descendido bajo el agua. las dos junlas de arficulacién de
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rétula y enchufe son luegs soldadas por un métode de solda~
dura GIA después de montar el tubo de reemplazamiento y los
miembros extremos por ¢l método que se ha descrito con re-
ferencia a las figuras 5 y 6 de la solicitud de patente bri-
ténica también pendiente N¢ 47.498/75, de la solicitante.
Bn este método, el tubo de reemplézamiento es su~-

jeto en posicién con sus miembros exbremos aplicdndose a

beria. las soldaduras se efectizan en una cdmara de soldadu-
ra que es montada sobre el conjunto de tubos antes de que
el tubo de reemplazamiento sea sujeto en posicidn. Se pre-
tende que la cdmara de soldadura sea hecha trabajar con una
atmésfera gaséosa" dentro de ella. Con el fin de efectuar
obturaciones para mantener la atmésfera gaseoéa, wosg “pu-
fios", manguitos, o miembros de obturacibn similares son su-
Jetos alrededor de las.paftes del conjunto de tubo gue en—
tra cn la cdmara y los rebordes (usualmente tubulares) de
la cdmara, a través de los cuales entran los tubos en la
cdmara. Los puﬁos (o botas, tal como se denowinan alguﬁas
veces) pueden estar hechos de material elastémero. Si se

desea, pueden ger formados cada uno de ellos con una rendi--

tal como se describe en la solicitud también pendiente
10.984/76 de los presentes solicitantes. '

.Es sabido hacer'que todas las soldaduras sean gol
daduras en-dngulo (o a solapamiento); Esto es satisfactorio
para sqldar conjuntamente los micmbros que forman una jun
ta de articulacién de rétula y enchufe como la superficie
de acoplamiento exterior del miembro de enchufe,

No obstante, 1o es posible tenexr sicmpre un aco-
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plaﬁiento apretado ae modo confiable catre la superficie
interior del extremo tubular no acoplado de un miembro de
rétula y enchufe y el tubo al que éste ha de ser soldado.
Esto es debido a que el didmetro exterior del fubb tendrd
tipicamentec una tolerancia de mdis o menos uno por ciento.
A menos que cualquicra de los miembros de rétula y de en
chufe hayan de ser fabricados (generalmente por mcldeo por
colada) o hayan de ser mecanizados a las dimensiones exag
tas s6lo después de que sean determinados los didmetros ex
teriores exactos de los tubos a los que hayan de ser sol-
dadog serd necesario suponer que el didmetro exterior de
cada extremo respectivo de la tuberla podrfa ser uno por
ciento mayor que ei nominalmente especificado para ellé.
Se apreciard que si, en.efecto, el didmetro exterior de la
tuberfa es uno por ciento menor que el espeéificado'paré
ella, habrd una considerable cantidad de gas radial entre
el tubo y los extremos no a50plados tubulares de los miem
bros de enchufe. Como consecuencia de ello, la soldadura
en 4dngulo entre ellos serd relativamente débil, particular
mente si ha de repararse una tuberia de gran didmetro (por
ejemplo de 0,9 metros de didmetro exterior).

De acuerdo con el presente invento, se crea un
método para reparar ung tuberis situada bajo el agua, de
la que se ha eliminado un tramo de tubo defectuoso o déte»
riorsdo pazra formar dos extremos de fubo, expuestos, sepa
rados entre si longitudinalmente, el cual método incluye
las operaciones de : '

(a)'soidar a tope a cada extremo expuesto una porcién ex-
trema tubular de un miembro de extremos abiertos, hueco,

que tiene una superficie do acoplemiento parcialmente es~

.
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férica, interior o exterior;

(b) soldar a tope un manguito con un extremo de un tubo

de recmplazamiento;

(c) montar sobre el manguito una pprcién gxtrema tubular
de un miembro de extremos ébiertos, hueco, que tiene una
superficie de acoplamiento parcimlmente esférica, comple-
nentaria con la de uno de los miembroslde extremos abier-
tos, soldado a tope a los extremos de tubo expuesios y que
estd adaptado para formar con ellog un acoplamiento de ré
tula ¥ enchufe; .

(d) soldar al otro extremo del tubo de reemplazamiento una.
porcién extrema tqbular de un miembro de extremos abiertos,
hueco, que tiene uﬁa superfiqée de acoplamiento parcialmen
te esférica complementaria con la del otro de los miembfos
de exbremos abiertos, soldado a tope a los extremos de tubo
expuestos y que estd adaptado para formar con ellos un aco
plamiento de rétula y enchufe; .

(e) colocar el tubo de reemplazamiento entre los extremos
de tubo expuestos y acoplar los respectivos pares de miem

bros de extremog abiertos; ¥y

() soldar en édngulo el manguito con la porcién extrema tu

bular del miembro de exiremos abiertos, montado sobre ella
y soldar en dngulo entre sl los miembros de extremos abier
tés acopladoss ‘ |

en que el manguito y las porciones extremas tubulares de

los miembros de exbtremos abiertos que han de ser soldados

" a tope ticnen un espesor de pared radial y un didmetro in

terior tales que son capaces de ser soldados a tope con el
extremo del tubo o de la tuberis (segin los cas08) que ha

de ser unido con ellos independientemente de cudles sean
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los didmetros exteriores del tubo y de la tuberia en el max
gen de los didmetros exteriores especificados para el tubo
¥y la tuberia. | |
Hay dos modos posibles de reaslizar la operacién
(d). EL modo preferido consiste en soldar a tope la porcidn
extrema tubular’del otro extremo del tubo de reemplazamien
to. No obstante, también es posible soldar a tope un man-
guito con el otro extremo del tubo de reemplagzamiento y lue
go soldar en dngulo la porcidén extrema tubular con el man-
guito. Si se realiza la Wltima alternmativa serd posible
soldar en dngulo ambos manguitos coﬁ las porciones exbre-
mag tubulares de 10s respectivos miembros de extremos abier
tos montados sobre ellos después de colocar el fubo de reem
plazamiento entre los exiremos dg tubo expuestos. No obs=
tante, no se prefiere emplear dos manguitos, ya que esto

implica efectuar una soldadura suplementaria que es una sol

El método de acuerdo con el preserte invento ofre
¢e la ventaja de que algunas de las soldaduras efectuadas
para reparar la tuberfa son soldaduras & tope (que son

usualmente mids fuertes y resistentes que soldaduras en dn

que necesitan efectuarse se realizan entre componentes que
pueden ser fabricados con exactitud de manera tal que la
cantided de gas radial entre componentes gque han de ser sol

dados en dngulo entre sl no necesita ser mayor que la que

entre s antes de ser soldados. Como consecuencia; es posi
ble evitar el depositar soldaduras en dngulo que sean re-

lativamente débiles como consecuvencia de haber sido forma-

3
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deg entre partes que estén separadas por we distancia ra-

Cuando, tal como se prefiere, 8610 se emplea un
manguito, log miembros de extremos abicrtos que han de ser
soldados con log extremos expuestos de la tuberfa pueden
tener superficies de acOplamienfo parcialmente esféricas in
teriorss y exteriores respectivamente. No obgtante, ambos
mienbros de extremos ablertos que han de ser soldados con
los extremos expuestos de la tuberias pueden tener superfi-
cies de acoplaniento exbteriores o ambos miembros pueden te-
ner uperxlCiGS de acoplamiento 1nucr10reu. En el caso men--
cionzdo en la prlmera frase de este pdrrafo, el miembro de
extrenos abler%os que ha de ser soldado con el manguito pue
de tener una superficie de acoplamiento parcialmente esfé-
rica interior o exterior, aungue zeneralmente es mis conve-
niente gue su superficie de acoplamiento sea exterior. Por
otro lado, si se utilizan dos manguitos puede ser convenien
te gue ambos miembros de exbremos abiertos sean soldados
a tope con los extremos expuestos de las tuberias, si fuvie
ran superficies de acoplamiento interiores, aunque, si se
deseas, vn miembro de extremos abicrtos pucde tener una su-
perficie de acoplamiento interior y’elvotro puede tener
ung, guperficie de ac0p1amientd exterior.

Si se desea, un anillo de cbiuracidén puede ser
aplicado entre las superficies de acoplamiento de cada rar
de mlombros de extremog abiertog en aplicacidn.

Un método conveniente para reparsr uns tuberia de
acuerdo con el presente invento consiste en eliminar el
tramo defectuoso o deteriorado, preparar los extremos ex—

puestos de la tuberis para dejarlos listos para la soldadu-
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ra, ¥y soldar a tope log mienmbros de extremoé abiertos con
los extremos expucstos. Por encima de la superficie del
agua, sobre una barcaza u otro buque o plataforma de sopor-
te, se corta un tramo escogido de tubo de reemplazamiento
a partir de un carrcte de tubo, el maﬁguito (o los mangui-
tos) es (o son) soldados con el tubo de reemplazamiento y
vn tubo de exitremos abiertos es soldado con un exbtremo del
tubo de reemplazamiento, siendo montado otro miembro @e ex-
tremos abiertos dec manera deslizable sobre el manguito jun—
to al otro extremo. Este conjunto es luego descendido bajo
el agua con el miembro de extremos abiertos deslizante en
una posicién tal que el tubo de reemplazamiento es capaz

de ser acoplado entre los extremos expuvsstos de la tuberia.
Junto al extremo del tubo de recmplazamiento opuesto al
mienbro de extremos abiertos deslizante, ¢l miémbro de ox—
tremos abiertos soldado es acoplado con el miembro de extre-
mos abiertos complementario adyacente, soldado con uno de
los extremos expuestos del tubo para formar un acoplamiento
de r6tula y enchufe. El acoplamiento de rétula y enchufe es
luego sujeto g estado ligto para soldadura. EL par de mieme
bros de extremos abiertos junto al ofro extremo es luego
acoplado para.formar un acoplamiento de rétuia ¥y enchufe,
Ias soldaduras en dngulo se pueden efectusr entonces.

- Preferiblemente, cada soldadura en dngulo es rea-
lizada en un’ambiente gase0s0 que es creado éspecialmente
bajo el agﬁa en una cémera que estd situada de manera que
gse crea; alrededor de las respectivas partes que han de ser
SOIdadaé entre si, un espacio de gas suficientemente grande

para permitir que suelde un buzo soldsdor. Preferiblemente,

-se ubiliza un alsmbre de soldadura con miclec de fundente,
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tal como se describe en las solicitudes de patente britd-
nicas, también pendientes, Nes. 41.630/75 y 9.245/76 del pre
sente solicitante. ' '

S5i se desea, la cédmara puede tener medios para ex-
traccién de humos con el fin de eliminar los humos emitidos
por el alambre con micleo de fundente. .

El invento incluye dentro de su alcance tuberias
reparadas por el método de acuerdo con el presente invento,
y aceite 0 gas u otro fluido que es hecho pasar a través de
una tuberia reparada por el método de acucrdo con el presen-
te invento,

El invento serd descrito zhora a tftulo de ejemplo
con referencia a los dibujos anejos, de los cuales las figu-
ras 1 a 5 son reﬁresentaciones esquerdticas de una tuberia
en diferentes etapas de una operacidn para repararlal

Refiriéndose a la figura 1 de los dibujos, una tu-
berfa 2 situada bajo el agua tiene una porcién deteriorada
4. Bsta porcidn es eliminada por un buzo soldador que traba-.
ja bajo el agua; '

De este modo, log extremos de tvheria 6 y 8 son
expuestos, tal como ée mestra en la figura 2. Es necesario
que eslos extremos no sean deformados. Por e jemplo, si so
encuentra que los extremos expuestos estdn ovalados, serd
necesario eliminar otros tramos de tuberia.

'Cuando la seccién deteriorada de tuberia ha sido
eliminada,'el buzo soldador mide la distancia entre los ex—

tremos expuestos 6 y 8 de la tuberia, Tomando en considera-

reemplazamiento 10 (véase fizura 3)'a partir de un carrcie

de ‘tubo (no mostrado) situado sobre w.i buque de soporic pPor
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encima de la regién deteriorada de tuberfiz. los extremos dcl

rarlos para le soldadura a tope. Un manguito prefabricado
12 de dimensiones conocidds ¥y apropiadas, que tiene uno de
sus extremos apropiadamente biselado de munera tal que cuan
do es colocado a tope con un extremo del tubo 10 define una
fanura de seccién transversal con forma de V¥, es luego solf
dado a tope con el extremo escogido de tubo 10 por cualquiey

método apropiado de soldadura cn arco para soldar entre si

o exterior convencionzl, puede ser utilizado para sujetar
el ménguito 12 al tubo 10 antes de soldar, ya que la confi-
guracién de la prepéracidn en forma de V puede ser tal que
puede efectuarse-una soldadura a tope interior o exterior.

Preferiblemente se efectia una soldadura 2 tope
exterior.

Ia siguiente operacidén consiste en soldar con el
otro extremo del tubo 10 un miembro dc extremos abierios
(o enchufe) 14 que tiene ung superficie de acoplamiento par-
cialmente esférica interior 16 ¥y una porcién extrema fubu~
lar 18. El extremo de la porcién es biselado de manera que
se define ung ramura interior de secciln transversal en for-
ma de V con el borde bigelado del tubo 10, El miembro de en
chufe 14 es luego soldado interiormente a tope con el extre
mo del tubo 10 por medio de una técnica de soldadura en
arco, utilizéndose un bastidor de alineacidn de tubos, exte~
rior éonvencional, para sujetar el miembro de enchufe 14 con
el tub0‘10 antes de soldar. Si se deseay 1@ ranura puede.

ger colocada exteriormente respecto del miembro de enchufe
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cibén de tubos, interior convencional, para sujetar esias
partes entre s anies de soldar. ‘

Unos topes de respaldo ﬁinehables 20 y 22 (o "“a-
cos") son luego insertédOS en el manguito 12 y el extremo
del tubo 10 opuesto al mangﬁito 12 Los taéos 20 y 22 son
luego hinchados y de este modo se apiican de modo obtura-
dor @& las paredes interiores del manguito 12 y del tubo
10. . .

Un miembro de extremos abiertos (o rétula) 24 que
tiene una supérficie de acoplamiento parcialmente esférica
exterior 26 y una porcién extrema tubular 28 es luego enca-
Jado por deslizamiento sobre el manguito 12. El ftramo combi-
nado del micmbro de enchufe 1@zdel tubo de reemplazamicnto
10 y del manguitq 12 es tal que con el miembro de rétula
deslizado de retorno a una posicidn en que el extremo de la
poreidn 28 se encuentra alrededor de la soldadura cnire el
tubo 10 ¥ el manzuito 12, el conjunto de reemplazaniento eg
apto para ser colocado entre los extreﬁos expucstos 6 y 8
de la tuberfa cuando estos extremos tienen soldados a ellog
los miembros de extremos abiertos.

Mientras que el tubo de reemplazamicnto estd sicn~
do preparedo, unos miembros de extremos abiertos pucden ser
g0ldados con los extremos expuestos 6 y 8 de la tuberia 2.
En primer término, los extremos 6 y 8 son desnudados de mo-
terial protector bituminoso que es utilizado para evitar la

corrosibn del tubo. Iuego, las caras de los exbremos 6 y 8

cién transvergal en forma de V con las caras oxtremas de
las porciones extremes tubularcs de miewbros de extremos

abiertos que han de ser soldados conr cllas. Cuando los ex-
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tremos 6 y 8 de la tuberia 2 han siﬁb preparados para soldar
unos topes de respaldo hinchables (o wacost) 30 ¥ 32 pueden
éer insertados en ellas e hinchados para aplicarse de una |
‘manera estanca a los fldidos a la pared interior de la tube-
ris 2. Un miembro de extremos abiertos (o rétula) 34 que
tiene una superficie de acoplamiento parcialmente esférica
oxtorior complementaria con la del miembro de enchufe 14 es
luego sujeta por medio de una pinza (o bastidor de alinea-
ci6n) 39 al extremo 6 de la tuberia 2, de manera %al qué la
porcién extrema tubular 36 del miermbro de rétula 34 es man-
tenida en posicién de tope con el extremo 6, definiendo las
caras biseladas de la porcién extremas 36 y del extremo 6 una
ramura de seccién transversal en forma de V, estando coloca-
da. la boca de la V preferiblemente hacia fuera (tal como se
muestra) en lugar de hacia dentfo; Una cémara "DriWeld" 40
de base abierta (DriWeid es una marca registrada) es luego
montada alrededor del éxﬁremo 6 y del miembro de rétula 34
¥ se crea un espacio de soldadura éaseoso a su alrededor.
Los modos en que la cémara "DriWeld" 40 puede ser montada
¥y cerrads herméticamente a los tubos se descfiben en la 80~
licitud también pendiente 47.498/75 & 10.924/76 de la soli-
citante (y tal como se describe brevementc, en lo que ante-
cede) ¥ no serdn descritos en esta solicitud con mayor deta-
lle excepto decir que un lado que se z2bre en la cédmara 40
pafa un tubo puede ser cerrado herméticamente por ejemplo
por una caberuza; ya que los miembros que han ?e ser solda-
dos no se extenderdn a través de ambos orificios en osta
etapa dé la reparacién. Alternativamente, puéde sefvutilizaw
da wna cdmara "DriVWeld" con sélo wi orificio para recibir

un tubo. Dado gque el mar situvado alrcdedor dc la fuberfa 2

.
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éctﬁa como un "sumidero" de calor puede ser necesario calen-
tar previamente la regidén de la soldadura antes de comenzar
a soldar. Se hace pasar gas desde por encima Qel agua dentro
de la cdmaxa "Drileld" 40 para crear un espacio de gas den~
tro de elld, desplazando el'agua fuera de la base abierta

de la cdmara. Iuego, si se requiere, se envuelven esterillas
de calentamiento previo (es decir, esterillas que tiencn em
potradas en ellas unos calentadqres eléclricos, los cuales
calentadores estdn adaptados para ser conectados en circui-~
tos eléctricos con un manential de energfa eléctrica existen
$e por encima del agua) alrededor del extremo 6 y la porciédn
extremz 38 del miembro de rétula 34, y son excitadas para
calentor el extremo 6 y el miembro de bola 34 a una tempero-
tura definida por el eséesor yrpor la forma geométrics de

la junta soldada, por la energia de arco del procedimiento
de goldadura, y por la naturaleza quimica del acero. Dichas
temperaturas de calentamienlo previo son definidas generalw-
mente por normas bien conocidas. Una vez que el extremo 6 y
el micembro de »étula 34 han sido previamente calentados de
modo adecuado, ge puede efectuar una soldadurs a tope entre
ellog. Ha de hacerse observar que esta goldadura es ilustra-
da como siendo una soldadura exterior. Es posible, aunque no
preferido, que esta soldadura a tope sea interior. EL buzo
soldador infroduce la parte superior del soplete de soldadu-
ra dentro de la "V© ¥y comienza a soldar, El método de solda-

dura utilizado es preferiblemente un método de soldadura

se describe en la solicitud 41630/75, también pendiente, del

presente golicitante. El alambre de soldadura es preferible-

mente del tipo autoprotector (por ej:mplo Innershield (RTIN)
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203i7); y es u%iliza&o preferiblemente en unién con un gas
protector que consiste tipicamente en 98% en volumen de ar-
gbn y 2% en volumen de ox{geno.

Si, tal como se describe en la solicitud también
pendiente 9245/?5 del presente solicitante, se han de efec-
tuar soldaduras a tope interiores est6 es facilitado hacien-
do que los miembros de rétula y enchufe no tengan una longi-
tud mayor de 0,3 ﬁetros. COmovel método de acuerdo con el
prescnté invento es generalmente apropiado para soldar tubos
de didmetro mayor (por ejemplo de 0,6 metros o mfs) el buzo
soldador tiene abundante sitio para introducir su brazo den-
tro del miembro de rétula o del miembro de enchufe y habrd
de extenderse a no ﬁés de 0,3 metros con el fin de efectuar
la soldadura. No obstante, es deseable que la cdmara
"DriWeld" tenga un volunen suficientemente grande para que
el buzo soldador sea cépaz de trabajat enteramente dentro
de la cdmara. Si se deéea, una. pla#aforma para el buzo sol-
dador puede ser montada junto a la cémara ., No obstante, cada
séldadura é tope es preparada preferiblemente con una ramira
de secpién transversal con forma dé nyn, de la cual la boea
de la V estd situada exteriormenﬁe.-Se utilizan preferible~
mente unas pingas exteriores. Cada una de estas pinzas puede
ser una pinza acodada tal que no obstruya la realizacién de
las soldaduras a tope. '

Un nétodo anilogo al antes descfito puede ser ubi-~

| lizado para soldar con el extremo 8 un mienmbro de enchufe

42 que tiene una superficie de acoplamiento parcialmente es-
férica interior 44 complementarié con el miembro de xétula
24 ¥y una porcidén extrema tubular 46. Si se desea, se pueden

utilizar para efectuar esta soldadvra las mismas pinzes, co~
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tremos respectivos 6 y 8 de la tuberfa 2, el conjunto

el miembro de enchufe 14 es acoplado con el miembro de

rétula 34 para formar un acoplémiento de rétula y en-

mara Driveld 40 es luego colocada alrededor de este aco

cién tubular 28 es soldada en dngulo con la superficie

tiojn nam, 15 1705’/

terillas de calentamiente previo y la cdumara DriWeld
que antes se han descrito., Cuando el miembro de bola 34

¥y el miembro de enchufe 42 han gido soldados a los ex-

de tubo de reemplazamiento, tal como se muestra en la
figura 3; puede ser descendido a la posicidén de monta-
jes |

Antes de que el conjunto de reemplazamiento
sea descendido dé este modo, el miemhro de rétula des-
lizante 24 puede ser sujeto a una posicidén en que la
distancia longitudinal entre los extremos de rétula y
de enchufe de los miembros 24 y 14 del conjunto de reem
plazamiento sea menor que la que existe entre los extre
mos de rétula y de enchufe de los miembios 34 y 42 sol~
dados con los extremqs expuestos 6 y 8 de la tuberfa 2.

Cuando el conjunto de reemplazamiento esid en posicién,

chufe, Los miembros 14 y 34 son luego sujetos en esta po
sicién en que se acoplan con el miembro de enchufe 42

pare. formar un acoplamiento de rétula y enchufe. Ia cg

plamiento, se crea un espacio gaseoso en la cédmara 40,
el manguito 12, el miembro de rétula 24 y el miembro de
enchufe 42 calentados previamente, si se requiere, y lug
go el extremo 50 del miembro de enchufe 42 es s0ldado en
éngulg con la superficie exterior parcialmente esférica

26 del miembro de rétula 24, y el exiremo 52 de la por-

exterior del manguito 12.
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ﬁna vez que se ha dejado tiempo suficiente para»
que la zona de soldadura se haya enfriado a una temperatu-
ro aceptable se puede evacuar o retirar gas de la cdmara
DriVeld 40, la cémara:se puede hacer vasar a 1o Jargo del
fubo de reemplazamiento 10 & se puede colocar alrededor del
miembro de rétula y enchufe 14. El espacio para gas es lue-~
go creado de nuevo en la cdmara 40, la pinza 48 es retirada,
las porciones superpuestas del micrbro de rdétula 34 y del
miembro de enchufe 14 calentadas previamente, si ée requie~
re, y el extremo 54 del miembro de enchufe 14 es soldado
a tope con la superficie esférica exierior 26 del miembro
de rétula 24. Cuando se ha dejado tiempo suficiente para
que la zZona de la soldadura se haya enfriado a una tempera-
tura aceptable se puede retir;% gs de la cdmara Driveld 40,
se puede desmontar la cdmara, y se pueden utilizar caballe~
tes para soportar y levantar desde el lecho del océano log
extromos 6 y 8 de la tuberfa 2 y el tubo de reémplazamienr
t0 10 puede ser retirado y la seccién feparada del tubo pue-

de ser colocacda de muevo sobre el lecho del océano junto

con gi se desea, un medio protector bituminoso u otro medio

de protecciébn frehte a la corrosién de recubrimiento o al-
ternativo, por ejemplo un medio cat6dico., ‘
El tramo reparado de la tuberla es mostrado en
la figura 5. Ha de apreciarse que una vez se hace pasar de
nuevo fldido a través de la tuberfa reparada los topes de

respaldo o tacos serdn impulsados por la presidén de flvido

‘fuera de la tuberfa; y por lo tanto éstos no son mostrados

‘en la figuva 5. También éstos se omiten de la figure 4, por

ragones de claridad.

Para reparar la tuberfa es deseable que el tubo

[y
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de reemplazamiento 10, el manguito 12 y ¢l miembro de rétu-—
la y enchufe sean todos ellos de acero, que tenga propieda-

des fisicas y mecdnicas lo mds cercanas pogibles a las del

acero, del que estd fabricada la tuberia 2.

Antes de que el manguito 12 y los miembros de ré-
tula y enchufe 14, 24 asi como 34 y 42 sean producidos y
de que se escoja un carrete apropiado de tubo desde el que
se refira el tubo de¢ reemplazamiento 10, se requiere conocer
las dimensiones de los framos de ftubo que van a constituir
la tuberia 2..E1 tipo de tubo que se utiliza tendrd rmevamen
te una especificacibn de norma britdnica o de otro tipo que
especifique un dato para el didmetro exterior del tubo y la
tolerancia asociada con el didmetro. Fl espesor de pared ra-
dial. del tubo también se especificard generalmente. Por ejenm
plo, el tubo puede tener un didmetro nominal exterior de 0,9
metros + 1% y un espesor radial de pared, por ejemplo, de
aproximadamente 13 mm, Conociendo la especificacién del tu-
bo se puede escoger un carrete de tubo fabricado a la misma
eépeéificacién (o equivalente) para proporcionar el tramo
de tubo de reemplazamiento 10. Los espesores de pared radia
les de las porciones exfremas tubulares de los ﬁiembros de
rétvla y enchufe 14, 42 y 34 se escogen de manera que éstas
son capaces de ser soldadas a tope, respectivamente, a extrel
mos 6 y 8 de la tuberia 2 y el extremo izquierdo (tal como
se muestra) del tubo de reemplagzamiento 10 independientemen
te de cudles sean log didmetros exteriores de la tuberla 2
& del tubo 10 dentro del margen especificaao; Aéi, el espe-
sor de péred radial de las porciones extremas tubulares de
los miewbrog 14, 42 y 34 deberd ser'tal que estas porciones

extrem%? sean capaces de ser soldadas a tope adecuadamente,
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incluso si el didmetro interior de la tuberfia 2 y probazble
mente del tubo de reemplazamicnto 10 es ¢l minimo de 875
mn y/0 si el didmetro exterior es el miximo de 918 mm. Co~
mo consecuencia, serd siempre adecuvado un espesﬁr radial
de pared ipual a la mitad ée la diferencia entre estos dos
datos (es decir 21,5 mm), aungue en la prdctice es posible
vtilizar un espesor de pared radial nominalmente mayor o
menor. Si el espesor de pared es tal que hay un escalén de

masiado grande entre las superficies que han de ser sclda-

das para vna soldadura a tope satisfactoria, el espesor en

exceso del manguito puede ser eliminado por mecenizacidn.

Exactamente los mismos factores gobiernan la eleccién del

espesor radial de ﬁared del mgnguito 12 que por lo tanto

puede ser de 21,5 mm. Ademds, como el miembro de rétula

24 gerd colado en el mismo molde que se utiliza para mol-

dear por colada ¢l miembro de rétula 34, tendrd las mismgs

dimensioncs que el miembro de rétula 34. |
Desecablemente, 1los miembros de rétula y enchufe

son todos ellos moldeados por colada, forjados y/o mecani-

_ zados, con precisidn, de manera tal que la superficie de

acoplamiento parcialmente esférica de cada miembro de rétu
la efectie un encaje exacto con la superficie acoplada’ par
cialmente esférica de cada miembro de enchufe. Andlogamen-

te el manguito 12 puede ser moldeado por colada, forjado,

moldeado 0 mecanizado con precizidén de manera tal que su

superficie exterior efectie un encaje cxacto con la super-

" ficie interior del miembro extremo tubular del miembro de

r()'bula 24-¢ :

Una filosofia de disefio alternativa que en la mz

. yor parte de los casos reducird el {rabajo para mecanizar
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las partes que han de ser soldadags, que se requiere efec—
tuar por parte del buzo soldador, consiste en hacer que el

manguito y las partes tubulares de los miembros de rétula

' y enchufe sgean del didmetro exterior (o interior) nominal,

Generalmente serd deseable que egtas partes ten-
gan un espegor de pared radial mayor que el de’la tuberia
para que ésota resista la presién a los que habrdn de ser so
metidas durante el funcionamiento de la {uberfa, cuando ég
ta csté revarada. No eg necesario que ;as superficies que
han de ser soldadas a tope estén en estricta alineacidén en
tre of. Por ¢l contrario se puede tolerar un pequeilo esca-
16n de una de las dos partes. Puede concebirse que el didme
tro exterior del tﬁﬁo puede estar casi junto a uno de los
extremos del nmargen especificado para é1, en el que consi-~
guientemente puede ger necesario en algunos casos formar
el espesor de pared dei miembro que ha de ger soldado al

migmo depositando metal de soldadura sobre su superficie ex

terior antes de efectuar otras preparaciones para la solda

dura. ' S .

Ha de apreciarse que en los dibujos las cdmaras
¥ las pinzas de soldadura se ilustran sélo esquemdticamen-
te y no se muestran detalles de su estructura. Pinzas y
oémaraé de soldadura apropiadas son bien conocidas en la
técenica. | _

En algunos casos, ia longitud de la tuberfa que
ey necesafio cortar pucde ser tan corta que no se requeri-
r4 ningun trozo de tuberia de repuesto.

. En tales casos, el presente invento proporciona
un método de reparar una buberia situada bajo el agua, de

la que ge hz eliminado un tramo defectvoso o deteriorado de
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tubo para formar dos extremos de tubo expuestos, separados
entre s{ longitudinalmente, cuyo método incluye las opera~-
ciones de: (2) soldar a tope a un extremo de tubo expuesto

una parte extrema tubular de un primer miembro hueco, de ex

. tremos abiertos, que tiene una superficie de acoplamiento

parcialmente egférica, interior o exterior; (b) soldar a
tope un manguito al otro extremo expuesto del tubo; (c) mon
tar en el manguito una parte extrema tubular de un segundo
miembro hueco de extremos abiertos que_tiene unga superficie
de acoplamiento parcialmente esférica, complementaria de la
del primer miembro de extremos abiertos; y (d) soldar con
coidén el manguito a la parte extrens fubwlar del segundo
miembro de extremos abiertoé,-y las superficies de acopla~
miento de loz miembros de extremos abiertos, entre si; en

cuyo método, el manguito y las partes fubulares de los miem

bros de extremos abierios tienen didmetros interiores y es

pesores de pared radiéles tales que resulta posible reali-
zar las soldaduras a tope independientemente de la parte
del margen de didmetros exteriores especificados para la
tuberfa, en que se encuentren los didmetros exteriores reg
les de la ftuberia.

. Tas soldaduras pucden realizarse bajo el agua en
una atmésfera gaseosz, ¥y la eleccién de las dimenslones pa
ra el manguito y los miembros de extremos abiertos puede
realizarse en forma andloga a cuando se reqpiere'un framo

de ftubo de repuesto.
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RETIVINDICACIONSS

Los puntos de invencidn propic y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitvd de Pa-
tente de Invenrncidén en Espafia, por V.IILTE afios, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Un método perfeccionado de reparar una
tuberia situada bajo el agua, de la que se ha eliminado
un tramo defectuoso o deteriorado de tubo para formar dos
extremos de tubo expuestos, separados entre si longitudi-
nalmente, cuyo método incluye las operaciones de: (a) sol-
dar a tope a un extremo de tubo expuesito una parte extre-
ma tubular de un primer miembro hueco, de extremos abier-
tos que tiene una superficie de acoplamiento parcialmente
esfdrica, interior o exterior; (b) soldar a tbpe un man-
guito al otro extremo expuesto del tubo; (c¢) montar en
el manguito una parte extrema tubular dé un segundo miem—
bro hueco de extremos abiertos que tlene una superficie
de acoplamiento paurcialmente esférica, complementaria de
la del primer miembro de extremos abiertos; y (d) soldar
con cordén el manguito a la parte extrema tubular del
segunio miembro de extremos abiertos, y las superficies

de acoplamiento de los miembros de extremos abiertos,
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~entre si; en cuyo método, el manguito y las partes tubu-

lares de los miembros de exbtremos abiertos tienen didme~

tro interiores y espesores de pared radiales tales que re-

| sulta posible realizar lassoldaduras a tope independiente-

mente de la parte del margen de didmetros exteriores espe-~
cificados para la tuberia,en que se encuentren los did-
metros extericres reales de la tuberia.

28,.- Un método perfeccionado de reparar una tu-
beria situada bajo el agua.

Tal y como se ha deserito en la Memoria que an-
tece, représentado en los dibujos que se scompafian y pa-
ra los fines que se han especificado,

 Esta Memoria consta de veintidds hojas'escritas

a mgquina por una sola cara.

Madr"id, ﬂ 1.ABR.1978
P.A,
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