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@ Resumen:

Disposicion perfeccionada para la unién por soldadura
TIG de tubos de acero inoxidable en intercambiadores tér-
micos, con un cabezal (5) automatico en forma de “U” con
soldadura TIG que cubre totalmente las partes a soldar
evitando que escape el gas inerte que queda recluido en
una camara (7); para conseguir una soldadura con un ba-
jisimo indice de fugas, se procede a la conformacién de
ambos extremos (4) del codo (1) aumentando su didmetro
exterior y achaflanando su punta (4a), se limpian las par-
tes a soldar con acetona, para eliminar cualquier residuo
de grasa, y se introducen en los extremos (3) de los tubos
(2) a unir, los cuales estéan igualmente ensanchados, y se
procede a la soldadura con el cabezal automatico.

Aviso: Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP.
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ES 2 326 449 B1

DESCRIPCION

Disposicién perfeccionada para la unién por soldadura TIG de tubos de acero inoxidable en intercambiadores
térmicos.

Objeto de la invencion

La invencion, tal como expresa el enunciado de la presente memoria descriptiva, se refiere a una disposicion
perfeccionada para la unién por soldadura TIG de tubos de acero inoxidable en intercambiadores térmicos.

De forma mads concreta, el objeto de la invencién consiste en una disposicion perfeccionada cuya finalidad estriba
en lograr, por medio de una determinada conformacién de los dos tubos o tubos y codos a unir y el cabezal de solda-
dura automatico, una unién soldada de los mismos totalmente exenta de poros, que mejora los sistemas actualmente
conocidos para el mismo fin.

Campo de la invencion

La Presente invencioén tiene su campo de aplicacién dentro de la industria dedicada a la fabricacién de intercam-
biadores térmicos asi como en cualquier industria dedicada a la soldadura de tubos de acero inoxidable.

Antecedentes de la invencion

En la actualidad y como referencia al estado de la técnica, debe mencionarse que son conocidos diversos sistemas
de soldadura para la unién de tubos entre si o entre tubos y codos de acero inoxidable, los cuales generalmente se
realizan mediante la utilizacién de un cabezal de soldadura “TIG”, especialmente disefiado para ello, con movimiento
orbital alrededor del tubo que fija y alinea ambos tubos, los cuales estidn basados en el ensanchamiento de los extremos
de uno de ellos y la introduccién en €l del extremo del otro o del codo, procediéndose posteriormente a la soldadura.

En este sentido, el propio solicitante es ya titular de la patente n® ES 2241455, relativa a una disposicién para la
unidén por soldadura de tubos de acero inoxidable, en la que se describe y reivindica un sistema de este tipo. Asi mismo,
el peticionario tiene conocimiento de la patente n° ES 2147476 en la que se describe otro sistema de soldadura similar
asi como de la adicién de perfeccionamientos a la misma en que igualmente se describe otro sistema de soldadura del
tipo que aqui concierne.

Cabe sefialar, sin embargo, que los métodos o sistemas de soldadura conocidos presentan una serie de aspectos
susceptibles de ser mejorados, siendo este el principal objetivo de la presente invencidn, sobre la cual, por otra parte, el
peticionario declara desconocer la existencia de ninguna disposicién para la unién por soldadura TIG de tubos de acero
inoxidable en intercambiadores térmicos que presente unas caracteristicas técnicas, estructurales y de configuracién
semejantes, a las que presenta la que aqui se preconiza.

Explicacion de la invencién

Asi, la disposicion perfeccionada para la unién por soldadura TIG de tubos de acero inoxidable en intercambiadores
térmicos que esta invencién propone consiste en preparar dichos tubos para conseguir que la soldadura obtenida sea
de una maxima garantia en cuanto a fortaleza y estanqueidad del circuito del intercambiador.

Estos dos pardmetros se consiguen con su maxima calidad si las partes a soldar estdn perfectamente limpias y
exentas de cualquier residuo graso, y siempre que en el ajuste de los dos tubos no existan holguras ni espacios en
vacio, ya que éstos son los que producen los fallos de la soldadura automética del cabezal.

Para conseguir que dicho ajuste sea perfecto, es necesario calibrar los dos extremos de los tubos, ya que debido a
los procesos a los que han sido sometidos con anterioridad (enderezado, expansionado, curvado), la seccién del tubo
no es totalmente cilindrica, y es por este motivo por el que se hacen las calibraciones en sus extremos.

A partir de esta premisa, la invencion estd constituida a partir del aumento de los extremos de los tubos a unir,
con la particularidad de que dicho ensanchamiento se realiza en los extremos de ambos tubos o tubos y codo y de
forma que la porcion ensanchada de uno encaje y pueda ser introducida en la porcién ensanchada del otro, siendo, en
el caso de la unién entre tubos y codos, la porcioén ensanchada del extremo del codo la que se introduce en la porcién
ensanchada del tubo del intercambiador.

Asi mismo, y para obtener un mayor ajuste del descrito acoplamiento, el extremo o punta de la porcién ensanchada
del tubo o codo, que se introduce en la porcién ensanchada del tubo a unir, se achaflana para permitir su introduccién
en el abocardado del tubo sin que se deformen ni uno ni otro.

Por otra parte, para la consecucién de una perfecta unién entre los tubos, debe prepararse asi mismo el cabezal de
soldadura, para lo cual, dicho cabezal que tiene forma de “U”, se introduce dentro del conjunto; por medio de un visor
optico se controla que la punta del electrodo coincida con la unién a soldar, tras lo cual se pulsa la fijacion que se
realiza con unas mordazas interiores adaptadas al didmetro del tubo, y se procede al inicio de la soldadura, momento
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en el cual se empieza a llenar la cdmara creada entre el cabezal y el codo con un gas inerte que queda alojado en su
interior. Cuando esta cdmara estd exenta de oxigeno, el cabezal empieza a soldar a alrededor del tubo. Finalizada la
soldadura, se corta el suministro de gas, se sueltan las mordazas de sujecidn y se procede a retirar el cabezal.

La nueva disposicién perfeccionada para la unién por soldadura TIG de tubos de acero inoxidable en intercambia-
dores térmicos representa, por consiguiente, una estructura innovadora de caracteristicas estructurales y constitutivas
desconocidas hasta ahora para tal fin, razones que unidas a su utilidad practica, la dotan de fundamento suficiente para
obtener el privilegio de exclusividad que se solicita.

Descripcion de los dibujos

Para complementar la descripcién que se esté realizando y con objeto de ayudar a una mejor comprension de las
caracteristicas de la invencidn, se acompaifia a la presente memoria descriptiva, como parte integrante de la misma, de
un juego de planos, en los que con cardcter ilustrativo y no limitativo se ha representado lo siguiente:

La figura nimero 1.- Muestra una vista en alzado, parcialmente seccionada, de un codo ya introducido en sendos
tubos rectos para su unién por soldadura, configurando un ejemplo de realizacién de la disposicion perfeccionada para
la unién por soldadura TIG de tubos de acero inoxidable en intercambiadores térmicos, objeto de la invencién, en la
que se aprecian la configuracién que se a dado a cada uno de ellos.

La figura nimero 2.- Muestra un detalle sin acoplar de los extremos del codo y del tubo representados en la figura
anterior.

La figura ndmero 3.- Muestra vista en seccién segin un corte vertical del cabezal de soldadura colocado para
realizar la unién entre las piezas representadas en las figuras 1y 2.

Realizacion preferente de la invencion

A la vista de las mencionadas figuras, y de acuerdo con la numeracién adoptada, se puede observar en ellas un
ejemplo de realizacion preferente de la disposicién perfeccionada para la unién por soldadura TIG de tubos de acero
inoxidable en intercambiadores térmicos, la cual, tal como se observa en las figuras 1 y 2, consiste en calibrar los
codos (1), para lo que se sujetan con unas mordazas especiales adaptadas al didmetro del tubo y radio del codo.

Con unos utiles de abocardar se conforman los extremos (4) de los codos (1), aumentando su didmetro y dejandolos
perfectamente cilindricos.

A continuacidn, se achaflana la punta (4a) de dichos extremos (4), para permitir su introduccion en el abocardado
del tubo (2), sin que se deformen éste o el codo (1).

Igualmente se procede a abocardar los extremos (3) de los tubos (2) del intercambiador, para lo que se utiliza un
util de mayor didmetro que el que se ha utilizado en los codos (1).

Este util tiene la medida necesaria para que el didmetro interior del extremo (3) del tubo (2) quede a la medida del
didmetro exterior del extremo (4) del codo (1), con las tolerancias precisas.

Finalmente, antes de introducir el codo (1) en los tubos (2) que salen del intercambiador, se limpian con suma
delicadeza las dos partes o extremos (4) y (3) a soldar con acetona industrial, ayuddndose de un pafio que no deje
residuos textiles en los tubos.

Por su parte, atendiendo a la figura 3, se puede apreciar como el cabezal (5) tiene una forma de “U” y se introduce
dentro del conjunto formado por los tubos (2) que salen del intercambiador y el codo (1) cubriéndolo totalmente,
incorporando un visor 6ptico (6) que permite controlar que la punta del electrodo coincida con la unién a soldar,
para lo cual se fija con unas mordazas interiores adaptadas al didmetro del tubo, llenandose, al iniciar la soldadura, la
camara (7) creada entre el cabezal (5) y el codo (1), con un gas inerte que queda alojado en su interior.

Descrita suficientemente la naturaleza de la presente invencién, asi como la manera de ponerla en prictica, no
se considera necesario hacer mds extensa su explicaciéon para que cualquier experto en la materia tenga suficiente
informacidn para que comprenda su alcance y las ventajas que de ella se derivan asi como para poder proceder a la
reproduccién de la misma, haciendo constar que, dentro de su esencialidad, podra ser llevada a la practica en otras
formas de realizacion que difieran en detalle de la indicada a titulo de ejemplo, y a las cuales alcanzard igualmente la
proteccion que se recaba siempre que no se altere, cambie o modifique su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1. Disposicién perfeccionada para la unién por soldadura TIG de tubos de acero inoxidable en intercambiadores
térmicos, del tipo constituido a partir del aumento de los extremos de los tubos a unir posibilitando la introduccién de
uno en otro, previamente a la soldadura de ambos mediante un cabezal automatico de soldadura TIG, caracterizada
por el hecho de dicho ensanchamiento o abocardado se realiza tanto en los extremos (4) de los tubos o codos (1) y en
los extremos (3) de los tubos (2) a unir; en que la porcién ensanchada o extremo (4) de los tubos o codos (1) encaja 'y
puede ser introducida en la porcién ensanchada o extremos (3) de los tubos (2).

2. Disposicién perfeccionada para la unién por soldadura TIG de tubos de acero inoxidable en intercambiadores
térmicos, segtin la reivindicacion 1, caracterizada por el hecho de que el extremo o punta (4a) de la porcién o extremos
abocardados (4) de los tubos o codos (1), que se introduce en el extremo o porcion ensanchada (3) de los tubos (2) a
unir, se ha achaflanado, permitiendo su introduccién en dicho abocardado (3) de los tubos (2) sin que se deformen ni
uno ni otro.

3. Disposicién perfeccionada para la unién por soldadura TIG de tubos de acero inoxidable en intercambiadores
térmicos, segun las reivindicaciones 1 y 2, caracterizada por el hecho de que el cabezal (5) de soldadura tiene una
forma de “U” cubriendo totalmente las partes a soldar y creando, al introducirse dentro del conjunto formado por los
tubos (2) que salen del intercambiador y el codo (1), una cdmara (7) apta para llenarse con gas al iniciar la soldadura.
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