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METODO DI SALDATURA ED ELEMENTO OTTENUTO TRAMITE IL
METODO

A nome: Dugomrull Sl

con sede mm 40069 Zola Predosa (BO) - Via Ippolito Nievo, 8

DESCRIZIONE DELUINVENZIONE

La presente mvenzione s'inguadra nel setitore concernente esecuzione di saldature &
giunzione con apporte di materiale e st rifensce ad un metodo di saldatura e ad un
elemento ottenuto tramite tale metodo.

Sone nott elementt ¢ semilavoratt metatlics otlenutt saldando reciprocamente varie
partt metalliche sino ad ottenere tali elementi consistentt ad esempio corpt scatolar: ©
tubolart chiust che racchindono un volume mterno.

Uno svantaggio delle tecniche note di esecuzione di dette saldature con cordone di
saldatura, lineare o chiuse ad anello. che completa la realizzazione e la chiusura
dell’ elemento puod presentare un foro o cratere passanie che st forma spontaneamente
¢ che interrompe I perfetia continuitd del cordone di saldatura.

Gl inventort hanno osservato che tali for e cratert st formano pin frequentemente
guando i volume interno all’elemento dovrebbe essere chiuso o guast sigillato e
guando Uestensione della saldatura ¢ di on ordine di grandezza comparabile o
maggiore alla dimensione principale dell elemento.

Uno scopo della presente invenzione € quello di proporre un metodo di saldatura che
eviti fa spontanea formazione di fort o crateri passanti nel tratto terminale del
cordone di saldatura.

Alro scopo € di proporre un metodo che consenta di completare la realizzazione di
elementi /o semilavorati chiust ¢/o sigillati o quast tramite PVesecuzione di cordont

i saldatara hneare od anulare di mutuo fissaggio delle partt di tali elementi ofo

]
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semilavorati garantendo fa perfetta continuitd di tali cordont.

Ulteriore scopo ¢ di proporre un nietodo di saldatura che eviti la spontanea
formazione di fort o crateri passanti in uno o pitt cordoni di saldatura di fissaggio
delle parit delfelemento # cut mutuo accoppiamento € a {enuta o sigilato anche
prima della esecuzione delle saldature.

Altro scopo ¢ di proporre un elemento costituito da partt mutuamente fissate tramite
cordont di saldatura privi di fori e cratert.

{1 metodo di esecuzione di saldatura, tramite apporto di materiale metallico disposto
a formare cordoni, per # reciproco fissaggio di parts metalliche per la realizzazione di
elementi chiust o sigillati, quasi chiusi oo quast sigillati, ¢ applicabile alla
reatizzazione di elementi scatolart, ad esempio costituitt da parts plane e/o curve, ed
elementi tubolart, ad esempio costituitt da un primo corpo fuholare interno ad an
secondo corpo twbolare di maggior diametro ed a cui € fissato tramife piastre o fange
a corona circolare saldate a al copri circolart racehindendo un volume intermo a
forma di ciambela o di toro.

Dette saldature, preferibilmente ma non esclusivamente di tipe detto “a filo” sono
costituiie da cordont del materiale & apporto, intimamente legato alle partt saldate,
con sviluppoe rettilineo curve od anulare, chiusi su 3¢ stessi, come nel caso det
cordont di saldatura degli elements tubolar:.

I metodo prevede di realizzare tah cordont di saldatura perfettamente continud
mantenendo # gradiente di pressione ambientale {ra 1 volumi miemo ed estermo
del’elemento al disotio di una predeterminata soglia inferiore a 40 KPa,
prefenbilmente inferiore a circa 20 KPa. Tale soglia del gradiente pressorio dipende
da moHi parametd tra i guali materiale d'apporto, tenstone ¢ corrente di saldatura,

distanza tra matertale d'apporto solido e cordone, forma della sede per il cordone di
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saldatura, spessore ¢ materiale delle partt delf’elemento, forma e volume intermno
dell’elemento, etc: tale sogha pud essere delerminata sperimentalmente nelle
condiziont operative d'interesse e/o pud essere aggiustata durante la produzione m
funzione degh esiti di controllt di continuitd /0 di qualitd det cordoni di saldatura, in
particolare del tratto terminale del cordone di saldatura effettuato per slumo. Tale
preferibile soglia di cirea 20 KPa di valore massimo del gradiente pressorio deve
guindi essere intesa come indicativa ed esemplificativa e Vmvenzione prevede che it
valore di soglia possa essere modificato i funzione delle circostanze, situaziont ¢
necessitd al fine di oltenere un perfetto cordone di saldatura senza dover eccedere nel
contenimento del gradiente pressorio.

Nel seguito con H {fernune “tratto termunale del cordone di saldatura” si intende i
tratto terminale del cordone di saldatura, lineare o principalmente anulare, necessario
al completamento delf’elemento ove tale tratto terminale ha una estensione
longiudinale part ad almeno lo 1% od il 5% dello sviluppo longitudinale tolale &
tuttt 1 cordoni delt'elemento oppure della dimensione maggiore delf’elemento.
inoltre, nel seguito i termint “quast chiuso” o “quast sigillato” riferitd ad wn elemento
od al suo volume interno indicano che 1 passaggt, 1 fort oppure le fessure tra le sue
partt che pongone in comunicazione interno dell’elemento con Pesterno, prima,
duranie o dopo la sua completa saldatura, sono di piceola entita ovvere che Parea del
lome passante totale ¢ inferiore, ad esempio, ad uvn decimillesimo delf"area
superticiale esterna totale dell’ elemento.

{1 metodo prevede che, almeno durante Pesecuazione del tratto terminale del cordone
di saldatura o durante Pesecuzione di ciascun cordone, detto gradiente sia mantenuto
al disotto di detta soglia tramite una fase di raffreddamente delt’ elemento o almeno

delle sue parti adiacenti a detto tratto ternunale di cordone contestuale a tali
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esecuziont del cordone o dei cordoni. Tale raffreddamento pud essere otienuto

orientando un getio di gas o di iquido verso Pelemento o verso sue parti.

In alternativa, i metodo prevede che, durante Pesecuzione del tratto erminale del

cordone di saldatura o durante Pesecuzione di ciascan cordone del elemento, detto

gradiente sia mantenuto 1 disotto di detta soghia tramite le fasi di

- misura della temperatura di un insieme di punti dell’ elemento per mezzo di an
insieme di comispondenti sensor termich;

- stima della temperatura interna e quindi della pressione interna dell’ elemento, ove
Pandanmento  stimato  della temperatura  (media) interna m {funzione delle
temperature rilevate pud essere ottenato sperimentalmente in forna tabulale e la
stima della pressione in funzione della temperatura stimata pud essere effettuata
tramite  Ia Seconda legge & Gay-Lussac eventualmenie parametrizzata
sperimentalmente;

- pressurizzazione  dell’ambiente  esterno all’elemento ad  una  pressione
corrispondente alla pressione interna stimata o comungue per mantenere detio
gradiente sotto k sogha.

Una ulienore alternativa dell’invenzione prevede di effettuare i cordont di saldatura

delle parti per fa realizzazione di up elemento in un ambienie ove & stato generato e/o

mantenuto un predeterminato grado di vooto per mantenere detto gradiente al disotto

di detta soglia.

Preferibilmente i metodo prevede, per d mantentmento del gradiente pressorio sotio

al valore di soglia, di praticare, ad esempio tramite una punta a forare, almeno an

foro passante i almeno una delle parti da fissare alle altre, tramite i1 cordone di

saldatura, per realizzare I"elemento. Preferibiimente detto fore passante, che pone in

comunicazione di flusso Pinterno dell’ elemento con Uesterno, pud essere praticato st
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una parte delf’elemento piana ¢ non destinata a risconiri od atriti, per facilitare

Pesecuzione del foro e per evitare che esso possa influenzare operativita

dell elemento.

# metodo prevede di praticare tale foro con un diametro part ad almeno lo 0.5 %
5 della dimensione maggiore delf'elemento ed opzionalmente di chivdere tale foro

trantite una saldatura dopo i raffreddamento delt elemento completato,

Opzionalmente it metodo prevede di:

- praticare tale foro passante in forma di asola aperta, tacca o scanalura, ad

esempio tramite ana fresa, a partite da un bordo da saldare di una delle part

10 dell’elemento:

- realizzare tale asola aperta, tacea o scanalatura nel punto terminale dell’ altimo det
cordont di saldatura.

A complemento di gueste due fasi opzionali, i metodo prevede di

- realizzare tale asola aperta. tacca o scanalatura con una profonditd, a partire da

i5 detto bordo, inferire alla dimensione minore della sezione trasversale del cordone
di saldatura;

- realizzare i tratto terminale del cordone di saldatura dopo i completo
raffreddamento dell’ elemento da completare chiudendo tale asola aperta, tacea o
scanalatura;

20 oppure di:

- realizzare tale asola aperta, tacca o scanalatura con una profonditd, a partire da

detto borde, superiore alla dimensione maggiore della sezione trasversale del
cordone di saldatura;
- dopo la completa realizzazione dell'ultimo cordone di saldatwra e dopo i

25 completo raffreddamento dell elemento completato chindere eventuale porzione
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aperta dell’ asola aperta, tacea o scanalatura.

L’elemento oftenuto tramite # metodo sopra descritto ¢ costituito da una pluralita &
partt che ne racchindono un volume interne ¢ mutuamente fissate tramite cordoni di
saldatura privi di fort o cratert passanti ove tale volume ¢ sigitlato o comunicante con
Pesterno tranute un foro.

£ importante osservare che nei metodi di saldatura oggetto della presente invenzione,
durantie Uesecuzione del tratto terminale dell’uvlumo cordone di completamento
dell’ elemento oppure durante I esecuzione di ogni saldatura di un elemento costituito
da partt combactantt perfettamiente © con poco gioco, nulla perturba formazione det
cordont evitande la formazione di fort o crater passanti nel fratto {erminale det
cordont chiust ad anello e nei tratti intermedi o terminali det cordont lineart o curvi.
in particolare "attuazione del metodo mpedisce fa formazione di un cratere o foro
passante nel tratto finale del cordone anulare dell vliima saldatura di realizzazione

degli elementi chiust o quasi chiust del tipo tubolare precedentemente descritti,
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RIVENDICAZIONI

Metodo di esecuzione di cordont di saldatara per # reciproco {issaggio di parti

per ta readizzazione di elementi chiust o sigilat o quasi e costitaiti da tadi parti

mutuamente saldate tramite apporto di matertale carafterizzato dal fatdo &

effettvare dettt cordomt di saldatura mantenendo H gradiente di pressione
ambientale tra 1 volumi intemo ed esterno dell’elemento al disotto di una
predeterminata soghia imfertore a 40 KPa, preferibilmente pari od inferiore a 20
KPa.

Metodo secondo Ia rivendicazione 1 caratierizzato dal fatto, almeno dorante

{esccuzione del tratto terminale del cordone di saldatura necessario al
completamento dell’elemento ed avente una estensione longitudinale part ad
almeno i 5% dello sviluppo longitudinale totale di tutli 1 cordom dell’elemento o
della dimensione maggiore delf elemento, di mantenere detto gradiente al disotto
di detta sogha tramite rafireddamento dell’elemento o almeno delle sue parti
adiacenti a detto tratto terminale di cordone.

Metodo secondo la rivendicazione 1 caratterizzato dal fatto, almeno durante

Pesecuzione del tratto ternunale del cordone di saldafura necessario al
completamento dell’elemento ed avente una estensione longitadinale part ad
almeno il 3% dello sviluppo longitudinale totale di tuttd 1 cordont dell elemento o
della dimensione maggiore dell’elemento, di mantenere detto gradiente al disotto
di detia sogha tramite:

- nusura della temperatura &t un insieme di punti dell’elemento per mezzo &

un insieme di corrispondenti sensort termici;
- stima della temperatura interna ¢ quindi delia pressione interna delt’ elemento;

-~ pressurizzazione  deli’ambiente esterno  all'elemento ad una  pressione

o
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corrispondente alia pressione interna stimata.

Metado secondo la rivendicazione 1 caraterizzato dal fatteo & effettuare 1

cordont di saldatura delle parti per la realizzazione di un elemento m un
ambienie ove & stato generato ¢/0 mantenuio un predeternunato grado di vaote
per mantenere detto gradiente al disotto di detta soglia.

Metodo secondoe ia rivendicazione 1 caratterizzato dal fatto di praticare almeno

an foro passante in almeno una delle parti da fissare alle altre tramite i cordone
di saldatura per reabizzare Velemenio ove detlo foro passanle pone in
comunicazione di flusso Uinterno dell elemento con Pesterno.

Metodo secondo fa rivendicazione 5 caratterizzato dal fatto di praticare {ale foro

con un diametro part ad almeno lo 05 % della dimensione maggiore
dell'elemento ed opzionalmente chiudere tale foro trapute una saldatura dopo 1
raffreddamento dell’elemento completato.

Metado secondo la rivendicazione 3 caraiterizzato dad fatto di;

- praticare tale foro passante in forma di asola aperta, tacca o scanalatura a
partite da un bordo da saldare di una delle parts deli’elemento;

- realizzare tale asola aperta, tacca o scanalatara nel punto  lerminale
dell ultimo det cordom di saldatura.

Metodo secondo la rivendicazione 7 carattertrzato dal fatte di:

- realizzare tale asola aperta, tacca o scanalatura con apa profonditd, o partire
da detio borde, inferire alla dimensione minore della sezione trasversale del
cordone di saldatura;

- realizzare i watto terminale del cordone di saldatura dopo # completo
raffreddamento delf'elemento da completare chindendo tale asola aperta,

tacea o scanalatura.
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9y Metodo seconde la rivendicazione 7 caratterizeaio dal fatte dis

- realizzare tale asola aperta, tacca o scanalatura con apa profonditd, o partire
da detto bordo, supertore alla dimensione maggiore della sezione frasversale
del cordone di saldatura;

3 - dopo la completa realizzazione del’altimo cordone di saldatura e dopo i
completo raffreddamento  dell’elemento  completato chivdere Peventuale
porzione aperta dell’asola aperta, tacca o scanalatura tramite una saldatura.

1) Elemento ottenuio framite #§ metodo di una qualsiast delle nivendicarziond

precedenti caratienzzato dal fatto di essere costitatto da ana pluralita di parti che

10 ne racchiodonoe un volume interno e mutuamenie fissate {ramite cordeni di
saldatura privi di fon o crateri passanti ove tale volume € sigillato o comunicante
con Pesterno tramite almeno un foro,

Bologna, 30 ottobre 2015
i1 Mandatario
i5 ing. Giampaolo Agazzani
{Iscrizione Albo n. 604BM)

{in proprio ¢ per gli altr)
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