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DESCRIPCION

Equipo y proceso para aplicar una soldadura estructural externa a tuberias y componentes de limite de presion de
forma similar

Antecedentes
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un proceso y/o conjunto de soldadura para aplicar un recubrimiento de soldadura
en tuberias, conexiones o boquillas que utilizan el aparato de soldadura que se da a conocer. Tal proceso y conjunto
de soldadura se describe en el predmbulo de la reivindicacion 1 y de la reivindicacion 12. Adicionalmente, el
documento US 4 179 059 describe un proceso y conjunto de soldadura para aplicar un recubrimiento de soldadura
en tuberias.

Antecedentes generales

Las tuberias, conexiones y boquillas estan sujetas a la degradacion o fallo del material en un sistema mecanico.
Para evitar o corregir este problema, recubrimientos de soldadura se colocan a menudo a través de estas areas para
reparar el dafio o bien para evitar el fallo de los materiales de limite originales con refuerzo preventivo. La aplicacién
de un recubrimiento de soldadura en un componente estructural protegera la integridad del sistema mecanico.

Los sistemas convencionales de equipos de soldadura orbital que se basan en cualquiera de cabezales de
soldadura simple o dobles requieren tipicamente la aplicacion vertical hacia arriba de un recubrimiento de soldadura
que aplica un cordén de soldadura en un solo lado de la tuberia. Después se aplica el primer cordon de soldadura en
aproximadamente la mitad (180°) del sistema de tuberias. Entonces, el aparato tendria que ser re-posicionado,
envolviéndose el equipo y los cables -envuelto en el lado opuesto de la tuberia. Un segundo corddn de soldadura se
tendria que colocar después en el lado opuesto. Muchos pases a ambos lados de la tuberia se requeriran
normalmente para cubrir la longitud de la seccién de tubo a ser reforzada y para construir el grosor del recubrimiento
de soldadura.

Sumario

En una realizacion de la presente descripcion, un aparato de soldadura orbital estd adaptado para aplicar una
soldadura estructural externa a un componente, comprendiendo el aparato un conjunto de montaje que tiene una
pluralidad de almohadillas de patas magnéticas, una varilla conectada de un extremo a uno las almohadillas de
patas magnéticas, una almohadilla de fijacion superior en el extremo opuesto de la varilla, y una almohadilla de
fijacion inferior unido a al menos otra almohadilla de pata magnética; una guia de desplazamiento, la guia de
desplazamiento adjunta a la fijaciéon superior en un extremo y a fijacion inferior en el otro extremo; y un conjunto de
cabezales unido a la guia de desplazamiento por un soporte de montaje, teniendo el conjunto de cabezales un
conjunto de anillos de pista que tiene un anillo interior y un anillo exterior, al menos dos cabezales de soldadura
unidos al anillo interior en lados opuestos del anillo interior para aplicar el recubrimiento de soldadura al
componente, dos mecanismos de accionamiento de alimentacién por cables en el anillo de pista en el lado opuesto
del anillo de pista, pudiendo los mecanismos de alimentacién por cable moverse para permitir la colocacién del anillo
de pista alrededor del componente y un mecanismo de transmisién situado en el anillo exterior del anillo de pista,
incluyendo el mecanismo de transmisién una cadena fijada al anillo interior para permitir el giro del anillo interior y
los cabezales de soldadura alrededor del componente a soldar.

Otra realizacion del aparato de la presente invencion incluye tres almohadillas de patas magnéticas. En esta
realizacion, la almohadilla de fijaciéon inferior se encuentra ubicada en el centro de una barra que fija las dos
almohadillas magnéticas no unidas a la barra de soporte de tension. La fijacion de las almohadillas de fijacién a la
guia de desplazamientos proporciona un conjunto de cabezales de soldadura magnéticamente unidos en voladizo
que se mantiene independiente de la seccion del componente que recibe el recubrimiento de soldadura.

Otra realizaciéon de la presente invenciéon es que las antorchas de los cabezales de soldadura se conectan a un
modulo de control que supervisa la programacion del control da la altura de soldadura de modo que las antorchas se
ajustaran para seguir los contornos de las transiciones de los componentes.

Otra realizacién de la presente invencion proporciona un sistema que comprende, ademas, una camara conectada a
cada cabezal de soldadura para permitir la monitorizacion a distancia de la colocacién del cordén de soldadura y de
la dinamica de la poza de soldadura.

En una realizacion adicional, el aparato y método descritos permiten el uso de equipos de soldadura para aplicar un
recubrimiento de soldadura en sistemas de tuberias sin la necesidad de conectarse con el miembro que se tiene que
soldar.
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En otra realizacién adicional de la presente invencion, el proceso se refiere a un método para aplicar un
recubrimiento de soldadura externo a un componente en el que el proceso comprende acoplar un aparato a una
estructura adyacente con un conjunto de montaje que tiene una pluralidad de almohadillas de patas magnéticas, el
conjunto de montaje unido a una guia de desplazamiento; alinear un conjunto de cabezales que tiene un anillo de
pista interior y un anillo de pista interior exterior alrededor de un eje central del componente a soldar, incluyendo el
anillo de pista interior al menos dos cabezales de soldadura colocados en lados opuestos del anillo de pista; iniciar el
cabezal de antorchas de soldadura situado en el punto mas bajo del recubrimiento de soldadura; acoplar un
accionamiento de cadena fijado al anillo de pista interior y hacer girar el anillo de pista interior y los cabezales de
soldadura conectados, girar las antorchas del cabezal de soldadura aproximadamente 180 grados y colocar un
cordon de soldadura en el componente; terminar la primera antorcha de soldadura; e iniciar la segunda antorcha de
soldadura en el punto mas bajo del recubrimiento de soldadura, acoplar la trasmisién por cadena para hacer girar el
anillo de pista interior en la direccion inversa para aplicar un cordon de soldadura en el lado opuesto del
componente.

Dibujos

Los aspectos y ventajas anteriores de la presente descripcion se haran facilmente mas evidentes y se comprenderan
mejor con referencia a la siguiente descripcion detallada, tomada conjuntamente con los dibujos adjuntos, en los
que:

La Figura 1 ilustra una realizaciéon ejemplar del sistema de equipos. En esta realizacion, el sistema esta configurado
para la aplicacién de un recubrimiento de soldadura estructural en una seccion de boquilla de un recipiente a presién
que tiene un cabezal semiesférico.

La Figura 2 ilustra una vista lateral de una realizacién ejemplar del sistema de equipos para la configuracion del
recubrimiento de soldadura de la Figura 1.

La Figura 3 ilustra el conjunto de montaje utilizado para montar el sistema de equipos en una estructura o tanque
adyacente.

La Figura 4 ilustra el conjunto de cabezales para el equipo de soldadura como se observa desde la vista inferior del
conjunto de cabezales del aparato.

La Figura 5 ilustra el conjunto de cabezales, en particular el actuador de accionamiento de cadena utilizado para
hacer girar los cabezales de soldadura alrededor de la estructura que se esta soldando.

La Figura 6 ilustra la vista en seccién en seccion transversal cortada del recubrimiento de soldadura colocado sobre
una boquilla compleja tipica y carrete de tuberias.

La Figura 7 es un diagrama de flujo de bloques que ilustra los componentes del sistema para el sistema de
soldadura.

Descripcion detallada

En una realizacion, se describe un aparato 10 para aplicar un recubrimiento de soldadura en una boquilla o carrete
de tuberias de configuraciéon compleja. En un ejemplo, el aparato 10 comprende un conjunto de montaje 15, una
guia de desplazamiento 17 y un conjunto de cabezales 20. El conjunto de cabezales 20 incluye una pluralidad de
cabezales de soldadura orbital para aplicar un recubrimiento de soldadura a una boquilla, tuberia o conexién. En otro
ejemplo, el aparato 10 proporciona un nuevo conjunto y proceso que permite que un sistema de facil montaje pueda
funcionar en un area mas pequefia y evitando las interferencias y la incapacidad de montar el sistema. En otro
ejemplo, el equipo de soldadura incluye una pluralidad de diferentes mecanismos de accionamiento para permitir la
aplicacién de un recubrimiento de soldadura sobre una superficie potencialmente irregular.

Ademas de la aplicacion de un recubrimiento de soldadura, el sistema de equipos del aparato de soldadura 10
puede utilizarse para otras aplicaciones. Por ejemplo, el sistema podria ser utilizado para soldar juntas de tuberias
para configuraciones complejas de manera similar o en interferencia con carretes y boquillas limitados.

Una realizacion ejemplar del aparato de soldadura 10 se representa en la Figura 1 y la Figura 2. Un conjunto de
montaje 15 esta fijado a una estructura utilizando almohadillas de patas magnéticas 25. En un ejemplo, la estructura
ilustrada es un recipiente a presiéon con un cabezal semiesférico. Sin embargo, la estructura a la que el aparato 10
esta unido, puede ser cualquier estructura metalica. En otro ejemplo, las almohadillas de patas magnéticas 25 estan
alineadas para posicionar correctamente la porcion de cabezal del aparato 10 para aplicar el recubrimiento de
soldadura a una tuberia, boquilla, o conexion adyacente.

En otra realizacién, unida a una de las almohadillas de patas magnéticas 25 esta una barra de soporte de tension.
La barra de soporte tensiéon 60 proporciona soporte para el conjunto de cabezales adjunto 20. En el extremo opuesto
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de la barra de soporte tensidon 60 esta una almohadilla de fijacion superior 65. Ademas, una almohadilla de fijacién
inferior 70 esta unida a al menos una de las otras almohadillas de patas magnéticas 25.

En una realizacion adicional, el conjunto de montaje puede comprender un brazo robético magnéticamente montado
de 6 ejes para la fijacidn a la guia de desplazamiento y al cabezal. La utilizacién de un brazo robético en lugar de un
una fijacién de eje fijo permite la utilizaciéon del aparato de soldadura en las areas mas reducidas.

En otra realizacién adicional, las dos almohadillas de fijacién estan unidas por una guia de desplazamiento 17. La
guia de desplazamientos 17 esta unida por un extremo a la almohadilla de fijacién superior 65. La almohadilla de
fijacion inferior 70 esta unida en el otro extremo de la guia de desplazamientos 17. El conjunto de montaje 15 unido
a la guia de desplazamiento 17 crea una base magnéticamente unida en voladizo de fijacion y accionamiento para
un conjunto de cabezales de soldadura 20, todos de los cuales siguen siendo independientes de la seccion del
componente que va recibir el recubrimiento.

En un ejemplo, el conjunto de montaje 15 puede proporcionar un aparato mas versatil que los sistemas de soldadura
anteriores. Por ejemplo, en lugar de conectarlo a sistemas con geometrias complejas o posibles interferencias, las
almohadillas de patas magnéticas 25 se fijan simplemente a una estructura adyacente 5. Como resultado, esto
puede reducir y/o eliminar el potencial de ser incapaces de aplicar un recubrimiento de soldadura debido a la corta
longitud de las tuberias y a la incapacidad de unir los anillos de desplazamiento o de guia.

En otra realizacion adicional, la guia de desplazamiento 17 incluye un motor de accionamiento fijado a un eje de
accionamiento por tornillo 55. Un conjunto de cabezales 20 esta unido a la guia de desplazamientos 17 por un
soporte de montaje. Durante la aplicacién del recubrimiento de soldadura, el motor de accionamiento 57, gira
precisamente el eje de accionamiento por tornillo 55. A medida que se hace girar el eje de accionamiento por tornillo
55, el soporte de montaje 45 se mueve, poniendo el conjunto de cabezales 20 en una nueva posicion para aplicar un
corddn de soldadura posterior.

En un ejemplo, la utilizaciéon de una guia de desplazamiento 17 puede proporcionar un aparato mas versatil y util.
Por ejemplo, en los sistemas convencionales, los anillos de desplazamiento o de guia se unen tipicamente al
componente que se va a soldar. En contraste, en una realizacidon de la presente invencion, puesto que la guia de
desplazamientos 17 puede estar unida al conjunto de montaje 15 en una estructura adyacente 5, menos espacio
puede ser utilizado para proporcionar la guia de desplazamientos 17. En consecuencia, los recubrimientos de
soldadura pueden aplicarse a areas con un limite axial mas pequefio que con los procedimientos de soldadura
convencionales.

En otra realizacion adicional, el conjunto de cabezales 20 incluye un anillo de pista 22 que tiene un anillo exterior y
un anillo interior. El anillo exterior del conjunto de cabezales 20 esta unido a la guia de desplazamiento 17 con un
soporte de montaje y permite el movimiento del conjunto de cabezales 20 para colocar cordones de soldadura
posteriores. El conjunto de cabezales 20 incluye un mecanismo de transmision situado en el anillo de pista exterior
26 que se acopla a una transmision de cadena fijada al anillo de pista interior 24.

En una realizacién adicional, al menos dos cabezales de soldadura se encuentran en el anillo interior. Por ejemplo,
los dos cabezales de soldadura se encuentran ubicados en lados opuestos del anillo de pista 22. Las antorchas de
cabezales de soldadura opuestas se utilizan para aplicar un recubrimiento de soldadura a un componente. Para
aplicar un corddn de soldadura, se inicia una antorcha del cabezal de soldadura y el mecanismo de transmision se
activa para hacer girar el anillo interior alrededor de la tuberia o boquilla.

En otra realizacion, para permitir la colocacion del conjunto de cabezales 20 en la posicion adecuada con el fin de
aplicar el recubrimiento de soldadura, mecanismos de accionamiento de alimentacién por cables 30 se hacen girar
para exponer una abertura en el anillo de pista 22. Mediante el giro de los mecanismos de accionamiento de
alimentacién por cables 30, el conjunto de cabezales 20 puede ser colocado alrededor de la seccién o componente a
soldar. En un ejemplo, el anillo de pista 22 esta colocado y centrado alrededor de la seccién de boquilla o tuberia a
recubrir y establece una linea central virtual para el proceso de recubrimiento.

En una realizacion particular, el conjunto de cabezales 20 incorpora un dispositivo de auto-alineacién radial. Este
dispositivo permite que el conjunto de cabezales se centre automaticamente alrededor del componente a soldar,
aumentando la eficacia de utilizacion del aparato de soldadura 10.

La Figura 3 ilustra otra realizacion del conjunto de montaje 15 para el equipo de soldadura. En un ejemplo, el
conjunto de montaje 15 estd unido a una estructura metalica que utiliza una pluralidad de almohadillas de patas
magnéticas 25. En un ejemplo especifico, el conjunto de montaje 15 incluye tres almohadillas de patas magnéticas
25 que se adhieren a la estructura o recipiente a presion. Las almohadillas de patas magnéticas 25 del conjunto de
montaje 15 del equipo de soldadura se colocan en un componente o estructura de metal adyacente 5.

En otra realizacién, unido a cada almohadilla de pata metalica 25 esta un actuador 32. El actuador 32 puede
contribuir a facilitar que un usuario del aparato 10 coloque la almohadilla de pata metalica en una posiciéon deseada.
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El actuador 32 puede permitir también que un usuario reposicione y retire el aparato 10 con facilidad de la estructura
adyacente 5.

En una realizacion adicional, la colocaciéon de las almohadillas de patas magnéticas 25 se completa para mantener
la alineacion de la porcion de cabezal del aparato 10 y establecer la linea central virtual para el proceso de
recubrimiento. Por ejemplo, la utilizacion de almohadillas de patas magnéticas metalicas 25 puede ayudar en la
colocacion del aparato 10 para permitir diferentes aplicaciones y tipos de estructuras. En otro ejemplo, geometrias
complejas de tuberias u otras dificultades causadas por la constitucion del aparato 10 se pueden reducir y/o eliminar.
En otro ejemplo adicional, el aparato 10 puede ser utilizado en entornos diferentes y se puede utilizar en areas que
tienen una longitud axial corta.

En la realizacion representada en la Figura 3, la parte superior de una de las almohadillas de patas metélicas 25 es
una barra de soporte de tension 60. En la parte superior del soporte de barra de tension 60 esta la almohadilla de
fijacién superior 65. La barra de soporte de tensiéon 60 esta unida a la almohadilla de pata magnética 25 por una
bisagra 62 de modo que la posiciéon de la barra de soporte puede cambiarse dependiendo de la posicién necesaria
para la guia de desplazamiento 17. En un ejemplo, ya que la posicién de la barra de soporte se puede alterar, el
aparato 10 puede utilizarse de manera intercambiable con diferentes ubicaciones y tipos de componentes necesitan
soldarse.

En esta realizacion, una varilla se extiende entre y esta unida a las dos otras almohadillas de patas 25 del conjunto
de montaje 15. En el medio de esta varilla, hay una segunda almohadilla de fijacion adaptada para insertarse en el
extremo opuesto de la guia de desplazamiento 17.

En un ejemplo, la almohadilla de fijacion superior 65 y la almohadilla de fijacién inferior 70 se utilizan ambas para
conectar la guia de desplazamiento 17, lo que da como resultado un conjunto de cabezales de soldadura
magnéticamente unidos en voladizo 20 que se mantiene independiente de la seccion del componente que recibe el
recubrimiento de soldadura.

La Figura 4 es otra realizacion, e ilustra una vista inferior del conjunto de cabezales 20 del aparato. La guia de
desplazamiento 17 esta unida al anillo de pista exterior 26 en el conjunto de cabezales 20. Unida al anillo interior hay
una pluralidad de médulos de control del programa 80 para controlar las antorchas de cabezales de soldadura 75.
Extendiéndose desde los mdédulos de control del programa 80 existe un soporte de conexién de antorchas de
cabezales de soldadura 75. Las antorchas de cabezales de soldadura 75 estan situadas en lados opuestos del
aparato.

En otro ejemplo, cada una de las antorchas de cabezales de soldadura 75 esté unida a través de modulos de control
80 a la pista del anillo interior. Los médulos de control adecuados incluyen érdenes o programacion automatica de
control de altura de manera que las antorchas 75 se adaptaran para seguir los contornos de las transiciones de
tuberias y boquillas para aplicar un recubrimiento de soldadura uniforme en el componente.

En una realizacion, unido a cada cabezal de soldadura hay un médulo de vision por camara 85. Esta camara 85
ayuda a proporcionar la supervision remota de la colocaciéon del cordén de soldadura y la dindamica de la poza de
soldadura. Como resultado, la colocacién de la soldadura puede supervisarse visualmente para asegurar que el
recubrimiento de soldadura se coloca correctamente en el sistema.

Como se ilustra en la Figura 5, el mecanismo de transmision 40 se acopla con el anillo de pista interior 24 para hacer
girar el anillo de pista interior sobre el componente que se esta soldando. Por ejemplo, cuando el mecanismo de
transmisién 40 se activa, un actuador de accionamiento de cadena 90 gira y mueve una transmisién de cadena 95,
y, por lo tanto, el anillo interior unido 24 y las antorchas de cabezales de soldadura adjuntas 75 giran alrededor del
componente para proporcionar un recubrimiento de soldadura uniforme. En otras realizaciones, ademas de una
transmisién de cadena, otros tipos de unidades de transmisiones se pueden utilizar. Por ejemplo, cables, cordones,
cuerdas o alambres pueden utilizarse en el mecanismo de transmision.

La Figura 6 ilustra otro componente ejemplar, en el que el recubrimiento de soldadura 105 ya se habia colocado
utilizando el aparato descrito. La forma de la boquilla 110 y del carrete de tuberia 100 es un ejemplo del tipo de
estructura que puede ser soldada con el aparato descrito. En otros ejemplos, el aparato de soldadura 10 que se
describe aqui puede aplicar también un recubrimiento de soldadura para diversas otras formas y tipos de boquillas,
tuberias y conexiones. Por ejemplo, el recubrimiento de soldadura 105 representado podria colocarse en esta
seccidn como una reparacion o como un refuerzo preventivo de la boquilla.

Se entiende que el aparato descrito 10 puede utilizarse para aplicar la soldadura a una variedad de formas
diferentes. Después que el aparato 10 ha sido debidamente alineado con la tuberia o conexién, comienza la
operacion de soldadura. En una realizacion ejemplar, una iniciacién del arco de soldadura se inicia utilizando una
antorcha situada en el punto inicial del recubrimiento de disefio. En ejemplos especificos, el punto de aplicacion
inicial es el punto mas bajo en el componente. El mecanismo de transmisién se acopla a la transmision de cadena
fijada al anillo de pista interior 24 para hacer girar el anillo de pista interior y los cabezales de soldadura adjuntos
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alrededor de la linea central virtual de la soldadura. La linea central virtual de la soldadura estd normalmente
alineada con el eje de la seccion de tuberia o boquilla.

Por ejemplo, esta aplicacion del cordon de soldadura inicial con la antorcha del cabezal de soldadura inicial 75
continuara durante aproximadamente 170-190 grados alrededor del componente. Después que la primera antorcha
del cabezal de soldadura 75 llega a este punto, una orden de terminacion finaliza el disparo de esta antorcha del
cabezal de soldadura.

En otra realizacion adicional, los dos cabezales de soldadura se fijan para estar a aproximadamente 180 grados uno
opuesto al otro. Después que se termina la primera antorcha del cabezal de soldadura 75, la segunda antorcha del
cabezal de soldadura opuesta 75, recibira una orden de iniciacién y la transmision de motor 40 se invertira haciendo
que el corddn de soldadura se aplique en el lado opuesto del primer cordén, aplicada desde el punto mas bajo e
interceptando el primer cordén después de 170-190 grados de recorrido. Cuando la segunda antorcha 75 ha
completado su recorrido, la primera antorcha 75 esta de nuevo en su posicion original de partida.

El médulo de control adjunto 80 supervisa la altura de la colocacion de soldadura y adaptara la antorcha del cabezal
de soldadura para seguir los contornos de las transiciones de la tuberia y de la boquilla.

En otra realizacion ejemplar, la Figura 7 ilustra un diagrama de caja que ilustra los componentes del sistema de
soldadura. El aparato de cabezal de soldadura 10 esta unido a una fuente de alimentacién de soldadura 145 a través
de un medio de fijacién. Por ejemplo, cordones umbilicales pueden unir los diferentes componentes del sistema. En
un ejemplo especifico, la fuente de alimentacioén de soldadura se utiliza para el funcionamiento normal del aparato
de soldadura 10. La fuente de alimentacion de soldadura 145 mide la tension y corriente para controlar la aplicacion
del recubrimiento de soldadura. Adicionalmente, muchas otras fuentes de alimentacién utilizadas en la industria de la
soldadura se pueden utilizar también para la fuente de alimentacion.

En oftra realizacion, cables conectan la fuente de alimentacién de soldadura 145 a un control de la fuente de
alimentaciéon 130 independiente. Entradas de ordenes 140 se introducen en el control de la fuente de alimentacion
130 independiente para la correcta aplicacion del recubrimiento de soldadura. Las entradas de 6rdenes inician
fuente de alimentacion de soldadura para transmitir diferentes érdenes. La gestion de energia, apantallamiento a gas
y de refrigerante es transmitida 120desde la fuente de alimentacion de soldadura 145 al aparato de soldadura 10. La
retroalimentacion 140 retorna desde la fuente de alimentacion de soldadura 145 al control de la fuente de
alimentacién 130 independiente para ayudar a supervisar el sistema.

En otro ejemplo, entradas de 6rdenes electromecanicas 125 se transmiten por un cable de conexién desde la fuente
de alimentacion de soldadura 130 hasta un médulo de control 80. El médulo de control 80 transfiere estas entradas
135 al cabezal de soldadura 10 para iniciar la antorcha de soldadura y aplicar el recubrimiento de soldadura.

En otra realizacion, el aparato de cabezal de soldadura envia un retorno de video 115 al médulo de control 80. El
retorno de video 115 puede controlarse remotamente para supervisar a distancia la colocacién del cordén de
soldadura y la dinamica de la poza de soldadura. Si necesita cambiarse alguna de las entradas de 6rdenes, las
entradas se pueden cambiar para aplicar correctamente el recubrimiento de soldadura.

Los sistemas convencionales requieren una re-envoltura de los cables conectados a aplicar el recubrimiento de
soldadura en lados opuestos del componente a soldar. Puesto que una realizacion de este aparato puede
proporcionar una pluralidad de antorchas de soldadura fijas en el anillo de pista aproximadamente a 180 grados
opuestas, la re-envoltura de los cables en los sistemas convencionales se reduce y/o elimina.

En otra realizacién, los dos cabezales de soldadura pueden gestionarse simultaneamente por la alternancia de los
programas de control. En esta realizacién, las dos antorchas de cabezales de soldadura se inician ambas al mismo
tiempo, aplicando una un corddn de soldadura en una colocacion del cordon de soldadura vertical hacia arriba,
mientras que la otra aplica una colocacion del cordon de soldadura vertical hacia abajo.

En otra realizacion adicional, para facilitar la colocacion de un cordén de soldadura posterior en el componente, la
programacion de ordenes inicia una orden de indice haciendo que la transmisién de motor 40 gire con precision un
eje de accionamiento por tornillo 55 acoplando el soporte 45 y recolocando todo el conjunto de cabezales 20, de
modo que el cordén de soldadura posterior se colocara con un recubrimiento especifico de la cordén anterior. Una
secuencia de iniciacion en arco se programa después para que se produzca con la primera antorcha 75 colocando
un corddn seguido por un giro inverso de la transmision de anillo, mientras que la segunda antorcha 75 coloca un
cordon.
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REIVINDICACIONES
1. Un conjunto de cabezales de soldadura (20) para un aparato de soldadura (10) que comprende:

un conjunto de anillos de pista (22) para alinearse alrededor de un eje central de un componente a soldarse,
teniendo el conjunto de anillos de pista (22) un anillo exterior (26),

un mecanismo de transmision (30) situado en el anillo exterior (26) del conjunto de anillos de pista (22);

un primer cabezal de soldadura (75) y un segundo cabezal de soldadura (75); y

un modulo de control individual para controlar el primer cabezal de soldadura (75),

caracterizado por que

el conjunto de anillos de pista (22) tiene un anillo interior (24),

el mecanismo de transmision (30) estd adaptado para permitir el giro del anillo interior (24),

el primer cabezal de soldadura (75) y el segundo cabezal de soldadura (75)

estan fijos en el anillo de pista interior (24).

2. El conjunto de cabezales de soldadura (20) de la reivindicacién 1 que comprende ademas:

un conjunto de montaje (15) para fijar un aparato de soldadura (10) a una estructura (5), teniendo el conjunto de
montaje (15):

una primera almohadilla de patas (25) y una segunda almohadilla de patas (25),

una barra de soporte de tensién (60) unida de forma pivotante en un extremo de la primera almohadilla de
patas (25),

una almohadilla de fijacién superior (65) unida de forma pivotante en un extremo opuesto de la barra de
soporte de tension, y

una almohadilla de fijacién inferior (70) unida de forma pivotante a la segunda almohadilla de pata (25); y
una guia de desplazamiento (17), la guia de desplazamientos (17) unida a la almohadilla de fijacion
superior (65) en un extremo y la almohadilla de fijaciéon inferior (70) en el otro extremo para ajustar
selectivamente una posicion de la guia de desplazamiento (17) en relacion con la estructura (5).

3. El conjunto de cabezales de soldadura (20) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 2, en el que
existe una tercera almohadilla de patas (25) y en el que el conjunto de montaje (15) esta unido a una estructura (5)
diferente del suelo.

4. El conjunto de cabezales de soldadura (20) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que
la primera almohadilla de patas (25) y la segunda almohadilla de patas (25) son magnéticas para fijar el aparato de
soldadura (10) a una estructura metalica.

5. El conjunto de cabezales de soldadura (20) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4 que
comprende ademas una camara (85) unida a cada cabezal de soldadura (75) para supervisar la colocacion del
cordon de soldadura.

6. El conjunto de cabezales de soldadura (20) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que
el mecanismo de transmisién (40) incluye una cadena (95) fijada al anillo interior (24) para permitir el giro del anillo
interior (24).

7. El conjunto de cabezales de soldadura (20) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6 que
comprende ademas al menos un mecanismo de accionamiento de alimentacion por cables (30) desplazable sobre el
anillo interior (24).

8. El conjunto de cabezales de soldadura (20) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en el que
el conjunto de cabezales (20) esta unido a una guia de desplazamiento (17) mediante un soporte de montaje (45).

9. El conjunto de cabezales de soldadura (20) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que
el mecanismo de transmision (40) incluye una cadena (95) fijada al anillo interior (24) para permitir el giro del anillo
interior (24) y del primer cabezal de soldadura (75) y del segundo cabezal de soldadura (75).

10. El conjunto de cabezales de soldadura (20) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, en el
que el médulo de control ajusta el primer cabezal de soldadura (75) y el segundo cabezal de soldadura (75) para
seguir los contornos y transiciones del componente.

11. El conjunto de cabezales de soldadura (20) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, en el
que una unica fuente de alimentacién de soldadura (145) alimenta el primer cabezal de soldadura (75) y el segundo
cabezal de soldadura (75).

12. Un proceso de soldadura que comprende:
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alinear un conjunto de cabezales (20) alrededor de un eje de un componente a soldar, teniendo el conjunto de
cabezales (20) un anillo interior (24) y un anillo exterior (26), incluyendo el anillo interior (24) al menos una
primera antorcha de soldadura (75) opuesta a una segunda antorcha de soldadura (75);

iniciar la primera antorcha de soldadura (75) en un punto inicial para la aplicaciéon de un primer cordén de
soldadura;

hacer girar el anillo de pista interior (24) para aplicar el primer cordén de soldadura por la primera antorcha de
soldadura (75) en un lado del componente;

terminar la primera antorcha de soldadura (75); e

iniciar la segunda antorcha de soldadura (75) en un punto inicial; y

hacer girar el anillo de pista interior (24) en la direccion contraria para aplicar un segundo cordén de soldadura
por la segunda antorcha de soldadura (75) en un lado opuesto del componente, en el que un Unico médulo de
control controla la primera antorcha de soldadura (75) y la segunda antorcha de soldadura (75).

13. El proceso de la reivindicacion 12, en el que una camara (85) esta unida a cada cabezal de soldadura (875) para
supervisar la colocacion del cordén de soldadura.

14. El proceso de una cualquiera de las reivindicaciones 12 a 13, en el que la primera antorcha de soldadura (75) y
la segunda antorcha de soldadura (75) estan unidad opuestas entre si sobre el anillo de pista interior (24) para su
movimiento coordinado con el anillo interior (24).

15. El proceso de una cualquiera de las reivindicaciones 12 a 14, en el que una Unica fuente de alimentacion
alimenta la primera soldadura (75) y la segunda soldadura (75).
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FIG. 2
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FIG. 5

@p_/.r

i

1

i

13



ES 2396225 T3

FIG. 6

110

[/

Y

105

14

L L

LLLLY

AN




ES 2396225 T3

AL}

.ﬂ&

RINPEP|OS 8p Olesedy

ﬁ.m.mﬁ

744
f 08PIA Op OUI0)BY
-1
5€1
B )
SB0|UBIB-0/08]3 S8UsPIQ 8p Sepeljus
ocr ﬂ
| - f |  epezqewomny einpepjos (744

ap UQIoRUBLLIfY 8p 8jusn

SlUesaliley 9 J
OHY B QUBUB[EILedY ¢\
‘Bifiiaua ap Ugysa9

[0U0YD 8p OMpPON

ﬁQVN

uoloBjUBWIROIRY B moc.ov._o ap sepenug

ajuslipuadapul
ugloeusWilY
8p ajusn | 8p j04jU0D

OcT

15



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

