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ES 2437587713

DESCRIPCION
Dispositivo de soldadura para tubos a partir de un tubo ranurado metalico

La invencion se refiere a un dispositivo segun el preambulo de la reivindicacion 1 para guiar un soplete laser para
soldar tubos (dispositivo de soldadura), eligiéndose el radio del carril curvado de modo que queda orientado de
manera céntrica con respecto al centro del tubo y controlandose el cabezal laser de modo que queda orientado de
manera céntrica con respecto a la ranura del tubo.

En el documento EP 0262363 se describe un dispositivo de este tipo para la produccion continua de cuerpos
tubulares por medio de soldadura de costura longitudinal con rayo laser.

Se conoce la fabricacién de tubos soldaduras a partir de un material en banda metalico (documento DE 35 29 160
A1). En general, en este caso, se somete la pieza de trabajo en primer lugar en forma de banda (material en banda
metalico) en frio a una deformacion cada vez mas fuerte de los bordes. Las primeras parejas de rodillos en el
dispositivo de avance presentan a este respecto formas que se encajan ligeramente entre si, que doblan el material
en banda hasta el punto de que los bordes curvados estan mas que en angulo con respecto a la seccion transversal
anterior de la banda.

Para eliminar estas inhomogeneidades se sabe por el documento DE 198 34 400 C1 someter el tubo en parte
conformado previamente en un primer tramo de rotacién a una torsion por ejemplo de un cuarto de vuelta y
deformarlo adicionalmente en esta posicién torsionada en el avance posterior de modo que la ranura que se
encuentra entre los bordes se reduce en el desarrollo de avance posterior. Sin embargo, las inhomogeneidades no
se evitan segun este procedimiento.

Se conoce cerrar mediante soldadura laser la costura que se produce en la conformacién previa de los tubos.
Inhomogeneidades en el tubo soldadura y por tanto el riesgo de abrirse bajo carga.

Por el documento DE 698 00 179 T2 se conoce un dispositivo para guiar un soplete para soldar que sirve para
soldar costuras longitudinales de tubos a partir de un material metalico. Mediante un sistema de control complejo y
mediante un analisis de una imagen proporcionada por una camara CCD con la imagen almacenada en su unidad
de memoria se determinan desviaciones del centrado del cabezal laser sobre la costura de soldadura. Las
desviaciones se corrigen a través de un dispositivo de control de posicion.

En el documento DE 198 47 887 A1 se describe controlar un cabezal laser mediante un sistema mecanico de
deteccion de banda. Este documento representa los antecedentes tecnoldgicos para la presente invencion. Las
caracteristicas segun la invenciéon no se describen. El sistema mecéanico de deteccion de banda no proporciona
indicios al experto en la técnica con respecto a emplear un carril curvado.

Por el documento JP 05 146 885 A se conoce disponer un cabezal laser en un soporte ajustable en altura mediante
el que se puede controlar la ubicacion de enfoque de un rayo laser emitido por el cabezal laser con respecto al tubo
ranurado.

El objeto de la presente invencion es por tanto un dispositivo para guiar un soplete laser para soldar tubos a partir de
un material en banda metalico en el que el rayo laser incida exactamente de manera céntrica en la ranura que se
produce en la deformacién del tubo. La costura de soldadura se debe realizar de modo que practicamente no se
producen inhomogeneidades. La concepcién del dispositivo novedoso debe ser tan sencilla que sea facil de
manejar.

Se ha encontrado un dispositivo de soldadura para tubos a partir de un tubo ranurado metalico (7) compuesto por
una carcasa (10) con una guia de tubo y un soporte (9) del tubo ranurado (7) y con un cabezal laser (1) fijado en el
soporte (3) que esta caracterizado por que un carril curvado (4) esta colocado a través de una fijacion (11) en la
carcasa (10) y por que el cabezal laser, que se puede guiar con ayuda de una barra de avance (6) y un motor de
accionamiento (5) sobre el carril curvado (4) en funciéon del desarrollo de la ranura en el tubo ranurado, esta
dispuesto en el carril curvado radialmente por encima del tubo ranurado.

Con ayuda del dispositivo de guiado y deformacién segun la invencion se excluyen en gran parte inhomogeneidades
del tubo soldadura. Los tubos asi fabricados tampoco se abren en caso de una carga. Se omite un mecanizado
posterior necesario de la costura de soldadura conocido por el documento EP 919299 A2.

Mediante el uso de un carril curvado se omite una correccion del cabezal laser en funcién de su posicién.
Al contrario de los dispositivos conocidos no son necesarias correcciones laboriosas en el dispositivo segun la

invencién, ya que el arco circular del carril curvado y del tubo ranurado describe circulos concéntricos. Circulos
concéntricos presentan el mismo centro. El centro es en este caso el foco de la ranura del tubo ranurado que se va a
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soldar.

En una forma de realizacion preferida de la presente invencion el cabezal laser esta orientado con guias radiales
correspondientes de manera céntrica con respecto al eje de tubo, de modo que en el guiado posterior siempre
quedan un radio y una distancia exactamente iguales con respecto al tubo ranurado cuando el cabezal laser se
mueve sobre el carril curvado de modo que sigue a la ranura.

En otra forma de realizacion preferida de la presente invencion el cabezal laser esta fijado en el carril curvado de
modo que se puede ajustar en altura. Esto se puede realizar por ejemplo mediante la fijacion del cabezal laser en un
carril dentado. A través de un tornillo micrométrico se puede mover entonces el cabezal laser radialmente con
respecto al carril curvado hacia arriba y hacia abajo. De este modo el foco del laser se puede enfocar exactamente
sobre la ranura del tubo. Segun la presente invencién es posible la misma penetracién de material en el tubo
ranurado, independientemente de en qué posicidn radial se encuentra el sistema o el tubo ranurado.

Béasicamente, también la distancia entre el sistema de soldadura y el tubo queda exactamente igual.

La ventaja mas importante de la soldadura laser es la excelente calidad de costura. La velocidad de soldadura es
por regla general también mayor que en el caso de soldadura WIG. Sin embargo, la influencia térmica del material
sin procesar es considerablemente menor que en el caso de la soldadura WIG.

En la soldadura laser se dirige un rayo de luz muy concentrado a partir de una luz no divergente sobre el punto de
soldadura. El rayo de luz se produce en un resonador 6ptico que esta compuesto por dos espejos y dos electrodos
paralelos de alta frecuencia. Toda la energia del laser se concentra en un punto de aproximadamente 0,25 mm. Esto
lleva a una densidad energética extrema superior a 3 millones W/cm?. Por regla general se forma en el punto de
soldadura un canal de vapor con gas metalico ionizado. La temperatura se sitia a aproximadamente 25.000 °C.
Alrededor del canal de vapor se forma una zona de fusién. La banda de chapa conformada para obtener el tubo se
hace mover de modo que pasa por debajo del rayo laser. De este modo se forma una costura de soldadura continua
(noticia corporativa de la empresa Dreistern- Werk Maschinenbau GmbH & Co. KG).

Segun la presente invencién el tubo previamente conformado de manera conocida a partir de material en banda
metalico con cantos abiertos (tubo ranurado) se inserta en el sistema de guiado y deformacion segun la invencion en
el que se cierran los cantos aun abiertos con el dispositivo de soldadura conocido en si.

Como materiales en banda metalicos se deben mencionar bandas metalicas (Colls) a partir de acero inoxidable,
chapa, cobre y laton, preferiblemente a partir de acero inoxidable.

Tras la soldadura el tubo se apoya entre dos rodillos laterales montados de forma flotante dispuestos en la direccién
de avance detras del dispositivo de soldadura hasta que se enfrie.

Por rodillos laterales montados de forma flotante en el marco de la presente invencién se deben entender rodillos
que practicamente sélo guian el tubo sin presion y que excluyen fuerzas de flexién y/o torsion.

Segun la presente invencidn la pieza de trabajo se apoya tras la soldadura mediante rodillos laterales montados de
forma flotante hasta que se enfrie. Preferiblemente se realiza segun la invencién un enfriamiento hasta una
temperatura en el intervalo de aproximadamente la temperatura ambiente. De este modo se contrarresta o se impide
una formacion de estructura dentritica de la masa fundida en el estado de solidificacion.

En el marco de la presente invencion se realiza el control del cabezal laser con respecto al tubo ranurado mediante
un sistema Optico o mecanico de deteccidon de cantos de banda. La ubicacién del cabezal laser con respecto a los
cantos abiertos se controla segun la invencion mediante el sistema de deteccién de banda

Se conocen en si sistemas mecanicos u 6pticos de deteccion de banda.

Se ha encontrado también un procedimiento para guiar un soplete laser para soldar tubos a partir de un material en
banda metalico (tubo ranurado) que esta caracterizado por que el cabezal laser se guia en un carril curvado que
esta dispuesto radialmente por encima del tubo ranurado, eligiéndose el radio del carril curvado de modo que queda
orientado de manera céntrica con respecto al centro del tubo y dirigiéndose el cabezal laser mediante un control de
manera céntrica sobre la ranura del tubo previamente conformado.

De este modo los cantos de banda se pueden calibrar y sujetar de manera precisa entre si, incluso cuando se
suelden entre si diferentes grosores de material 0 geometrias de material. El guiado del cabezal laser se puede
regular de modo que igualmente se eliminan automaticamente inhomogeneidades en los anchos de banda con una
diferente seccion transversal base que resulta de ello de los tubos que se van a conformar. Ademas se da de este
modo la posibilidad de optimizar las fuerzas en cada canto de pieza de trabajo o grosor de pared hasta que se
realice un proceso de fusion optimo independientemente de la técnica de soldadura empleada.
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La presente invencidn se puede explicar mediante las figuras 1y 2.

La figura 1 muestra desde delante el dispositivo segun la invencién para guiar un soplete laser para soldar tubos a
partir de un material en banda metalico.

La figura 1 muestra el cabezal laser (1) que esta fijado en el soporte (3). El soporte (3) esta fijado en el carril curvado
(4). El cabezal laser (1) se puede guiar con ayuda de la barra de avance (6) y el motor de accionamiento (5) sobre el
carril curvado (4) en funcién del desarrollo de la ranura en el tubo ranurado (7), de modo que el foco del laser (8)
queda enfocado exactamente sobre la ranura. El tubo ranurado (7) se sujeta mediante la guia de tubo y el soporte
(9). El carril curvado (4) esta colocado a través de la fijacion (11) en la carcasa (10).

La figura 2 muestra desde atras el dispositivo segln la invencién para guiar un soplete laser para soldar tubos a
partir de un material en banda metalico.

La figura 2 muestra el cabezal laser (1) que esta fijado en la guia en el soporte (2) para el ajuste en altura. El soporte
(3) esta fijado en el carril curvado (4). El cabezal laser (1) se puede guiar con ayuda de la barra de avance (6) y el
motor de accionamiento (5) sobre el carril curvado (4) en funcion del desarrollo de la ranura en el tubo ranurado (7),
de modo que el foco del laser (8) queda enfocado exactamente sobre la ranura. El tubo ranurado (7) se sujeta
mediante la guia de tubo y el soporte (9). El carril curvado (4) esta colocado a través de la fijacion (11) en la carcasa
(10).

LISTA DE NUMEROS DE REFERENCIA

1. Cabezal laser

2. Guia del cabezal laser en el soporte para el ajuste en altura
3. Soporte de cabezal laser
4. Carril curvado

5. Motor de accionamiento
6. Barra de avance

7. Tubo ranurado

8 Foco del laser

9. Guia de tubo/soporte

10. Carcasa

11. Fijacion del carril curvado
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de soldadura para tubos a partir de un tubo ranurado metalico (7) compuesto por una carcasa 10) con
una guia de tubo y un soporte (9) del tubo ranurado (7) y con un cabezal laser (1) fijado en el soporte (3),
caracterizado por que un carril curvado (4) esta colocado a través de una fijacion (11) en la carcasa (10) y por que
el cabezal laser, que se puede guiar con ayuda de una barra de avance (6) y un motor de accionamiento (5) sobre el
carril curvado (4) en funcion del desarrollo de la ranura en el tubo ranurado, esta dispuesto en el carril curvado
radialmente por encima del tubo ranurado.

2. Dispositivo de soldadura segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el control del cabezal laser (1) se
realiza a través de un sistema mecanico u 6ptico de deteccién de cantos de banda.

3. Dispositivo de soldadura segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que el cabezal laser (1) esta colocado
con ayuda de un soporte (9) ajustable en altura en el carril curvado (4).
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Fig. 1
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Fig. 2
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