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DESCRIPCION
Método para soldar conductos
Campo de la descripcion

La presente descripcion se refiere a la tecnologia de soldadura y, de forma mas especifica, a un método y un
sistema para soldar dos o mas conductos.

Antecedentes de la descripcion

Segmentos de conducto, tales como tuberias o tubos, se sueldan entre si circunferencialmente para configurar un
tramo de conducto requerido para su utilizacion en distintas aplicaciones, incluyendo, aunque no de forma limitativa,
intercambiadores de calor o lineas de tuberias de transporte, que se usan en diversas industrias para el transporte
de sustancias quimicas, aceite mineral y gases naturales y similares. La soldadura de los segmentos de conducto
entre si requiere un cuidado, tiempo y destreza considerables, de modo que resulta muy cara. Durante la soldadura
de los segmentos de conducto existe una gran probabilidad de que se produzca una deposicion de material de
soldadura en una zona de soldadura y alrededor de la misma. La deposicion del material de soldadura a lo largo de
las superficies interiores de los conductos puede reducir la duraciéon de los conductos soldados, ya que puede
aparecer corrosion debida a la migracion de particulas a través de los conductos soldados. Se han realizado
numerosos intentos para evitar estos problemas, y aun se siguen realizando.

De forma general, la soldadura de estos segmentos de conducto se realiza en un proceso de dos etapas. En la
primera etapa, se realiza una soldadura de base, conocida generalmente como capa de raiz, entre los segmentos de
conductos, en un intersticio relativamente pequefio, conocido generalmente como intersticio de raiz, entre los
mismos. La soldadura de base o la capa de raiz se realiza en parte del espesor de pared adyacente a las superficies
interiores de los segmentos de conducto. Mientras se conforma la capa de raiz, existe una alta probabilidad de que
el material de soldadura migre a través de las superficies interiores y quede depositado. No obstante, en la
actualidad existen diversas tecnologias modernas que permiten evitar la deposicion del exceso de material de
soldadura, por ejemplo, disponiendo anillos de soporte, etc., a lo largo de la zona de soldadura. Dichos anillos de
soporte se disponen en las superficies interiores a lo largo del intersticio de raiz como soporte y, a continuacion, se
realiza la soldadura de base. Dicho anillo de soporte evita que la soldadura de raiz de la capa de raiz migre a través
de las superficies interiores de los segmentos de conducto, evitando a su vez la deposicion de material de soldadura
en los mismos. Debido a que el anillo de soporte se funde parcialmente, el mismo debe retirarse posteriormente
mediante mecanizado.

A continuacion, se realiza la segunda etapa de soldadura. En esta etapa, después de conformar la capa de raiz, el
intersticio de raiz se llena realizando una soldadura de relleno. El ‘intersticio de raiz’ después de conformar la capa
de raiz se denominara técnicamente mas adelante un ‘intersticio’. Este intersticio se llena depositando
repetidamente electrodos de soldadura de relleno. Mientras se realiza la soldadura de relleno, existe una gran
probabilidad de que la capa de raiz obtenida en la primera etapa sea expulsada por presién debido al efecto de
transferencia de calor de la soldadura de relleno. De forma general, mientras se realiza la soldadura de relleno, es
posible que se cree una tension de compresion en la soldadura de raiz y, por lo tanto, existe una gran probabilidad
de que la capa de raiz pueda deformarse plasticamente, lo que podria provocar la expulsiéon por presion de los
materiales de soldadura, tales como los materiales de soldadura de raiz o de soldadura de relleno. Dicha expulsién
por presién del material de soldadura puede reducir la duracién de los conductos soldados debido a la corrosion, tal
como se ha mencionado. Por lo tanto, para reducir la probabilidad de que esto suceda, de forma general se lleva a
cabo la mecanizacion del material de soldadura depositado, retirandose el exceso de material de raiz, mediante
mecanizacion manual o utilizando cualquier dispositivo automatico. Dicha mecanizaciéon constituye un proceso que
consume tiempo y dificultoso, que requiere mucha mano de obra, lo que aumenta a su vez el coste de todos los
conductos soldados.

En consecuencia, existe la necesidad de obtener maneras que ahorren tiempo, econémicas y convenientes de evitar
la deposicién de la soldadura de raiz en la zona de soldadura de las superficies interiores del conducto y alrededor
de la misma, que hagan innecesaria la mecanizacion requerida para retirar la soldadura de raiz depositada. Con tal
fin, el documento US-A-5304776 describe un sistema de soldadura automatico que usa un controlador de soldadura
anti-gravitacional para minimizar o eliminar la formacién de cavidades y la concavidad de las raices de las
soldaduras provocadas por efectos gravitacionales, en el que la presién en el interior de las tuberias a soldar cambia
continuamente a medida que el soldador rodea las tuberias.

Resumen de la descripcion

Teniendo en cuenta los inconvenientes anteriores inherentes de la técnica anterior, la presente descripcion da a
conocer un método y un sistema para soldar conductos. Un método y un sistema de este tipo estan configurados
para incluir todas las ventajas de la técnica anterior y para superar los inconvenientes inherentes de la técnica
anterior y obtener algunas ventajas adicionales.

Un objetivo de la presente descripcion consiste en dar a conocer maneras que ahorren tiempo, econdémicas y
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convenientes de evitar la deposicion de material de soldadura en una zona de soldadura de las superficies interiores
del conducto y alrededor de la misma al soldar los conductos.

Otro objetivo de la presente descripcion consiste en hacer innecesario el requisito de mecanizacion para retirar los
materiales de soldadura depositados.

Para conseguir los anteriores objetivos, en un aspecto de la presente descripcion, se da a conocer un método para
soldar dos o mas elementos de conducto segun la reivindicacion 1. En una realizacion del anterior aspecto, el
método comprende ademas preparar los bordes de las dos o0 mas partes extremas de los dos 0 mas elementos de
conducto para realizar la soldadura de raiz.

En una realizacion del anterior aspecto, el método comprende interrumpir el empuje hacia arriba con la solidificacion
de los materiales de soldadura de relleno y de raiz.

En una realizacién, el elemento de soporte se acciona y se libera mediante el uso de una disposicién de
accionamiento hidraulico, neumatico, mecanico o térmico.

Los anteriores aspectos de la presente descripcion permiten obtener maneras que ahorren tiempo, econémicas y
convenientes de evitar la deposicion de material de soldadura en la zona de soldadura de las superficies interiores
de los dos o mas conductos y alrededor de la misma durante la soldadura y después de la misma. De forma
especifica, el elemento de soporte de la presente descripcion se usa para evitar la deposicién de los materiales de
soldadura, lo que hace innecesario a su vez el requisito de mecanizacién. El elemento de soporte se dispone a lo
largo del lado de las superficies circunferenciales interiores para aplicar el empuje hacia fuera a lo largo de las
mismas a efectos de asegurar la contraccion de los materiales de soldadura de relleno y de raiz longitudinalmente y
radialmente hacia fuera, a través de los dos o mas elementos de conducto. Esto evita la expulsion por presién de los
materiales de soldadura de relleno y de raiz a lo largo de las superficies circunferenciales interiores mientras se
realiza la soldadura de relleno y hasta la solidificacion del material de soldadura. Ademas, los empujes hacia fuera
obtenidos mediante el elemento de soporte también permiten asegurar el desarrollo de tensién a través de los dos o
mas elementos de conducto en direccion longitudinalmente y radialmente hacia fuera. Esto permite mejorar la
duracion de la soldadura y evita la presencia de cualquier tipo de grieta en la soldadura durante su conformacion y
después de la misma.

El término ‘zona de soldadura’ usado en la presente memoria es una zona en la que se realiza la soldadura, tal
como la soldadura de raiz o la soldadura de relleno. La zona de soldadura esta en el intersticio y alrededor del
mismo.

Los términos ‘lado de las superficies circunferenciales interiores’ y ‘lado de las superficies circunferenciales
exteriores’ usados en la presente memoria se refieren, respectivamente, al lado interior de los conductos o a las
superficies interiores de los conductos y al lado exterior de los conductos o a las superficies exteriores de los
conductos.

Breve descripcion de los dibujos de la descripcion

Las ventajas y caracteristicas de la presente descripcion resultaran mas comprensibles haciendo referencia a la
siguiente descripcion detallada y reivindicaciones, en combinacién con los dibujos que se acompanian, en los que los
elementos similares se indican mediante simbolos similares, y en los que:

la FIG. 1 muestra un diagrama de bloques de un sistema para soldar dos 0 mas conductos segun una realizacion
ilustrativa de la presente descripcion;

las FIGS. 2A a 2D muestran diagramas de bloque que representan la soldadura de los dos o mas conductos segun
una realizacion ilustrativa de la presente descripcion; y

la FIG. 3 muestra un diagrama de flujo de un método para soldar los dos 0 mas conductos segun una realizacion
ilustrativa de la presente descripcion.

Los numeros de referencia similares indican partes similares en toda la descripciéon de las diversas vistas de los
dibujos.

Descripcion detallada de la presente descripcion

Para obtener una comprension completa de la presente descripcion, se hara referencia a la siguiente descripcion
detallada, incluyendo las reivindicaciones adjuntas, en combinacién con los dibujos descritos anteriormente. Aunque
la presente descripcion se describe haciendo referencia a las realizaciones ilustrativas, no se pretende que la
presente descripcion se limite a las formas especificas descritas en la presente memoria. Se entendera que se
contemplan diversas omisiones y sustituciones por elementos equivalentes segun lo sugieran o especifiquen de
forma conveniente las circunstancias, aunque se pretende que las mismas cubran la aplicacién o implementacion,
siempre que no se aparten del alcance de las reivindicaciones. Asimismo, se entendera que la fraseologia y la
terminologia utilizadas en la presente memoria tienen una funcion descriptiva y no deberian considerarse como
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limitativas. Ademas, el término ‘una realizacion’, ‘otra realizacion’, ‘varias realizaciones’ y similares usados tienen
una funcién descriptiva y no deberian considerarse como limitativos de la realizacion especifica.

» oo« » oo« n oo«

El término “primer/o/a/os/as”, “segundo/a/os/as”, “interior/es”, “exterior/es” y similares en la presente memoria no
indican ningun orden, elevacién o importancia, sino que se usan para distinguir un elemento con respecto a otro.
Ademas, los términos “un/o/a/os/as” y “pluralidad” en la presente memoria no indican una limitacién de cantidad, sino
que indican la presencia de al menos uno de los elementos a los que se hace referencia.

Se hace referencia en este caso a la FIG. 1 y a las FIGS. 2A a 2D, que muestran un sistema 100 para soldar dos o
mas conductos, segun diversas realizaciones ilustrativas de la presente descripcion. El sistema 100 incluye una
herramienta 110 de soldadura de raiz, una herramienta 120 de soldadura de relleno y un elemento 130 de soporte
utilizado para crear un entorno para soldar dos o0 mas conductos. A efectos descriptivos de la presente realizacion de
la descripcion, en la FIG. 1 se muestran dos elementos de conducto, tal como un primer elemento 200 de conducto y
un segundo elemento 300 de conducto (a los que también se hara referencia mas adelante como ‘conductos 200 y
300’), sin limitar su alcance y siendo posible incluir cualquier nimero necesario de conductos.

El primer y el segundo conductos 200 y 300 se alinean entre si en una relacion de apoyo, a una distancia
predeterminada, para realizar una soldadura de tipo a tope. De forma especifica, una parte extrema 210 del
conducto 200 y una parte extrema 310 del conducto 300 se alinean de manera que quedan enfrentadas entre si. Los
conductos 200 y 300 incluyen, respectivamente, unas superficies 220 y 320 circunferenciales exteriores (a las que
se hace referencia como ‘lado 220, 320 de las superficies exteriores’) y unas superficies 230 y 330 circunferenciales
interiores (a las que se hace referencia como ‘lado 230, 330’ de las superficies interiores’) opuestas entre si. Los
conductos 200 y 300 pueden estar acoplados a dispositivos de sujecion, desplazamiento y soporte, tal como resulta
conocido en la técnica. Dichos dispositivos se unen a los conductos 200 y 300, por su lado 220, 320 de las
superficies exteriores o por su lado 230, 330 de las superficies interiores, para acercarlos entre si, de modo que las
partes extremas 210 y 310 respectivas quedan enfrentadas entre si. En una realizacion, los bordes de las partes
extremas 210 y 310 se preparan, tal como mediante un achaflanado o un biselado, en direcciones opuestas para
complementarse entre si, antes de alinear los conductos 200 y 300. Dicha preparacion de las partes extremas 210 y
310 configura un intersticio 400 entre las partes extremas 210 y 310 de los dos conductos 200 y 300 adyacentes. La
preparacion de los bordes puede llevarse a cabo segun los requisitos de los conductos 200 y 300 para configurar el
intersticio 400 con formas que incluyen, aunque no de forma limitativa, forma de V, forma de J y similares, utilizando
una herramienta 150 de preparacién de bordes, tal como herramientas de achaflanado, como se muestra en la FIG.
2A. Dicha preparacion de los bordes de los conductos 200, 300 define un intersticio de raiz a lo largo del intersticio
400 junto a las superficies 230, 330 circunferenciales interiores de los conductos 200, 300. Dichos dispositivos, al
contactar con los conductos 200 y 300, limitan movimientos de acercamiento entre si para quedar bloqueados con
respecto a los mismos en una posicion a efectos de evitar que un conducto se separe o aleje del otro conducto. Las
bridas que sujetan los conductos 200 y 300 pueden estar disefiadas para sujetarlos por los lados 220, 320 de las
superficies exteriores o por el lado 230, 330 de las superficies interiores, cualquiera que resulte mas conveniente.

Ademas, en el sistema 100, la herramienta 110 de soldadura de raiz esta configurada para realizar una soldadura de
raiz en el intersticio 400 a efectos de conformar una capa 410 de raiz en el intersticio 400 de raiz. El ‘intersticio 400’
antes de conformar la ‘capa 410 de raiz’ define técnicamente el intersticio de raiz, tal como se denomina de forma
general en el campo técnico de la soldadura de conductos, donde se conforma la capa 410 de raiz, y también puede
denominarse mas adelante un ‘intersticio 400 de raiz’ para distinguir el proceso de soldadura. La herramienta 110 de
soldadura de raiz puede ser accionada y controlada eléctricamente para obtener su funcién deseada mediante la
utilizacion de un panel 140 de control eléctrico. No obstante, el uso del panel 140 de control eléctrico en el sistema
100 no excluye la posibilidad de llevar a cabo la totalidad del proceso de soldadura manualmente. La herramienta
110 de soldadura de raiz incluye disposiciones de soldadura que permiten soportar y procesar electrodos, por
ejemplo, electrodos desnudos o sin recubrimiento, para conformar la capa 410 de raiz en el intersticio 400 de raiz.
La herramienta 110 de soldadura de raiz con los electrodos se dispone en el lado 220, 320 de las superficies
exteriores de los conductos 200, 300 para depositar el material de soldadura de electrodo fundido dentro del
intersticio 400 de raiz a efectos de configurar la capa 410 de raiz. La soldadura de raiz para configurar la capa 410
de raiz se realiza de manera que se evitan salpicaduras del material de soldadura de raiz a lo largo del lado 230,
330 de las superficies interiores de los conductos 200, 300. La capa de raiz, sin salpicaduras del material de
soldadura de raiz a lo largo del lado 230, 330 de las superficies interiores de los conductos 200, 300, puede
realizarse usando diversas tecnologias y procesos modernos, tales como soldadura automatica, soldadura de arco
de gas de tungsteno, soldadura de haz electrénico y soldadura de haz laser, etc.

Ademas, en el sistema 100, la herramienta 120 de soldadura de relleno esta configurada para realizar una soldadura
de relleno en el intersticio 400, sobre la soldadura 410 de raiz, en el lado 220, 320 de las superficies exteriores de
los conductos 200, 300, para llenar el intersticio 400. La herramienta 120 de soldadura de relleno también puede ser
accionada y controlada eléctricamente para obtener su funcién deseada mediante la utilizacion del panel 140 de
control eléctrico, sin excluir la posibilidad de llevar a cabo la totalidad del proceso de soldadura manualmente. La
herramienta 120 de soldadura de relleno incluye disposiciones de soldadura que permiten soportar y procesar
electrodos de relleno, por ejemplo, electrodos recubiertos, para conformar capas 420 de relleno en el intersticio 400.
La herramienta 110 de soldadura de raiz con los electrodos de relleno se dispone en el lado 220, 320 de las
superficies exteriores de los conductos 200, 300 para depositar el material de soldadura de electrodo de relleno

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2663914 T3

fundido dentro del intersticio 400. Este proceso se repite continuamente hasta que el intersticio 400 se llena
totalmente, configurando las capas 420 de relleno y soldando a su vez los conductos 200, 300. La soldadura de
relleno para configurar las capas 420 de relleno se realiza de manera que se evita una expulsion por presién de los
materiales de soldadura a lo largo del lado 230, 330 de las superficies interiores de los conductos 200, 300. De
forma general, mientras se realiza la soldadura de relleno, las capas 420 de relleno crean una tension de
compresion en la soldadura de raiz y, por lo tanto, existen probabilidades de que la capa 410 de raiz pueda
deformarse plasticamente, lo que podria provocar la expulsion por presion de los materiales de soldadura, tales
como los materiales de soldadura de raiz o de soldadura de relleno. La realizacién mas preferida de la presente
descripciéon permite evitar esta expulsion por presion de los materiales de soldadura.

En la realizacién mas preferida de la presente descripcién, se usa el elemento 130 de soporte. El elemento 130 de
soporte se introduce en los conductos 200, 300 para soportar su lado 230, 330 de las superficies interiores. El
elemento 130 de soporte es capaz de aplicar un empuje hacia fuera (tal como muestra el grupo de flechas ‘A’) a lo
largo del lado 230, 330 de las superficies interiores para asegurar la contraccion de los materiales de soldadura de
relleno y de raiz longitudinalmente y radialmente hacia fuera (tal como muestra el grupo de flechas ‘B’) a través de
los dos 0 mas conductos 200, 300. Por ejemplo, el empuje hacia arriba puede variar entre aproximadamente 100
bares y aproximadamente 500 bares. No obstante, sin apartarse del alcance de la presente descripcion, el elemento
130 de soporte permite obtener cualquier empuje hacia arriba necesario segun las necesidades. El elemento 130 de
soporte permite obtener un soporte durante el proceso de soldadura de relleno y hasta la solidificacién de todo el
material de soldadura, lo que evita a su vez la expulsiéon por presiéon de los materiales de soldadura a lo largo del
lado 230, 330 de las superficies interiores. En una forma, el elemento 200 de soporte puede introducirse en el
conducto 200, 300 y aplica el empuje hacia arriba antes de realizar el proceso de soldadura de relleno, es decir,
después de finalizar la soldadura de raiz. En otra forma, el elemento 200 de soporte también puede introducirse en
el conducto 200, 300 y aplicar el empuje hacia arriba simultaneamente mientras se realiza el proceso de soldadura
de relleno. Ademas, los empujes hacia fuera obtenidos mediante el elemento 130 de soporte también permiten
asegurar el desarrollo de tension a través de los conductos 200, 300 en direccion longitudinalmente y radialmente
hacia fuera (tal como muestra el grupo de flechas ‘B’). Esto permite mejorar la duraciéon de la soldadura y evita la
presencia de cualquier grieta en la soldadura durante su conformacion y después de la misma. El elemento 130 de
soporte puede ser accionado y controlado eléctricamente para realizar su funcion deseada mediante la utilizacion del
panel 140 de control eléctrico. No obstante, el uso del panel 140 de control eléctrico en el sistema 100 no excluye la
posibilidad de permitir el control manual del elemento 130 de soporte.

En una realizacion de la presente descripcion, el elemento 130 de soporte puede incluir una disposicion 132 de
accionamiento y una disposicion 134 de liberacion configuradas en combinacion entre si y con el elemento 130 de
soporte para permitir la aplicacion del empuje hacia fuera y su interrupcion. Con la introduccion del elemento 130 de
soporte en los conductos 200, 300, la disposicion 132 de accionamiento permite su accionamiento para extender
diametralmente el elemento 130 de soporte a lo largo de las superficies interiores 230, 330 de los conductos 200,
300. Dicha extension ejerce el empuje hacia fuera para asegurar la contraccion de los materiales de soldadura de
relleno y de raiz longitudinalmente y radialmente hacia fuera desde el lado 230, 330 de las superficies interiores, a
través de los conductos 200, 300. Este empuje hacia fuera evita la expulsidon por presiéon de los materiales de
soldadura a lo largo del lado 230, 330 de las superficies interiores. Una vez se ha completado la soldadura de relleno
y el material soldado se ha solidificado, la disposicion 134 de liberacion permite interrumpir el empuje hacia arriba.
Las disposiciones 132, 134 de accionamiento y de liberacion pueden ser activadas eléctricamente mediante la ayuda
del panel 140 de control eléctrico o pueden ser activadas manualmente.

En diversas realizaciones de la presente descripcion, el elemento 130 de soporte puede ser un elemento de soporte
de accionamiento hidraulico, neumatico, mecanico o térmico para permitir la aplicacion del empuje hacia fuera y su
interrupcion. En diversas realizaciones de la presente descripcion, las disposiciones 132, 134 de accionamiento y de
liberacién pueden ser disposiciones de accionamiento hidraulico, neumatico, mecanico o térmico para permitir la
aplicacion del empuje hacia fuera y su interrupcion.

En configuraciones hidraulicas y neumaticas, respectivamente, las fuerzas hidraulicas y neumaticas se aplican e
interrumpen para obtener el empuje hacia arriba con la ayuda de las disposiciones 132, 134 de accionamiento y de
liberacion en combinacién con el elemento 130 de soporte. Ademas, en la configuracion mecanica, el empuje hacia
arriba puede aplicarse activando mecanicamente las disposiciones 132, 134 de accionamiento y de liberacion en
combinacién con el elemento 130 de soporte. Ademas, en la configuracién térmica, el empuje hacia arriba puede
aplicarse activando térmicamente las disposiciones 132, 134 de accionamiento y de liberacién en combinaciéon con
el elemento 130 de soporte.

La soldadura de los conductos 200, 300 usando el elemento 130 de soporte desde la ‘superficie de soporte interior’
permite desarrollar tension en la zona de soldadura, por lo tanto, a efectos de interrumpir dicha tensién de manera
econodmica, el tratamiento térmico posterior a la soldadura puede llevarse a cabo posteriormente.

Haciendo referencia en este caso a la FIG. 3, se muestra un diagrama de flujo de un método 600 para soldar los dos
o0 mas conductos, tales como los conductos 200, 300, segun una realizacion ilustrativa de la presente descripcion. El
método 600 se describira en la presente memoria en combinacion con el sistema 100 mostrado en las FIGS. 1y 2A
a 2D. El método 600 empieza en 610. A continuacion, en 620, los conductos 200 y 300 se alinean en una relacién de
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apoyo a una distancia predeterminada para definir un intersticio de raiz, tal como el intersticio 400 de raiz, como se
ha explicado anteriormente. En una realizacion de la presente descripcion, las partes extremas 210, 310 de los
conductos pueden prepararse achaflanandose en direcciones opuestas para complementarse entre si antes de
alinear los conductos 200 y 300, tal como se ha explicado en la presente memoria con anterioridad, omitiéndose
este detalle en la presente memoria a efectos de brevedad.

En 630 se realiza una soldadura de raiz a lo largo del intersticio 400 de raiz desde el lado de las superficies
circunferenciales exteriores, tal como el lado 220, 320 de las superficies exteriores, para configurar una capa de raiz,
tal como la capa 410 de raiz, utilizando una herramienta de soldadura de raiz, tal como la herramienta 110 de
soldadura de raiz, como se ha explicado anteriormente, omitiéndose este detalle en la presente memoria a efectos
de brevedad. La soldadura de raiz se realiza de manera que se evitan salpicaduras del material de soldadura de raiz
a lo largo del lado de las superficies circunferenciales interiores, tal como el lado 230, 330 de las superficies
interiores.

En 640 se aplica un empuje hacia fuera a lo largo del lado 230, 330 de las superficies interiores.

A continuacién, en 650, se realiza una soldadura de relleno del intersticio 400, sobre la capa 410 de raiz, desde el
lado 220, 320 de las superficies exteriores de los conductos 200, 300, para llenar el intersticio 400 utilizando una
herramienta de soldadura, tal como la herramienta 120 de soldadura de relleno, como se ha explicado
anteriormente, omitiéndose este detalle en la presente memoria a efectos de brevedad.

En una forma, el elemento 200 de soporte puede introducirse en el conducto 200, 300 y aplica el empuje hacia
arriba, antes de realizar el proceso de soldadura de relleno, es decir, después de finalizar la soldadura de raiz. En
otra forma, el elemento 200 de soporte también puede introducirse en el conducto 200, 300 y aplicar el empuje hacia
arriba simultdneamente mientras se realiza el proceso de soldadura de relleno, sin apartarse del alcance de la
presente descripcion.

El empuje hacia fuera a lo largo del lado 230, 330 de las superficies interiores se aplica para asegurar la contraccion
de los materiales de soldadura, tales como los materiales de soldadura de raiz o de soldadura de relleno,
longitudinalmente y radialmente hacia fuera, a través de los conductos 200, 300. A su vez, esto evita la expulsiéon por
presién de los materiales de soldadura de relleno y de raiz a lo largo del lado 230, 330 de las superficies
circunferenciales interiores mientras se realiza la soldadura de relleno y hasta la solidificacion de los materiales de
soldadura. En una realizacién de la presente descripcion, el empuje hacia arriba se obtiene utilizando un elemento
de soporte, tal como el elemento 130 de soporte, a lo largo del lado 230, 330 de las superficies interiores, y
accionando el elemento 130 de soporte para extenderse diametralmente a lo largo del lado 230, 330 de las
superficies interiores. La explicacién detallada de este detalle se omite en la presente memoria a efectos de
brevedad.

En una realizacién de la presente descripciéon, el elemento 130 de soporte puede incluir una disposicion de
accionamiento, tal como la disposicion 132 de accionamiento, y una disposicion de liberacion, tal como la disposicion
134 de liberacion, configuradas en combinacion entre si y con el elemento 130 de soporte para permitir la aplicacion
del empuje hacia fuera y su interrupcion. Esto ya se ha explicado anteriormente en la presente memoria y se omite
en la presente memoria a efectos de brevedad. El método 600 se detiene en 660.

El sistema 100 y el método 600 de la presente descripcion ofrecen las siguientes ventajas. El sistema y el método
permiten obtener maneras que ahorren tiempo, econémicas y convenientes de evitar la deposicion o la expulsion por
presion de material de soldadura en una zona de soldadura de las superficies interiores de los dos o mas conductos
y alrededor de la misma durante la soldadura. De forma especifica, el elemento de soporte de la presente
descripcion se usa para evitar la deposicion o la expulsién por presion de los materiales de soldadura, lo que hace
innecesario a su vez el requisito de mecanizacion. El elemento de soporte se dispone a lo largo del lado de las
superficies circunferenciales interiores para aplicar el empuje hacia fuera a lo largo de las mismas a efectos de
asegurar la contraccion de los materiales de soldadura de relleno y de raiz longitudinalmente y radialmente hacia
fuera, a través de los dos 0 mas elementos de conducto. Esto evita la deposiciéon o la expulsiéon por presion de los
materiales de soldadura a lo largo de las superficies circunferenciales interiores mientras se realiza la soldadura de
relleno. Ademas, los empujes hacia fuera obtenidos mediante el elemento de soporte también permiten asegurar el
desarrollo de tensién a través de los dos o mas elementos de conducto en direccion longitudinalmente y radialmente
hacia fuera. Esto permite mejorar la duracion de la soldadura y evita la presencia de cualquier tipo de grieta en la
soldadura durante su conformacioén y después de la misma.

Las anteriores descripciones de realizaciones especificas de la presente descripcién se han mostrado a efectos
ilustrativos y descriptivos. No se pretende que las mismas sean exhaustivas o limitativas de la presente descripcion
a las formas precisas descritas y, evidentemente, son posibles numerosas modificaciones y variaciones teniendo en
cuenta lo anteriormente descrito. Las realizaciones se han seleccionado y descrito para explicar mejor los principios
de la presente descripcion y su aplicacion practica, a efectos de permitir que otras personas expertas en la técnica
utilicen mejor la presente descripcion y las diversas realizaciones con diferentes modificaciones, segun las
necesidades de su uso previsto. Se entendera que se contemplan diversas omisiones y sustituciones por elementos
equivalentes segun lo sugieran o especifiquen de forma conveniente las circunstancias, aunque se pretende que las
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mismas cubran la aplicacién o implementacién sin apartarse del alcance de las reivindicaciones de la presente
descripcion.

Lista de niumeros de referencia

100 Sistema

110 Herramienta de soldadura de raiz

120 Herramienta de soldadura de relleno
130 Elemento de soporte

132 Disposicién de accionamiento

134 Disposicion de liberacion

140 Panel de control eléctrico

150 Herramienta de preparacién de bordes
200 Primer conducto

210 Parte extrema del primer conducto

220 Superficie exterior del primer conducto
230 Superficie interior del primer conducto
300 Segundo conducto

310 Parte extrema del segundo conducto
320 Superficie exterior del segundo conducto
330 Superficie interior del segundo conducto
400 Intersticio de raiz, Intersticio

410 Capa de raiz

420 Capa de relleno

600 Método

610 a 660 Etapas del método
‘A Flecha que indica direccién de empuje hacia fuera

‘B’ Flecha que indica direccién de contraccion de materiales de soldadura de relleno y de raiz
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REIVINDICACIONES
1. Método (600) para soldar dos o mas elementos (200, 300) de conducto, comprendiendo el método (600):

alinear dos o mas partes extremas (210, 310) de los dos o mas elementos (200, 300) de conducto en una relaciéon
de apoyo para definir un intersticio (400), teniendo los elementos (200, 300) de conducto unos lados de superficies
circunferenciales opuestas exteriores (220, 320) e interiores (230, 330);

conformar previamente una soldadura de raiz a lo largo del intersticio (400) desde el lado (220, 320) de las
superficies circunferenciales exteriores para configurar una capa (410) de raiz, de manera que se evitan
salpicaduras del material de soldadura de raiz a lo largo del lado (230, 330) de las superficies circunferenciales
interiores; y caracterizado por disponer un elemento (130) de soporte a lo largo del lado (230, 330) de las superficies
circunferenciales interiores; y

accionar el elemento (130) de soporte para extenderlo diametralmente a lo largo de las superficies (230, 330)
circunferenciales interiores de los dos o mas conductos (200, 300) para aplicar un empuje hacia fuera a lo largo del
lado (230, 330) de las superficies circunferenciales interiores; y

realizar una soldadura de relleno a lo largo del intersticio (400) desde el lado (230, 330) de las superficies
circunferenciales exteriores para llenar el intersticio (400), en el que la realizaciéon de la soldadura de relleno con la
aplicacion del empuje hacia fuera asegura la contraccion de los materiales de soldadura de relleno y de raiz
longitudinalmente y radialmente hacia fuera, a través de los dos o mas elementos (200, 300) de conducto, evitando
una expulsion por presion de los materiales de soldadura de relleno y de raiz a lo largo del lado (230, 330) de las
superficies circunferenciales interiores al realizar la soldadura de relleno.

2. Método (600) para soldar los dos o mas elementos (200, 300) de conducto segun la reivindicacion 1, que
comprende ademas preparar los bordes de las dos o mas partes extremas (210, 310) de los dos o mas elementos
(200, 300) de conducto para realizar la soldadura de raiz.

3. Método (600) para soldar los dos o mas elementos (200, 300) de conducto segun la reivindicacion 1, en el que el
elemento (130) de soporte se acciona mediante una disposicion (132) de accionamiento hidraulico, neumatico,
mecanico o térmico.

4. Método (600) para soldar los dos o mas elementos (200, 300) de conducto segun la reivindicacion 1, que
comprende ademas interrumpir el empuje hacia arriba con la solidificacion de los materiales de soldadura de relleno
y de raiz.

5. Método (600) para soldar los dos o mas elementos (200, 300) de conducto segun la reivindicacion 4, en el que el
empuje hacia arriba se interrumpe mediante una disposicion (134) de liberacién hidraulica, neumatica, mecanica o
térmica.
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600

620

Alinear dos o mas partes extremas 210, 310 de
dos 0 mas elementos 200, 300 de conducto para configurar
un intersticio 400 de raiz, teniendo los conductos 200, 300
un lado de superficies circunferenciales opuestas exteriores
220, 320 e interiores 230, 330

630

Conformar previamente una soldadura de raiz a lo largo del
intersticio 400 de raiz para configurar una capa 410 de raiz
para evitar salpicaduras del material de soldadura de
de raiz a lo largo del lado 230, 330 de las superficies
interiores

640

Aplicar un empuje hacia fuera a lo largo del lado
230, 330 de las superficies circunferenciales interiores

650

Realizar una soldadura de relleno a lo largo del
intersticio 400 de raiz para rellenar el intersticio 400 de raiz,
con la aplicacion del empuje hacia fuera a lo largo del lado 230, 330
de las superficies interiores, para asegurar la contraccion de los
materiales de soldadura de relleno y de raiz longitudinalmente y
radialmente hacia fuera a través de los dos o mas
elementos 200, 300 de conducto

660

FIG. 3
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