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Sopletes especiales LINDOFLAMM®

Los métodos de produccién especiales requieren soluciones individuales,
para las que a menudo el uso de sopletes normales que ofrece el mercado
no son Mas que compromisos poco satisfactorios.
Con sopletes especiales para acetileno se consiguen soluciones optimas,
cuyo disefio y rendimiento estan concebidos a la medida de las necesidades

en cada caso.

Aplicacién de sopletes
especiales

El uso de sopletes especiales con ace-

tileno ofrece una serie de ventajas:

® Optima transmision del calor a la
pieza de trabajo, gracias a que el
soplete estd adaptado a la proble-
matica.

@® Consumo de gas econdmico para la
adaptacion del aporte de oxigeno
(oxigeno = O, aire comprimido =
AC, aire de aspiracion = AA) para
cada caso de aplicacién en cuestion.

@ Pasihilidad de mecanizacion.

Transmision de calor

La transmision de calor, referida a la
superficie de la pieza (densidad de
corriente térmica) depende ante todo
de la distancia del soplete, influyendo
en ella también la relacién de mezcla
de acetileno y oxigeno.

Aspecto de las llamas con combustion
de acetileno con O.. AC v AA

Distribucién axial de las
densidades de corrientes
térmicas de llamas de
acetileno-oxigeno, con
dependencia de m, la
proporcion de mezcla de
oxigeno con acetileno. A= m/m
estequiométrico (segun
Stutzenberaer)

Sopletes para acetileno con
- Oxigeno

— Aire comprimido

— Aire aspirado

Los diferentes gases comburentes
(oxigeno, aire comprimido, aire aspira-
do) actian de formas distintas sobre el

proceso de calentamiento de la pieza
de trabajo. .

Las llamas de acetileno y aire actian
suavemente, pero aun asi, con intensi-
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dad y de forma rentable. Son muy
regulables en toda la escala de las
posibles mezclas de acetileno y aire, y
ofrecen una gran seguridad contra el
retroceso de la llama.

La comparacion de los diferentes
gases comburentes para el calenta-
miento de las piezas a fondo, pone de
relieve que los tres tipos de mezcla
son buenas para trabajos especiales y
se complementan.

‘ Aportacién de calor

-

Parte superior
Pieza de trabajo

Parte inferior

Temperatura de lapigza T -

Calentamiento de
piezas de trabajo
a fondo

S Apaibeno:
 oWipEnG

1 Acsiflane
]
1 COMpmOG

Acetilanc:
g

- Eapirado

Tiempo de calemamignta L {min) —-




La llama caliente y concentrada de ace-
tileno-oxigeno da en la superficie de la
pieza un aumento rapido de la tempera-
tura y produce una acumulacién de
calor dentro de la pieza, con notable
gradiente de temperatura.

Cuando se usa aire comprimido como
comburente, se reducen la temperatura
de la llama y la velocidad de ignicién a
causa del porcentaje de nitrégeno en el
aire. Disminuyen el efecto térmico
sobre la pieza y el gradiente de tempe-
ratura dentro de la misma, en compara-
¢ién con la aplicacién de oxigeno. Con

Sopletes manuales
y de maquina

Los sopletes especiales de tipo manual
se distinguen de los que normalmente
se encuentran en el mercado, por la
zona del cabezal. Se adaptan al trabajo
a realizar, tanto en sus prestaciones
como en su forma.

Los sopletes especiales de tipo manual
van equipados con empufaduras que
normalmente se encuentran en el mer-
cado.

La refrigeracidon de sopletes especiales
de tipo manual suele ser por la corriente
de la mezcla de acetileno-oxigeno o
acetileno-aire. Tan solo en casos espe-
ciales (esfuerzos extremos) se recurre a
la refrigeracion por agua.

Los sopletes especiales para maquina,
se usan alli donde los procesos de
calentamiento son semiautomaticos o
automaticos. Los sopletes para maqui-
nas estan especialmente disefiados
para ello y su rango caldrico se adapta
con precision a la pieza a calentar.

Dado que los sopletes de maquina casi
siempre funcionan sin una vigilancia
constante, la seguridad es de vital
importancia.

Lo normal es que tengan refrigeracién
por agua y un dispositivo de ignicién.

'El disefio de la sujecion del soplete se
lleva a cabo en colaboracién estrecha
con el usuario o con el fabricante de la
instalacién. Resultados particularmente
buenos se han conseguido con un eje
cilindrico v liso en el soplete.

una temperatura superficial relativa-
mente baja se consigue un calenta-
miento a fondo de la pieza.

Al usar aire aspirado (principio de Bun-
sen) se reduce aun mas la velocidad de
ignicion, en comparacion con el uso de
aire comprimido, dado que el gas inyec-
tor (acetileno) con una presién maxima
de 1,5 bar permite tan sélo una veloci-
dad de salida relativamente baja. La
temperatura de la superficie disminuye
aln mas. El gradiente térmico es muy
pequefo y el calentamiento a fondo
muy bueno.

Sopletes manuales de acetileno-oxigeno de diferentes tamafios para trabajos de

calentamiento y enderezado con llama

Sopletes de acetileno-oxigeno para maquina, con llamas de ignicién y
refriceracién por aaua. para calentamiento con llama mecanizada v unién por



Dispositivos de ignicion

Los sopletes especiales de gran poten-
cia y de un modo general los sopletes
especiales para maquina, van equipa-
dos con dispositivo de ignicién. Segun
las circunstancias, pueden usarse
tanto llamas de encendido como tam-
bién bujias de ignicion eléctricas. Para
equipos de sopletes multiples se han
obtenido buenos resultados con una
combinacion de las dos posibilidades.
Como mezcla de gases de encendido,
resulta ser muy conveniente la de ace-
tileno y aire comprimido. La llama rela-
tivamente larga y estable penetra en el
area de la llama principal. Gracias a
ello, el encendido se efectiia de un
modo seguro y fiable.

Encendido manual de la llama de Encendido electrénico directo de la Encendido electrénico de la llama de
ignicién de acetileno-aire comprimido llama principal ignicion de acetileno-aire comprimido

Posibilidades de
mecanizacion

Las llamas de acetileno son mecaniza-
bles, ya que por el uso de elementos
eléctricos es posible regular tanto la
seleccion de las llamas, como también
los caudales necesarios de acetileno,
oxigeno, o aire.

Para un funcionamiento automético
seguro, no tan sélo es necesaria la
regulacion de los parametros de ajuste
de las llamas, sino también la conside-
racion de los diferentes factores de
interferencia, que influyen en la pro-
duccidn, tales como:

Falta de acetileno

@ Falta de oxigeno

® Falta de aire comprimido

® Falta de agua de refrigeracién

® Temperatura del agua de refrigera-
L

L

cién

Temperatura del soplete
Comportamiento de encendido del
soplete.

Segun lo que requieran las circunstan-
cias, una instalacion de sopletes espe-
ciales puede comportarse como una
cadena de factores de distorsion de
facil control.

Para ello se dispone de dispositivos de
maniobra, que pueden satisfacer los
deseos del cliente y las exigencias téc-

Dispositivos de maniobra para control y supervision de sopletes especiales nicas de seguridad.




El ejemplo de una instalacion de calen-
tamiento de extremos de tubos con
llama, pone de relieve el uso de sople-
tes especiales con potencia regulable y
grupos estructurales tipicos.

@ Aportacion de energia
— acetileno
— oxigeno™
— aire comprimido
- entrada y retorno de agua de refri-
geracion®
— tensién de la red

@® Unidad de control
— opcionalmente control manual por
medio de vélvulas de bola, o
— control automatico con electroval-
vulas

® Dispositivo de maniobra
— conexion y desconexién retardadas
— temporizador para trabajo por ciclos
— dispositivo eléctrico de ignicion*
- registro de la temperatura de las
piezas de trabajo

® Barrido de los sopletes parados
— para una neutralizacién continua
con aire comprimido de los dife-
rentes sopletes parados

@ Dispositivo de mezcla y regulacion
— para el ajuste reproducible de las
llamas con valvulas reguladoras
— valvulas de cierre rapido
— manometros
— seguros antiretorno de gas

* Opcional

Sopletes de acetileno-aire
comprimido, con eje de maquina,
. brazos articulados y llamas de
® Registro de temperatura ignicion, potencia de llamas
(sin contacto) ajustable en ambos lados.
— con piroscopio
@ Instalacion de sopletes
— sopletes de acetileno/aire
comprimido (ver foto arriba)

Esquema da maniobra da una instalacion
de acetilenc-aire comprimido para el
precaleéntamienta de extremos de twbos




Sopletes especiales LINDOFLAMM®
para todos los procesos autogenos

Soldeo blando y fuerte con
llama

Para el soldeo con llama se usan pre-
ferentemente sopletes de acetileno y
aire comprimido. Es importante que el
calor se distribuya homogeneamente
en la pieza, para que el material de
aportacién se funda indirectamente, es
decir por temperatura de la pieza de
trabajo y no por la llama.

La llama de acetileno y aire comprimi-
do ayuda con su efecto reductor al
comportamiento de reduccién de 6xi-
dos por el fundente. Para ciertas apli-
caciones de soldadura de ranuras se
ofrece el uso de Flux-Liquido (aditivo
fundente al acetileno gaseoso).

Uniones por fusion de
capas metalizadas con
llama

Capas metalizadas, sometidas a
esfuerzos particularmente grandes,
que tienen que tener una unién buena
y fiable con el material base, se fijan
por fusién. Una vez efectuada la meta-
lizacién. Después de aplicar el material
de aporte en forma de polvo sobre el
material base, estas capas se funden
con liamas con un ligero superavit de
acetileno. La adicién de boro y silicio
en el polvo desarrolla caracteristicas
de fundente durante el proceso de
calentamiento.

Entre el material base y la capa metali-
zada se produce una unién por difu-
sién, que es comparable al proceso de
soldadura con estafo.

Para piezas de trabajo mas pequenas
se usan sopletes especiales de tipo
manual para acetileno-oxigeno.

Para piezas grandes, por ejemplo para
rodillos de presidn de tornos se usan
tanto varios sopletes de precalenta-
miento con refrigeracién por agua,
como también el soplete de "sinteriza-
cion" en una maquina (ver foto a la
derecha).

Sopletes de acetileno-aire comprimido Soldadura de un intercambiador de
(refrigerados por agua, con llama de calor con soplete
encendido)




Instalaciones de suministro de acetileno

Botellas de acetileno
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Forma de suministro s Extraccién 1/h
Capacidad e 12 i il ]
kg momentanea normal constante
' ; <20min. | 8h >8h
Botella individual ‘ 7+9 -} 1.000 | 500 350
Bateria de 6 botellas 42 6.000 s 3.000 2.000
Bateria de 10 botellas & # e 85 P i ¢ 10.000 &8 5.000 3.500
Bateria de 16 botellas g 136 . 16.000 8.000 5.500
Trailer de 128 botellas .- 1.1562 128.000 e 64.000 44.000
Trailer de 258 botellas o 2.304 256.000 seb) 128.000 88.000

Estacién requladora de
presion

El volumen de extraccién maximo posible
no depende Unicamente del numero de
botellas de acetileno, sino también de la
configuracién técnica de la estacién regu-
ladora de presién.

Para cada tamano de botella se puede
disponer siempre de un aparato de extrac-
cién idéneo de Linde, desde un sencillo
manorreductor de botella, hasta la esta-
cion reguladora de presién “Lindomatik"®,
aue es combpletamente automatica.

Accesorios para puntos de
consumo

Los elementos normales en los puntos de
consumo, para sopletes especiales Linde,
al final de las canalizaciones de acetileno,
son una llave de bola y un dispositivo de
seguridad.

Los elementos para puntos de consumo
pueden adquirirse como productos de
serie o también pueden ser adaptados
por Abellé Linde a las circunstancias indi-
viduales.

Alimentacién de acetileno transportable, con bateria de botellas Se pueden suministrar dispositivos de
seguridad para puntos de consumo hasta

un caudal de acetileno de 30 m¥h. Para
caudales mas grandes pueden conectarse
varios dispositivos de seguridad en serie.

Trailer de abastecimiento de acetileno y depésito de oxigeno
: g L ey
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Conformado en caliente

Para el conformado autégeno en
caliente es importante que sélo se
calienten aquellas partes de la pieza
de trabajo que se tengan que confor-
mar. No tan sélo por motivos de ahorro
de energia, sino también porque es
deseable que las zonas no calentadas
sirvan de apoyo para dar estabilidad
de forma al resto de la pieza. Para
estos casos se hacen sopletes a la
medida de las necesidades de cada
aplicacién.

Para la producciéon en serie de, por
ejemplo, piezas mecanizadas peque-
flas, se usan con éxito sopletes de
acetileno-aire aspirado. Las llamas se
regulan bien con medios sencillos. El
recalentamiento o una posible unién
de las superficies por fusién se pueden
evitar con seguridad.

El calentamiento de piezas de diame-
tros mas grandes, que por ejemplo se
tengan que encoger o doblar en la
zona calentada y cuya area de calen-
tamiento deba quedar estrictamente
limitada, se lleva a cabo preferente-
mente con sopletes de bloque, refrige-
rados por agua, desde ambos lados de
la pieza (ver foto superior derecha).
Para esta clase de aplicaciones se
usan dispositivos de encendido y con-
trol, que permiten un proceso de calen-
tamiento totalmente automatico.

En especial para abocardar tubos o
fondos de recipientes, es imprescindi-
ble disponer de sopletes potentes (casi
siempre manuales) para producir tran-
siciones favorables al flujo. Un calenta-
miento rapido del sector a conformar
es conveniente también porque asi se
minimiza el esfuerzo térmico del Gtil de
rebordear (ver foto abajo).

Calentamiento con llama a temperatura de mecanizacién, de un sector limitado,
con sopletes de acetileno-oxigeno, dispuestos a ambos lados

Precalentamiento para la
soldadura

Para el precalentamiento para soldar y
el secado de la zona préxima a la sol-
dadura son especialmente idoneas las
llamas de acetileno/aire comprimido.
Los gases de esta llama, en compara-
cién con otros gases combustibles,
son muy secos. Estos sopletes son
sumamente variables en su potencia y
ofrecen gran seguridad en el retroceso
de llama.

Usando mandmetros de aire comprimi-
do y valvulas de cierre rapido se selec-
ciona el calor deseado con medios
sencillos de forma reproducible y se
aporta a la pieza a la velocidad de sol-
dadura (ver foto a la derecha).

Linde ha desarrollado para este campo
de aplicacién un "sistema modular de
sopletes", con el fin de equipar instala-
ciones de soldadura existentes con los
sopletes mas convenientes.

Llamas de acetileno-aire comprimido para el precalentamiento de grandes tubos a
la velocidad de soldadura
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Enderezado con llama

El proceso de enderezado con llama
es el campo de aplicacion predestina-
do para sopletes de acetileno-oxigeno.

Lo importante es que con un soplete
adecuado se calienten rapidamente
sectores delimitados en las piezas de
trabajo, hasta alcanzar una temperatu-
ra de plasticidad, que permita su con-
traccién en la zona calentada y obsta-
culizando la dilatacién térmica. La
forma cambia durante el proceso de
enfriamiento en el sector contraido.

Para el enderezado con llama se nece-
sitan sopletes de gran potencia, y se
pueden suministrar disefios especial-
mente adaptados.

El uso de sopletes especiales de tipo
manual de gran potencia representa
una de las aplicaciones mas corrientes
en la industria siderdrgica y de maqui-
naria pesada.

Para la produccién en serie se desa-
rrollaron sopletes especiales de rectifi-
cado a maquina, que se usan por
ejemplo en la produccion de tubos de
paredes gruesas (foto abajo) para la
técnica "off-shore" en servicio total-
mente automatico.

Templado con llama

Para el templado con llama se calien-
tan piezas de trabajo rapidamente —y
en sectores delimitados— a temperatu-
ras superiores a la linea A1 critica del
diagrama de hierro-carbono. Con un
subsiguiente enfriamiento rapido del
sector calentado se produce el temple.
El material base queda afectado y
mantiene su forma.

Para el templado con llama han dado
excelentes resultados los sopletes, en
los que inmediatamente detras del
frente de llamas (en sentido avance)
Ilevan integrada en el cabezal del
soplete una "ducha de agua" (foto a la
derecha).

Enderezado
manual con llama
de una base
de maquina

Enderezado con
llama automatico de
soportes de carriles
de grua con soplete
de acetileno-
oxigeno refrigerado
por agua




Centros de atencion
al cliente de Abello Linde

Bilbao

) Pontevedra

Sant Fruités de Bagese  Girdna
.
Lleid
Zaragozae eLlelda e Barcelona
Ta.rr gona
Madrid
¢ CastBlién
.

Murcia e

* Sevilla Cartagena

25180 Alcarras (Lleida)
Ctra. N Il, Km. 454

Tel. 973 79 04 53

Fax 973 10 52 14

08009 Barcelona
Bailén, 105

| Tel. 93 476 74 00"
3 Fax 93 207 57 64

48011 Bilbao

Gran Via, 63 bis, 2° Desp. n° 3
Tel. 94 427 76 22

Fax 94 427 62 43

30396 Cartagena
Ctra. de Mazarron, Km. 8,8

Tel. 968 16 34 00
gﬁz Fax 968 16 84 11

-~

ABELLO LINDE, sA.
Gases Técnicos
Domicilio Social
08009 BARCELONA
Bailén, 105
Tel. 93 476 74 00"

|
Fax 93 207 57 64 \
E-mail: info@abellolinde.com ’

12006 Castellon
Ctra. N-340 Km. 62,6
Tel. 964 24 04 43
Fax 964 24 44 84

17460 Celra (Girona)
Poligono Industrial

C. Padro, s/n.

Tel. 972 49 23 19
Fax 972 49 41 33

http://www.abello-linde-sa.es

41700 Dos Hermanas (Sevilla)
Polig. Ind. Ctra. La Isla,

C. Torre de los Herberos, s/n.
Tel. 95 493 00 10

Fax 95 493 04 33

28906 Getafe (Madrid)
Polig. Ind. San Marcos,
C. Gutenberg, 14-16
Tel. 91 681 56 12

Fax 91 681 55 66

30010 Murcia

Ctra. de El Palmar

Polig. Ind. Conver

Tels. 968 25 21 60 - 25 11 47
Fax 968 34 04 33

46530 Pucol (Valencia)
Camino de Liria, s/n
Apdo. de Correos n° 25
Tel. 96 142 41 44*

Fax 96 142 41 43

08272 Sant Fruitos de Bages
Prolongacio Carrer Padro, 1
Tel. 93 876 08 77

Fax 93 876 07 57

43006 Tarragona
Autovia Tarragona-Reus, s/n.
Tel. 977 54 27 90
Fax 977 54 01 90

36410 Torneiros - Porrifo
(Pontevedra)

Camino Ribeira, s/n.

Tel. 986 33 71 84

Fax 986 33 37 02

50057 Zaragoza
Polig. Ind. Malpica,
Calle E, Parcela 63
Tel. 976 57 18 61
Fax 976 57 33 78




