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IResumen.

Resumen.

Los primeros años del siglo XX contemplaron en Europa, y también en España, el nacimiento y 

desarrollo práctico de diferentes procedimientos de soldadura que tuvieron su origen en los ensayos 

por arco voltaico (1855) y en los estudios de la llama oxiacetilénica (1895).

Pero la verdadera repercusión y aplicación de la soldadura autógena en los talleres metalúrgicos 

no se produjo hasta conseguir el oxigeno industrial que había sido estudiado por Linde en Alemania 

y Claude en Francia.

Durante la Primera Guerra mundial, la soldadura autógena se extiende con rapidez y de manera 

intensiva. Tuvieron que pasar unos años hasta que el procedimiento por arco con electrodos 

revestidos desarrollase sus propias aplicaciones, y oxiacetilénica y soldadura por arco convivieran  

complementándose y convirtiéndose en los procedimientos más utilizados en la mayoría de los 

talleres españoles hasta los años 50.

Estos dos sistemas de unión coincidieron en el tiempo y en los respectivos trabajos realizados durante 

décadas en casi todos los sectores industriales objeto de estudio en la presente investigación.

Esta Tesis muestra a través de documentos inéditos hallados en Archivos de empresas españolas 

activas, en su mayoría, y Archivos Históricos, un elenco de construcciones y estructuras metálicas 

soldadas en los sectores Metal-mecánico, Naval, Ferroviario, Automoción, Gas-Petróleo, 

Aeronáutico y Nuclear.

La fiel reproducción de los documentos históricos aparecidos en este estudio permite conocer, 

disfrutar y enriquecerse con un patrimonio histórico industrial que trasciende, muchas veces, a la 

propia soldadura.
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7.  4.  Conclusiones.

El Capítulo 7 y último de esta investigación, aborda las construcciones y estructuras metálicas 

soldadas en el Sector Nuclear español desde los años 70 hasta finales del siglo XX.

He presentado una serie de estructuras metálicas que fueron diseñadas para siete Centrales 

Nucleares por la empresa Duro Felguera.

La primera estructura metálica corresponde a la reforma del carro de la grúa del edificio del Reactor 

de la C.N. de Sta. María de Garoña (Burgos), con fecha de realización de plano de finales de 1988.

Este plano ha sido encontrado en muy buenas condiciones de conservación, lo que nos permite 

contemplar  las indicaciones que los diseñadores de la obra dejaron plasmado en el papel.

Quedan claramente especificadas en las “notas de soldadura” las gargantas que deben tener los 

cordones en ángulo en distintas partes de la construcción.

En lo que respecta al material, se señala de manera ineludible la aplicación de un tratamiento de 

recocido para eliminar las tensiones internas antes del mecanizado final. También se debe grapar 

la tapa de inspección a su asiento durante la soldadura para contribuir a mantener plana la brida.

Del mismo modo se deja constancia, para el trabajo en montaje, de proceder a la eliminación 

de todas las esquinas vivas y a suavizar todos los agujeros cortados a soplete. Así como otras 

indicaciones de obligado cumplimiento relativas a la estructura.

La segunda estructura metálica fabricada y recogida en este Capítulo, corresponde a las vigas 

principales de la grúa pórtico de la C.N. de Almaraz (Cáceres). Con fecha de dibujo en plano (1975) 

y con la relación detallada del acopio de material para la obra.

Se especifica claramente en una “nota” cómo se deben ejecutar los cordones de soldadura.

La extensa documentación conservada por Duro Felguera relativa a la construcción de los pórticos 

de la Nave de Turbinas de la C. N. de Lemóniz (Vizcaya) que realizó para Iberduero (1973 - 1975), 

me ha permitido investigar en dos direcciones. La primera, me ha llevado a conocer cómo se gestan 

estas enormes obras y las intensas y constantes negociaciones que se mantienen antes, durante y 

después de la ejecución de la obra  para determinar  las responsabilidades, los plazos y los precios.

Los documentos encontrados, nos enseñan aspectos desconocidos y nunca divulgados de las 

características particulares de una Central Nuclear que requirió de un control minucioso y exhaustivo, 

semana a semana, de cada una de las fases de fabricación de los pórticos de la Nave de Turbinas.

Como toda obra de este tonelaje e importancia, estuvo sometida a imprevistos y dificultades, 

resueltos en tiempo y forma adecuados.

Y la segunda dirección en la investigación, paralela a la primera y no menos importante, son las 

complicadas uniones por soldadura a las que tuvieron que enfrentarse. Hubo que resolver en  

diferentes posiciones, con distintos espesores, y emplear diferentes procedimientos sometidos a 

rigurosos controles de calidad desde la fabricación en taller al definitivo montaje en obra.

Adjunto a esta documentación, una interesante colección de los mejores planos que se han 

conservado en el Archivo de Duro Felguera sobre la obra de la C.N. de Lemóniz.

La C.N. de Ascó (Tarragona) aporta dos planos de estructura metálica soldada (1974 - 1988). En 

uno, observamos la construcción de los forros para carriles en su conjunto y detalles relativos a 

cordones de soldadura en función de los espesores de chapa a utilizar. Y en el segundo plano, de 

gran belleza plástica, asistimos a la construcción y montaje del mecanismo de elevación.

Este último plano nos ofrece explicaciones del tipo de chaflán realizado para las soldaduras y las  

radiografías practicadas, los tratamientos a los que fueron sometidos los materiales, el tipo de acero 

del eje (forjado y normalizado) y la técnica  para soldar los cordones de filete continuo.
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En el plano del año (1977) que he presentado de la de la C.N. de Cofrentes (Valencia), correspondiente 

también a otra obra de grúa puente, especialidad de DF, podemos leer los pasos que se deben 

seguir para realizar correctamente la soldadura de carriles.

Y para terminar este último Capítulo, ocupado con las estructuras metálicas soldadas de algunas 

de las Centrales Nucleares españolas, he aportado los planos realizados entre 1977 - 1982, de  

las Centrales de Valdecaballeros (Badajoz) y Vandellós II (Tarragona) para las que DF diseño  

estructuras para grúas.
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