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BOQUILLA FARA AFARATO SOLDADOR

olositands. THE BABCOCK & WILCOX COMPANY, entidad norteamericana,
residente en 161 East 42nd Street, New York,N.Y.10017.

El presente Modelo de Utilidad se refiere a
una boquilla perfeccionada para un aparato soldador.

De un modo més particular, éste invento se
refiere a una boqullla de un aparato soldador provis-

5 to de wmedios que se utilizan en el acoplamiento exac-
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to y positivo de un objetivo de soldadura relativamente pegwe
Ao, que tiene elementos de paredes extreuwadawente delgadas,
para poder conseguir una eficacia déptima de una soldadura re
sultante y una mejor eficacia de operacidén en el tiempo ués
corto positle,

En el pasado, se han utilizado estructuras de reji
l1la en forma de reticulos para sostener las barras fisiona-
bles del nuclio de un reactor en posiciones positivas, a dis
taneias predeterminadas, unas con relacidn a otras. En el nyd
clio se puede producir inestabilidad a causa de pequefios cam
bios en la distribucidén de los combustibles, debido a un deg
plazamiento extreuada.vente pequeiio de las varillas de coabus
tible. Por o tanto, dichos reticulos deben ser wecdnicamen-
te rigidos para no variar de posicidén 6 para que no produg-
can otstruccién 6 variacidn del flujo de refrigerente a tra-
vés de los espacios comprendidos entre las varillas fisiona-
bles del nuclio. Con ésta accidn se evita la creacidn de zo-
nas de gran rediactividad dentro de un ndcleo y un cambio en

la reactividad de la unidad generadora de energla que pudie-

ra resultar posiblemente peligrosa.

La dificultad encontrada con dichos reticulos de ti
po normal es que, para conseguir la posicidn deseada de las
varillas de combustible de una forma positiva, la abertura de
finida originalmente por los elementos separadores extreumada
mente delgados para el alojamiento de las varillas de coubug
tible es deliberadamente wmernor en seccidén transversal gue la
de la proplia varilla, No obstante, como resultado, durante
la introduccidn de las varillas en el reticulo 6 durante el
wmovimierto de los reticulos souvre las varrillas, se ejerce

una tremenda cantidad de fuerza de traccidn en los elementos
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separadores del reticulo extremadamente delgados. Si éste eg
fuerzo produce una dislocacidén de la unidén entre dichos ele-~
mentos separadores, surgirén las dificultades descritas y se
producird un estado peligroso en potencia en el nicleo ¢ zo-
na activa del reactor,

En cada una de las uniones de los elementos separa
dores extremadamente delgados se necesita una junta perwmanen
te y rigida para poder fabricar los reticulos de una forma
reproducible y eficaz. En el paso, se han intentado emplear
técnicas tradicionales de soldadura fuerte para formar la
junta de los elementos separadores, pero las uniones resul-
tantes han dewostrado inconvenientes debido a la carencia de
resigtencia y a la fragilidad resultante de los medios de
unidén. Ademds, era necesaria una cantidad considerable de wug
no de obra y de inspeccidn para producir un reticulo eficaz
gue tuviera wn gran numero de dichas uniones en su estructu-
ra, lo cual hacia también indeseables las técnicas tradicio-~
nales. Este problema se agudiza en especial cuando se tiene
en cuenta que simplemente una junta a soldadura defectuosa
puede ser causa de tener que rechazar todo el reticulo.

Otro problema que presenta la unidén de eleaentos
separadores no ferrosos extrewmadanente delgados es el efec-
to que causan las técnicas de soldadura defectuosas donde se
funden dichas piezas metdlicas y muestran sefiales de flujo,
pudiéndose asegurar en tal caso que la soldadura resultante
se habia hecho de una forma incorrecta y, por lo tanto, ina-
ceptable., En casos extremos, podria surgir taubién una situa
cidn en que la unidén se quewara completawente. En cualquiera
de los casos citados se tendrian que recdhazar los reticulos

coampletos.




En lo éue se refiere a la habilidad necesaria pam
producir un reticulo eficaz, se ha podido .averiguar que se
depcnde tanto de la naturaleza de la operacidn como del egui
po 6 aparatos especificos utilizados. En el pasado, las opg
raciones de volumen relativamente bajo en cantidades propias
de taller exiglan normalmente un equipo de utilizacidn wanual
con lo que los resultados satisfactorios dependian en gran
manera de la habilidad y experiencia del operario. No obstan
te, cuando las operaciones habian de ser répidas, en situa-
ciones tales como las actualmente especlalizadas, se tenia
que exigir paciencia, habilidad, pericia y destreza por par
te del operario para producir las uniones 6 juntas miltiples
de los elementos del reticulo en estado necesario.

E]l presente invento satisface las necesidades de
la tecnologla, segin se han descrito anteriorumenge, producién
dose una junta 6 unidén fuerte, permanente y rigida de los
elementos de paredes extremadamente delgadas de un reticulo,
cuyo reticulo se utiliza para sostener las varillas de com-
bustibles en el nucleo de un reactor nuclear,

En ls préctica se ha podido averiguar gue si el ar
co del aparato soldador tradicional se situa directamente
con una postura predeterminada con relacidén a cada una de
las miltiples uniones descritas, cada una de las juntas o
soldaduras producidas por dicho aparato en dichas uniones
tendrd un tamafio, configuracidén, rigidez, resistencia y per
manencia virtualmente equivalentes. Una vez que se conocen
los pardaetros de la postura predeterminada del aparato, el
aparato del presente invento se puede utilizar para servir

de agyuda en la produccién de una junta 6 soldadura acepta-

ble, sobre una base reproducible, y de una wanera eficaz, en
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cualquier situacién que comprenda yna variacidén de material
6 configuracidn de la estructura gue se une.

Por consiguiente, éste invento tiene por objeto pro
porcionar medios de alineacidn para un aparato soldador, que
se utilize en la colocacidén positiva del arco de dicho apars
to con una postura predeterminada relativa a un objetivo de
soldadura extremadamente pequeiio.

Otro objeto de éste invento es proporcionar una ho
quilla provista de medios de alineacidén para acoplarse por
separado a la boca de un aparato soldador. '

Otro objeto adicional del invento es proporcionar
una boquilla perfeccionada de un.aparato soldador que se uti
liza en la elaboracidén reproducible de juntas 6 soldaduras
relativamente pequedas en la unidén de elementos extremadamen
te delgados, de una manera efectiva y eficaz.

Otros objetog y muchas de las ventajas consiguien-
tes de éste invento resultardn fdcilmente evigentes en el tmrg
curso de la descripcidn que sigue, tomando como referencia
el dibujo detallado adjunto, eun el que:

La figura 1 es una vista en seccidén transversal del
aparato segun la invencidn.

La figura 2 es una vista en planta superior del apz
rato de la figura 1.

La figura 3 es una vista de costado en seccidn de
una estructura de rejilla tipica.

La figura 4 es una vista en seccidén transversal de
otra modalidad del aparato,

La figura 5 es una vista en planta superioxr del apa
rato de la figura 4.

Los nldmeros de referencia iguales se refieremn a pie
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zags 6 partes siuilares en todas las vistas.

En términos generales, éste invento comprende un
dispositivo de una pluralidad de canales rglativamente pro-
fundos sobre la cara anular de una boquilla del aparato sol-
dador tradicional ern combinacidén con un par por lo menos de
guias paralelas, colocadas éstas a awmbos lados de los cana-
les. Una combinacidén como la expuesta se ha utilizado para
conseguir un gran ndmero de soldaduras aceptables en las unigl
nes de las tiras extremas y elementos transversales de una
rejilla separadora 6 reticulo, obteniéndose resultados que
fueron altamente satisfactorios en lo.- que se refiera a ta
wafio, rigidez, resistencia y configuraciénm, adin cuando los
elementos unidos entre si tenian un espesor extremadamente
pequefio.

De un modo mds especifico, la disposicidn de los
canales era la necesaria para que cada uno de ellos se encon
trara dentro de un dngulo de aproximadamente 902 respecto a
un canal adyacente y las guias tenlian la forma de dos oreje-
tas extendidas longitudinalumente que se situaron adyacentes
a cada uno de los lados de los mismos canales de una forma
prédcticamente paralela, Las orejetas y canales en ésta es-
tructura se utilizaron para la alineacidn selectiva y preci-
sa de la boquilla, electrodo, y el arco resultante con 1la
unién que se hablfa de soldar.

Otro dispositivo que se puede utilizar para aumen-
tar la latitud en lo que se refiere a la configuracién de
uniones que se pueden soldar con el aparato de éste invento,
consiste en que cada uno de los canales se encuentran aproxi
nadamente dentro de un &ngulo de aproximadawente 902 de por

lo menos otros dos canales. En ésta situacidn, como en el dis
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positivo citado, puede haber més de un juego de guias parale
las cabalgando sobre un nuwmero de canales en la forma descri
ta. También se consigue latitud adicional en la configuracién
de la unidén que se puede soldar aceptablemente cuando cada
uno de los canales en la cara anular se situe formando un 4n
gulo de aproximadamente 1802 con otro canal y cuando por 1lo
menos uno de los juegos paralelos de gulas se encuentre adya
cente al mismo canal,

En una modalidad de preferencia de éste invento,
segin se ilustra en las figuras 1 y 2, la boquilla de alinea
cidén estd provista de un cuerpo cilindrico que tiene un &ni-
aa 11 de construccién abierta por los extremos. La parte del
extremo inferior 12 del cuerpo estd provista de medios inter
nos de unidn 13 para acoplarse de una forma desmontable a la
cabeza de un aparato soldador (no ilustrado), mientras que
el extremo superior 14 de dicho cuerpo termina en una cara
anular 15 que tiene una pluralidad de canales extendidos ra-
dialmgnte 16, E1 cuerpo c¢ilindrico 10 aloja un aislador 17,
que se alinea axialmente con relacién al dnima, y que estd
adaptado para recibir un electrodo axialmente alinéado 18. El
aislador estd provisto de una pluralidad de aberturas de ven-
tilacidén 19 que lo atraviesan en sentido longitudinal y que
se utilizan para el escape de gas desde el aparato soldador,
en la operacidén de ventilacidén del mismo. En el cuerpo 10 se
emplean medios 21 de tipo de tornillo para situar directamen-
te el aislador 17 en el &nima. Un par de gulas 22 en forma de
orejetas sale de los lados adyacentes de uno de los canales
de una forma prédcticamente paralela. Las orejetas 22 y los ca
nales 16 se utilizan para la alineacién selectiva y precisa

de la postura de la boquilla con relacidn a los elementos re-
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lativamente delgados de una estructura a modo de rejilla.

En una aplicacién especializada, en el conjunto de
combustible del nudclio de un reactor, se utilizd el aparato
descrito para soldar numerosas uniones en una rejilla separa
dora 25, entre los elementes de tiras extremas 16 y las tiras
transversales 27 con la configuracidn ilustrada en la figura
3. En el pasado, era dificil, sino imposible, obtener solda-
duras aceptables en dichos elewentos extremadamente delgados,
especialmente si se fabricaban de un tipo de material de alea
cidén de niquel o circonio. No obstante, utilizando el aparato
descrito, la solda duras producidas en dicha red resultaban
altamente satisfactorias, y este resultado se consiguid sin
aiiadir material alguno de relleno a la estructura de la base.
Log resultados obtenidos con este aparto se deuen al hecho
de que se mnantiene la postura del aparato soldador practica-
mente constante de unién a unidén. El canal previsto en la ca-
ra anular del dispositivo descrito contra el propio soplete
en el plano horizontal, mientras que las guias u orejetas cen
tran sicultaneamente el soplete en el plano vertical, dando
por resultado una alineacidn precisa y reproducible del elec-
trodo y el arco resultante con la unidn que se desea soldar.

En otra modalidad de preferencia, la boquilla tiene
la estructura ilustrada en las figuras 4 y 5, que se caracte-
rizan porque la parte de cuerpo cilindrico 31 se extiende en
forma de manguito de unidén cilindrico alargado 32 que tiene
un dnima 33 abierta por los extremos. El manguito de unién 32

termina en una cara anular 34 provista de cuatro guias arquea

das 35 separadas unas de otras. La configuracién y posicién de

las gulas es la necesaria para que cualesguliera dos gulas ad-

yacentes definan un~canal 36 entre si de una cierta profundi-




10.

15-

30.

B8 2 ‘; ‘{‘ 09 =
y . * 'C' . * ': o e ¥ b' {1’ “ l:' i
exars 201008

-0 =

*ed’y
oo,

dad. Los canales guedan aproximadamente a 902 unos de otros
segin se ilustra en la figura 5. De este modo, la postura del
electrodo y el arco producido se alinean y centran con preci
sién con relacidén a la seccidén transversal de la rejilla, evi
tdndose que se produzca una soldadura descentrada inacepta-
ble. El aislador 37 acoplado en el dnima 33 se disefla para
alojer un electrodo 38 alineado axialmente y rebajado con re
lacidén al dnima de dicho manguito de unién alargado, segun

ge ilustra en la figura 4. E1 aislador 36 es un dispositivo
de proteccidén utilizado para producir al minimo el grado de
formacidén de arco del asparato soldador tradicional,

Los dispositivos descritos anteriormente se han
utilizado de una manera eficaz para producir soldaduras 6
juntas altamente satisfagtorias que resultaban aceptables
desde un punto de vista de tawmafio, configuracidén, rigidez,
resistencia y permanencia en una dmplia variedad de condi-
ciones de servicio que comprendian la carga y uso del con-
junto de varillas de combustible en el ndcleo de un reactor
nuclear,

En general, se utilizé un proceso de soldadura con
gas inerte y electrodo de tungstone empleando equipo norual
para la produccidén de dichas soldaduras. ilediante el uso de
los dispositivos mendionados de éste invento, se ha descubier
t0 que se pueden conseguir soldaduras 6 juntas aceptables,
sobre una base reproducible, de una manera eficaz y en el
tiempo mds corto posible, El tiempo necesario para producir
una soldadura estuvo comprendido aproximadaamente entre 0,5 a
2,0 segundos a 50 auwperios utilizando una méquina soldadora
tradicional. que funcionaba con corriente alterna.

La presién del gas inerte fué de aproximadamente

=
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2,10 kg. por centimetro cuadrado.

Asl mismo, fué necesario un tiempo minimo para la
inspeccidén de los reticulos decido a la perfeccidén de las sd
daduras restantes.

N O 0 A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as]l como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacer-
se constar que las disposiciones anteriorumente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alte
ren su principio fundamental; también se hace constar que el
invento se refiere a una Solicitud de Patente presentada en
Norteawérica, con fecha 30 de octubre de 1.970, n? 85.541, .
acogiéndose por 10 tanto a los beneficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constitu&e
la esencia del referido invento y por lo que se solicita ilo-
delo de Utilidad por 20 afios en Espaila, sobre: BOQUILLA FARA
APARATO SOLDADOR; caracterizéndose por lo:siguiente:

1.~ Boquilla para aparato soldador, para utilizar-
se en una estructura del tipo de rejilla relativamenie del-
gada, cuya boquilla termina en una cara anular provista de
una pluralidad de canales radiales provistos de costados, ca
racterizada porgue cad:z uno de los canales se encuentra den-
tro de un dngulo de 902 aproxiwadamente con respecto a un ca
nal adyacente, en coumbinacién con dos orejetas por lo umenos
extendidas longitudinalmente y situadas adyacentes a los cog
tados longitudinales por lo menos de uno de los canales, de
una forma prdcticamente paralela, empleandose las orejetas y
los canales para la alineacidén selectiva y precisa de la bo-
quilla con relacidén a la estructura de rejilla.

2.- Boquilla, segin la reivindicacidén 1, caracteri
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zada porque la disposicidén de los canales es la necesaria pg
ra que cada uno de los canales se encuentre dentro de un &dngu
lo de 902 de por lo menos otros dos canales.

3.- Boquilla segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zada porque cada una de la. pluralidad de las orejetas exten-
didas longitudinalmente, se situa adyacente al costado longi-
tudinal de por lo menos dos de los canales.

4.- Boquilla seglin la reivindicacidn 2, caracteri-
zada porgue cada una de las orejetas extendidas longitudi-
naluente, se situda adyacente al costado longitudinal de por
lo menos dos de los canales.

5.—- Boquilla segin la reivindicacidén 1, caracteri-
zada porque la orejeta se extiende longitudinalmente ern for-
ma de arco circunferencial.

6.~ Boquilla segin la reivindicacidén 3, caracteri-
zada porque la orejeta se extiende longitudinalmente en for-
ma de arco circunferencial.

7.~ Boquilla segin la reivindicacidén 1, caracteriza
da porque cada uno de los canales se encuentra dentro de un
dngulo de 902 con respecto a otro canal,

8.- Boquilla segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque cuando se acopla por separado a la cabe
za de un aparato soldador provisto de un electrodo, ésta com-
prende: Una caja que termina en una cara anular y que tiene
una d4nima abierta por los extremos provista de medios para el
acoplamiento con la cabez, previéndose la cara anular de por
lo menos dos canales extendidos en sentido radial; un aisla-
dor alineado axialuwente en el dnima y adaptado para recibir
axialmente un electrodo, estando provisto el aislador de aber

turas de ventilacién extendidas longitudinalanente; medios pa-
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ra sujetar el aislador en posicidén con relacidén al dnima; y

un par de guias cada una de las cuales sale de un lado adya-
cente del canal de una forma prdcticamente paralela, empledn
dose las gulas y los canales para la alineacidén selectiva y

precisa de la boquille con relacidn a una estructura en for-
ma de rejilla relativamente delgada,

9.- Boquilla segin la reivindicacién 8, caracteri-
zada porque comprende una pluralidad de gulas arqueadas se-
paradas unas de otras alrededor de la cara anular, definien-
do las guias por lo menos cuatro canales que se extienden
radialmente de forma que cada uno de los c.nales se encuentre
dentro de un dngulo de 902 respecto a un canal adyacente.

- 10.- Boquilla segin la reivindicacién 8, caracteri
zada porque las gulas son solidarias de la cara anular.

11.~ Boquilla para aparato soldadoré tal y como gque
da sustancialmente descrijo en la presente Memoria, é ilustra
do en los adjuntos dibujos

Esta Meworia consta de doce hojas escritas a mdqui
na por una sola cara,

vaaria, 29 EHE 1974

THE BABCOCK & WILCOX COMPANY

4 BRMEZ ACEBO Y LODEY
Firmudo: L. Goala Bscadadan
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