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" Procedimiento para efectuar une soldadura margi-

" nal entre dos mienbrosv.

UNITED KINGDOM ATOMIC ENERGY AUTHORITY, entidad in-

‘glesa; residente en 11,‘Charles II Street, Londes,

Inglaterra.
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Esta 1nven01on ge ralaclona con elementos
combustlbles para reactores nucleares del tlpo que

comprende un ‘miembro combugtible nuclear encerrado

dentro de ung vaina protectorao

En la fabricacidn de tales elémentos es pric
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tica comin usar una vaina tubular cerrads por sus

extremos mediante tapas terminales que ge aseguran

~a le vaina con soldaduras merginales con arco de ar

g0, consistiendo la preparaCiéﬁ de la soldadura en

‘le formacién de ranuras en forma de V.

Se ha descubierto ahore que la seguridad

de tal soldadure esta influida por la pfofundidad'

" de penetrecidn de la misma y se ha degcubierto tam-—

bién la posibilidad de obtener une mayor penetracidn

y por congiguiente una mayor seguridad efectuando

una preparecidén de laz goldadura en forma de wna ranu

ra con le configuracidn de wna U (que es mds ancha

~ que el extremo del electrodo goldador) ¥ efectuéndo“

la soldadurae mientras el extremo del electrodo del
soplete de soldar se encuentra por debajo de la pan
te superior de le ranura en forma de Us
En\oonsecuenoia; la invencidn consiste en
un. proceso para efectuar una soldadura marginal en-
tfé dog mienbros, que comprende las'operaciones de
preparacidén de log extremos de los miembros a sol-
der para ofrecer una ranurs soldableven'forma de U
¥ la realizacidn de una soldedure marginal'con gas
inerte coh el extremo del electrodo dé un soplete
de soldar situado por debajo de la parte superior

de le ranura en forma de U.

Seguidamente ge describiré una forma de rea-

lizacién' de la invencidn con referencia a los dibu-
jos adjuntos, en los que: '

Ie figure 1, es una proyeccidn vertical

" gecclonada de un extremo de un elemento combustible
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Lo figora 2, es nno vista en proyeccidn
'n:n'iz\:i?:a‘l;ﬂ saies ,m)eme,t'l ca do 11"1'.1 mmnp 5075w
dova de elementos cumbustlbles destinada a efecw
fnar soldadurag de acuerds con la jinvencidn.

X la% figuras 3 7 4 maesuran 100 perfi-

‘les de formas voviantes de una leva de secnencias

‘inphﬁda en'la nfquina soldadﬂra de la fTigura 2,

En la fl"ura 1, se mnestra un extremo de
un e‘emento oombuur-ble 1 para rezctor nuc]ear DPrO=

visto de una vaina 2 de aleacidn magnésica cerrada

por una tapa terminar 3 de 2leacidn mavnésioa. (La

veina 2 y la tapa tewminal 3 pueden estaxr hechas

por cjemplo con la sleacién de megnesio y berio co-

,ndcida,por."Magnox" gue se describe en 1la Patente

ing 1esa Ne 776.649, Cowo variante, la vaina 2 y la
tapa terninal 3 pneden hacerse con la eleacidén de
ragnesio ¥ zireonio comocida comercialmente por
aleacidn magnésica ZA y que combtiene zirconio en
lés'propovcioﬁes del 0,05 ab 1,0 %, siendo un ejem
vlo especffico el de unas nroporciones de 0 4) -
0,7 %)

La vaina 2 tiene un espesor de pared de
0,060 pnlzada y 12 tapa terminal 2 es también de
nn esvesor de pared de 0,060 pulgada y una altura
intorma minima de 0,187 pulgadaQ‘ Ia taéa termnie

ral 3 forma ua estrecho ajuste en el extrexo de 18

vaina 1 ¥ el borde de la tapa terminagl 3 se encuen<

tra 2l vag del borde de la vainz 1, Una renvra DO

4 wu-dadara 4 eon ormﬂ de U se encnentra fomeda
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en Jos bordes de la tapa tevminal 3 y de 1a vaina
1 situados a2l ras, Bt radio 2 del fondo de la roe
nura, de qudadnra 4 en fwamh de U tiene 0,030 pu

gada desde un opn¥fo gjfuado a0 040 ﬂuloada como

-

afnimo por debhajo de a pars surerior de la ranie

ra 4 en forma de U; " Lag paredes de oesta ranmea es-

t‘i"l 171()1 lnadag de manera que cada una de el’]as for-

‘me un 4ngulo de 15¢ hacia afuera con la vert*cal y

1la achura de la ramura 4 en a1 narte superlor sea

. de 0,080 pulvada.

Tn 1a fxgzra 2, pe ilu tra uana miquina

soldadora para realizar una soldadura marginal en-

tre la vaina 2 y la tapa terminal 3 del elomento com

bustible mostrado en la figira 1. ILa méq iina com=
prende un wmandril 6 psra sostener al elementn coms

bustible 1, estando montado dicho mandril sobre un

frvol 7. Bste dxbol estd provisto tambidn de nwa frew

no 8 y pvede acoplarse con el 4rbol de transmisidn
9 de un wotor engeanado 10 mediante un embrague elsg
tromagnético 11. EL 4rbol 7 estd acoplado median~

te los engranajes 12 y 13 para acoionar un &rbol

~Ifrontal 14 que sostiene 4 levas 15, 16 ¢ 17 y 18,

qua penen ea funcionamiento a los microconmutado~
res 19, 20, 21 y 22. Bl 4rbol de transmisiba 9 del
mo tor 10 - a50p1ado por los engransjes 23 ¥y 24
para acclonar un eje o 4rbol posteriorHQS gie SoS=
Fiene dos levas 26 y 27, que acclonan a los micro-
coumutadores 30 y 31. Fl Arhol posterlor 25 esté
acoplado mediante lecs engranajes ééﬁicosl34 ¥ 35

para acoionar una lava 36 de soplete que, dependien-

S s -
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do de 1la secvencis de la %vuradtra, tieve nna de

las dos fommas mostradas ea las fisuras 3 vy 4. La SO
leva 36 del sonlete accionsa un cursor 37 sobre el

que va wontads un soplete s01Aador 38'juntg al ex-

Tra e e =

50 tremo del elemento combustible 1 que se ha de g0l %*i
dar. 31 sonlete soldador 38 es del i 6,reouhier- %3:
to, teajendo un e;eotrodo de tungsteno con un 20% ;?{
de torio-dé un 1/8 de pulgaﬂa de difdwetro yﬁiimen- ;él
tado & 0;080'puigadé.sobre la medid'puigada-tefmi-" %g

10,  nal. |
.7 _ 1_El soplete 38 estd servido con corriens- %',
— te alterna,de.110>vn1tioé‘suprimida y con inyeccién - %}
repentina de impulsos erbnometrados;f Sé sumihist;é' ?i
A argen al soplete 38 a razén de 6.1 tros por minuto,” §¥
15,ﬁ S En el uso de la mdquiné, se carga manual-_ ?

. . i
mente el elemento combustidle 1 ca el mandxil 6 y. ?
luego se sisue ellprocedimiento de soldodura, que §

| es como seguldamente se expone. o ;:
(1) - Se fija el el ectrndo dol soP1ete @f
20. 38 & 0,003 pulgada més ellé de la parte superior {f
| " de la ranura 4 en forma de U empleagdo un é 1ibram
dor de espesor. | Lj
(2)  El funcionamiento de un conmutas Ef
dpr de arranqué énerg{za al motor 10 e inicia el .
25, ‘arco (éoriien%e'oontinua a 61 auperios). | -

(3) Inicialmente, al motor 10 acciona
' i B el &rbol posterior 25 y por conmsiguiente a la le= o
1#a'36 due rige el wrovimiento el sopnlete 38, ILa ‘

leva 36 es de la forma wostrada en la figura 3y

30+ tiene un perfil 39 a nivel "bajo" que conduce 2 un
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calén 41, conduciendo el perfil 40 de nivel inter-

medic a un perfil 42 de'nivai "alto" a travds de un
escalén 43, y el perfil 42 de nivel "alto® conduce
dé mevo al perfil 39 de nivel "hajo" a travds de
1y egéaiéh 44, o) soplete es movido 0,843 pulgzada
hacia la ranura 4 en Torma de 1 por el escalén 41
de la le§a‘36 hasta aque la posicidn del soplete 38
es regiddipOr el‘perfil AQ de nivel "intermedio”.
Se tiene enidado de que ¢l soplete sea moﬁido a una
pogleldn central de la ramra 4 comb_ée muestra en
la figura 1. EL nmovimiento dei'soploﬁe se efectia
danrante un per{odo deaB gegundo s, degecopiéndose
el embrague 11 durante este perfodo de maneta que el
elemento combustidle 1 permenave estaqiohario;'

(4) Ta leva 26 del Sxrhnl pésterior 25

acciona al microcomantadar 30 para onerglzor al enw

bragne 11 y poner en rotacidn al mandril 6 y al ér-

hol frontal 14. Bl tiempo de nns rewolueibn del
elrnento conbiastidle es de 22 segnndos.

(5) = elemento combastible 1 es pues-
to en rotactén en una revolueidn y 302y luégo el
escaldn 43 de 1o leva 36 mueve al sovlete 38 0,010
pulgada m&s hacia 12 raunra 4 en U dnrante un ve-
rfoda aproximado de un segondo hasta qic la posi-
cidn del snplate 38 es governada por el perfil 42
de nivel »lto de la leva 36.

(6)  Se pone en retacidn el elemenb covie
bustihle 1 durante stva vevolucidn mfs 300 ou&ﬁdﬁ

la Yevs 16 del 4rhol Trontal 14 mcciona 9l mieree-
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commitador 20 pare veduelr la corviente a 35 ampe

rios en unos 2 segundog. Mientras la corriente se

TN

" egtd 1nﬂnn Fﬂdo, el. escsTnn 44 de la leva 36 rveoli-

ra firvemente al go 1ete 38 hasta que 1s posicién
de fste GS:reSida Do 01'P°3f11'39fde nivel ba jo de
1a 1ova 36, . o

(7) Las levas 17 7 18 del &’Lr?)ol“frnlﬂ;al
14 accionen respectivameute a los mleroeonmutadores

21 ¥y 22 para 1nterrumn1r la corriente Je soldadura

s desenergmzar al ecbrasne 11. Finalmonte, la le-

-

“wa 27 del Svbol nosherior 25 acclona al micTocohne

-mutador 31 para interrumnir el fuoncionawmiento del

Uotor 10.

Annaue el electrodo del sonlete woldador
38 pevmanece en la ramare 4 er forma de U durente
1a cayor parte de la overscidn de soldadura, la scle
dadure aéa%ﬁﬂa rellenes dicha ranvra. Ta penetra-
cin de la soldadura on la zona de contacto entre
la 14mina 1 y el £81dén 3 de la tapa terminal es +v
plraznente de 0,060 pulgada, representando &sto un
inerepento del 50 % en la penetracidn sin aBadir
metal de relleno,

Una varionte en el orden de soldadura on
un~ sola operacibn es como gigue.

(1) Se fije el electrode del soplete 38
a 0,003 puleada nds allé de la parte guperior de 12
ranura 4 en forma de U,

(2) Se eLerwiza el mo+cr 10 .y ge inicia

el arco (eorriaute cont{nua de 64 amnen,os)

(3) El motor 10 aceiona Arhol postes
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yioy 25 y por consiguievte a la leva 36 que wige

"ol movimienbe del soplete 38, Se @ .plen una leo-

A

va 36 de 1z Torwa wostrada enla figura 4, Esta

Lova 36 tiene un perfil 45 de nivel "bvajo" que cch

duce 8 on perTil 46 de nivel "alto" 2 travéds de los.
aneslones intermedios 47 y 48. El soplete 38 es
movido 0,043 pulzada hacla la renura 4 por el esfe=
eclén 47 ﬂe‘la leva 36 hasta ae la posicidn del
soplete 38 es gobernada por el perfil 46 de nivel
"alte". E1 soplete es movido dursnte un per{dddwi
de 8 segundog ¥y durante este perfodc se desconle
el embrague 1l de manera gue el elementc combusti-
ble 1 permanezca estacionario. ’

(4) Ta leva 26 del frbol posterior 25
acciona gl aicrceommtader 30 para enevgizar el eu-
biawue 11 ¥ poner en rotacidn’el eleuenty comhustible

1 y al &rbol Ffrontal 14. ElAti@npo de una revolum

cidn del elemento cowbustidle 1 es de 30 segzundos y

1a rotacidn se inicia 6 1/2 segundos despuds de la

5n7c*aci6n del arco.

(5) Se pone en rotac16n el elem@ndo

comhwstible 1 en una revolucidn més 722 y 26 se=

aurdos deﬂnuéﬂ de la iniciacién del argo la rota-~

¢idn de 1a leva 15 o délaﬁbol frontal 14 acciona.

al microconmutadnr 19 para reducir la 0nrrlon+e dé
ockindara de 64 a 58 amperios durante 5 seganios.
(6) A1 eato de 38 segundos de 1la ini<
ciacidn el arco, la leva 16 del frvol frontal 14
acecions al microconwutador 20 paré redueir la co-

rriente a 30 amperios durante 4 seguidos y, mienw
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tras se estd reduciendo la corriente, cl escaldn
43 de la leva 36 vetira firmemenic al soplete 38

nasta que la posicidn del wmismo es';ohérnada por
el perfil 45 de nivel "bajo" de la lcva 36,

(7) Tas leves 17 y 18 delafhol fron=
tal 14 acelonan vespectivamente a los micwocomume
tadore$ 21 ¥y 22 pava intevrumpir la corrieuté_de
soldednre ¥ deééﬁéigizar el émbragné 11o Pinal-
mente, la leva 27 del érbélbposteridr;QB acciona
al microconmutador 31 para intérigmpir al iuhbioQ
namiéntq del motor 10. |

Las corrientes indicadas en les anterio=

res secuoncias de soldadura se refieren a la sol-

dadura de aleacidén magnésica tipo "Magnox". Para

la soldadura del tipo de aleacién magnésica por

"72A" se requiere una superior corriente de solda-

dre, de hasta 80 amperios como méximo.

. Descrita suficientemente 1la naturaleza
del invento as{ como la manera de rea’izarlo en la
réetica, debe hacerse constar que las disposiciom
D y : ! -

nucs indicadas anteriormente son susceptibles de mo-

dificaciones de detalle en cuanto no elteren su prip

cinio. fundamental. También se bhace constar que el .
invento se refiere:a'una golicitnd de Patente ﬁre;
‘genfada en Inglaferrdide~fecha‘de 4 de agosto de
1960, y con el N9‘27137/M605Vaoogiéndéﬁe ﬁdﬁ lo tan
te e lds beneficios que conceden los Convenios Ine

ternacionales cn vigor ¥ siendo lo que congtlbuye

la esencia del referido invento, y por lo que se
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licita Pauen+9 de Invenvwén por 20 afios

pafia: "FROCEDIMIENTO PARA LFECTUAR UNA SOLDADURA

MARGINAT ENTRE DO3 MIEMBROS "; carscterizfndose

'

por lo signiente.

&g Prooedimiento nara efeotnnr>una

“SOLdQ(uLa wafﬁﬂnal entre. dos mlonnros, caracteris=

zado nox oomnr@nder las oneracione de vreparseidn

de Tos extreros de los miembros a soldar. para ofre

cer uno raxwr 2 dc soldaduvra en forme de U y la rea

.llzaﬂméa de una soldadnra mavginal bajo una espa

de sas inerte con el extremo del electrodo so1da~

dor de un soplete situaﬂo por debajo de la narte

sunerior do 1a ranura en U,

'29.~ Procedimlento, segin 1la re1v1ndioa-
016a 1s, carseterizado. nor. efeehvar una soldednre
marginal envre una vaine de elemento combnstihle
pera reactor nuclesy v una tﬁpa términalrde,cierre
del'exﬁreﬁb de la vaina, cuyas vaina y tapa ternd-
nal sgﬁ de aldetﬁn maané a, e comrrende ia for-
macién de vam rannra de soldadara en Torun de U en
hordies edyacentes de apoyo de le vaiaa y'de 1la taga
terminal, ¥ la realizacidn de una soldadura margj;'
__ﬂ.rnlre 10“ adyacentes bhordes de apoyo bajo wna
gas inrerte, con el exfremo dal elecirodo
de wn zovlete de soldar situmado por debajo de la
revee 5uperior de 1o rannys en Chrma de U,

32,- Procedimiento, rezin 1o cmpecifia
cado on las reivindicacionss 12 & 28, eon 2l que
laz poredes de la ranura en U estdn ineliuades ha-

cia 2l extevior respedto a la vertical al pasar
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42 =  "Procedimiento para ofectner una

goldadura marginal enfre dog wlebhros"; tal

e
@
Q
1

mo gueda sustencislwente deserito en la presente

memoria e ilngtrado en los dibujos adjuntos,

BEsta memoria congta de once hojas escrie

tas a méqaina por una sola Cara;
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