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Este Invento se re fie re  a la  soldadura de los bor­
des de dos árganos adyacentes, y aunque no exclusivamente,es 

especialmente aplicable a elementos de combustible de 

reactores nucleares, de la  d ase  constituida por un cuer -  
5. po de m aterial f i s i l ,  encerrado en una cubierta protectora.

En la  fabricatión  de estos elementos de combusti­
ble para reactores nucleares, es costumbre u t i l iz a r  un reves-
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timientes protector cilindrico , cerrado en ambos extremos 

por casqaillos: dotados de márgenes o proloagaei onea c i­

lindricos estrechamente abastados en e l extremo del 

revestimiento, realizándose ana soldadora de c ierre , en 

5« arco de argón entre los extremos adyacentes en contaoto

del revestimiento y de las prolongaciones de los caequi­

llo s  extremos, los tordas del revestimiento y la s  pro­

longaciones de los casqaillos extremos, se preparan para 

la  soldadora,, trabajándolos a maqoina separadamente, de 

10* t a l  modo que, con el caequillo extremo en posición en

e l  extremo del revestimiento, para la  soldadora, se 

forma una ranura anular de soldadura, de sección en IT 

o V, por los extremos o bordes yuxtapuestos del revesti­

miento y de la  prolongación del caequillo extremo; par- 

15. te  de dicha ranura esta definida pór e l borde interno,

trabajado a máquina, del revestimiento y parte de dioha 

ranura está definida por el borde adyacente, trabajada 

a máquina, de la  prolongación del caequillo, La prepa­

ración mecánica inexacta de los bordes del revestimiento 

20. y de la  prolongación del casquillo extremo, o la  inexac­

ta  posición de este en e l extremo de la  funda, puede dar 

lugar a que la s  partes de la  ranura Para la  soldadura es­

tás desalineadas de t a l  modo que se produzca una g rie ta  

en la  base de la  ranura, susceptible de dar lugar a de- 

25* feotes ta les  como la  inclusión de oxido y la  formación

de sopladuras de empollas en la  soldadura, a l realizar 

se esta*
La soldadura de cierre eon arco de argón, se obtiene 

faciendo g irar la funda protectora eon respecto a l so l- 

30. dador f i jo ,  de ta l  modo que e l electrodo de dicho soldador



y

5.

10.

15.

20.

25.

30.

atraviesa eflzacamente la longitud de la  ranura de sol­

d a d u ra ^  practicar esta . Se ha descubierto también que 

la uniformidad, y por lo tan to , la  seguridad de esta sol 

dadura de cierre , está influenoiada por la  exactitud con 

que la  ranura de la  soldadura anular atraviesa el electro 

do del soldador, cuando e l  revestimiento protector se ha­

ce g ira r  durante la confección de la  soldadura. La ro ta­

ción exoentrlca de la  funda protectora, da por resultado 

la  "desviación" de dicha ranura de soldadura, con res­

pecto al electrodo del soldador, con la  f a l ta  de unifor­

midad consiguiente de la soldadura resultante entre loa 

bordes.

Se acuerdo con este invento, un método para obte 

ner una soldadura de cierre  entre los bordes adyacente y 

a n ivel de dos elementos, comprende en preparar mecánica 

mente una ranura de soldadura en los bordes adyacentes y 

a n ivel de los dos elementos, realizando el movimiento 

Relativo entre e l  conjunto de estos y una herramienta de 

preparación de dieha ranura; e l colocar un soldador en la  

posición previamente ocupada por dicha herramienta, sin  

movimiento alguno del eonjunto de lod dos órganos, y el 

llevar a cabo el movimiento relativo  entre estos y el 

soldador, a f in  de que este ultimo siga con respecto a 

los dos Oiganos, e l mismo paso que siguió la  herramienta 

de preparación de la  ranura, al f a l la r  esta .
Una-, aplicación espeoiai de este método para 1 a 

confección de una soldadura de cierre entre bordes adya­

centes en contacto, del revestimiento de un elemento c i­

lindrico de combustible de un reactor nuclear y de una 

prolongación deleasqulllo extremo que se a justa  en el in-
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te r io r  del extremo del revestimiento, comprende e l pre 

parar a máquina una ranura anular para la soldadura, en 

los extremos adyacentes y a nivel del revestimiento y 

de la  prolongación del oasquillo extremo con e l revestí 

miento ajustado en e l extremo del mismo, y que se hace 

g ira r  alrededor de su eje longitudinal, con respecto a 

la  herramienta f i ja  de preparación de la  ranura para 
la  soldadura; el oolocar un soldador en la  posición pre 

viamente ocupada por dicha herramienta , s in  ningún mo 

vimiento rea l del revestimiento, y e l hacer g irar este 

alrededor de su eje longitudinal con respecto a l solda­
dor.

Este invento consiste también en un aparato para 

llevar a cato una soldadura de cierre de los extremos, 
entre los bordes adyacentes y a nivel de dos órganos, 

por un método en el que se obtiene mecánicamente una 

ranura para la  soldadura, en loa extremos en contacto 

de loa dos Órganos, y se realiza una soldadura entre los 

bordes ranurados en contacto de dichos órganos; esta 

aparato comprende una herramienta de preparación de la  

ranura para la  soldadura, y un soldador montado en un 
soporte móvil entre topes, de t a l  modo que el soporte 

pueda ooloearse primero con la  herramienta de prepara­

ción de la  ranura de ) a soldadura, situada para abrir 

una ranura para la soldadiura en I 03 bordes en contac­

to  de loa dos órganos, llevando a cabo el movimiento 

relativo  entre e l conjunto de los dos órganos y la  

herramienta mencionada, y, segundo, por movimiento del 

soporte entre topea, e l soldador se coloca en la  posi­

ción primeramente ocupada por la mencionada herramienta
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sin  movimiento alguno de dicho conjunto,' y ge ;jfcá>li#ae; 

una soldadura entre loa bordea adyacentes y an nivel, 

ranurados, de los dos órganos, llevando a cabo el mo­

vimiento relativo entre e l conjunto de dichos dos ór­

ganos y el soldador, d en ta l modo que éste sigue, con 

respecto a los dos órganos, la  misma trayectoria que re, 

corrió la  herramienta de eorte de la ranura para la sol. 

dadura, durante la  apertura de dicha ranura.

El aparato de aplicación especial para la  obten­

ción de una soldadura extrema de cierre entre los bor 

des adyacentes y a nivel, de un revestimiento o ilindri 

co de un elemento de combustible de un reactor nuclear, 

y una prolongación de un caequillo extremo ajustado an 

el extremo del revestimiento, por un método en el que 

se prepara, a máquina, una ranura en los bordea an con 

tacto del revestimiento y de la  prolongación del easqui 

lio  extremo y se realiza una soldadura entre los bordes 

ranurados y a nivel del revestimiento y de la prolonga­

ción del casquillo, comprende una herramienta de prepa 

ración de la  ranura para la  soldadura, y un soldador mon 

tado en un soporte móvil entre topes, de t a l  modo que és 

te  pueda colocarse primero con la  mencionada herramienta 

en posición para abrir?! una ranura anular en loa extre­

mos adyacentes y a nivel, del revestimiento del elemen­
te ,  y la prolongación del casquillo extremo, haciendo 

girar el revestimiento del elemento de combustible con 

respecto a la  herramienta y, en segundo lugar, por mov:i 
miento del soporte entre topes, e l soldador se coloca 

en la  posición primeramente ocupada por la  herramienta, 

sin ningún movimiento del revestimiento, y se realiza
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ranaradost del revestimiento y de la  prolongación 

del cosquillo extremo, haciendo g irar el revestimien 

to  del elemento de combustible, con respecto al sol­

dador.

A continuación se describe una forma de onatruo. 

oión de este invento, por v ía  de ejemplo, y haciendo 

referencia a la  única figura del dibujo adjunto, que 

representa dicha construcción en una v is ta  en planta»

En el dibujo se representa una deslizadera 1 c£ 

rrediza sobre una plana de base 2. Sobre la  desliza­

dera 1 por pernos 6, se monta un porta-herramientas S 

provisto de ajustes miorométrioos 4 y 5 para los des­

plazamientos la te ra l y longitudinal* Se halla también 

montado sobre la  deslizadera 1» mediante soportes 9 

y pernos 10, un soldador 7 dotado de ajuste micrómé- 

tr ico  longitudinal 8. Sobre la  plaea de base 2 se 

dispone un tope 11 entre la s  cabezas de pernos de to ­

pe 12 y 15 ajustados en salien tes 14 y 15 de la  desli­

zadera 1. El saliente 14 tiene una prolongación 16 s i ­

tuada entre las cabezas de pernos de tope 17 y 18 

ajustadas en salientes 19 y 20 de una placa de tope 

21 montada mediante pernos 22i sobre la  placa de 

base 2.

Se dispone un mandril 25 en e l que está sosten! 

do a rotación, un elemento de combustible 24 que haya 

de soldarse, y que comprende un revestimiento 25 c i­

lindrico de aleacoión de magnesio, que contiene una 

v a r illa  de uranio 26; e l  extremo del revestimiento 25 

está cerrado por un cosquillo extremo 27 roscado en
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e l  extremo del revestimiento 

longaeión o margen liso 28, 

e l extremo del revestimiento

25 y provisto de una pro 

perfectamente ajustado en

25.

Un conjunto para la colocación del cosquillo 27 

extremo durante e l tra ta jo  y la  soldadura, comprende un 

vastago o columna 29 provisto de uñé cabezal rotativo 

constituido por un cojinete de empuje 30. El vastago 29 

puede deslizarse en un soporte 31 montado en la  placa 

de base 2 por medio de pernos 32 y provisto de una pa- 

lanoa de aujección 33. El vástago 29 tiene una pestaña 

34 que sitúa  e l cojinete de empuje 30 dotado de una pis 

ta  35 situada en e l  vástago 29 contra la  pestaña 34; la  

p is ta  restante 36 del cojinete 30, puede g ira r  líbremen 
te*

Se dispone un ^volante de memo 37 para el despla­

zamiento de la deslizadera 1 longitudinalmente entre po 

sicienes limitadas por el tope 11, y se dispone un vo 

lente de mano 38 preparado para mover la  deslizadera 1 

lateralmente entre posiciones limitadas por la placa 
de tope 21.

En el empleo del dispositivo, e l  elemento de com­

bustible 24 se su je ta  en e l mandril 23, con el caequillo 

extremo 27 roseado en su s i t io .  El vástago o columna 29 

se desliza en posición de t a l  modo que la p ista  36 del 

cojinete 30 se apoye oontra la cara la te ra l in te rio r del 
caaquillo extremo 27, y el vástago se su jeta por la  pa­

lanca de fijac ión  en 35. La deslizadera 1, se s itú a  por 

medio del volante de mano 37, en la  posición represen­

tada en e l  dibujo, o sea oon la  deslizadera 1 ajustada 

a su posición por la cabeza del perno de tope 13, que



se coloca contra el tope 11, y la cabeza del perno de tope 

17, situado contra la prolongación 16 de dicha deslizadera* 

El, porta-herramientaa 3 se dota de una herramienta 39 de 

forma adecuada para ta l la r  a máquina una ranura de sección 

transversal deseada (en el dibujo, la herramienta 39 es 

adecuada para ta l la r  mecánicamente una ranura anular de 

sección en V en los bordes adyacentes y a nivel de la  en­

voltura 25 y de la prolongación 28 del oasquiUo extremo 

27}. La deslizadera 1 se desplaza, por el volante de mano 

38^ en la dirección de la  flecha 40, colocando la  herramien 

ta  39 en ajuste de corte con los bordes adyacentes y a ni­

vel del revestimiento 25 y del caequillo 27, haciéndose g i­

rar el revestimiento 25 por medio del mandril 23; La des- - 

Lizadera 1 se desplaza hasta ocupar el s itio  indicado por 
la prolongación 16 al colocarse en contacto contra el per­

no de tope 18, cuya situación regula la profundidad de la  

ranura abierta en el revestimiento 25 y el caequillo extra 
mo 27. La deslizadera 1 se re tira  a continuación, por e l 
volante de mano 38, hasta que la  prolongación 16 de aque­
lla» vuelve a colocarse contra el perno de tope 17. 1 con­

tinuación, la deslizadera 1 se desplaza de izquierda a de­

recha, en la dirección de la  flecha 41, hasta que llega a
12

una posición ta l  en que el perno de tope/ae coloca contra 

el tope 11. La deslizadera 1 se mueve nuevamente en la di­

rección de la flecha 40 hasta una posición em la  que la  

prolongación 16 de dioha deslizadera se sitúa de nuevo contra 

el perno de tope 18, y en estas condiciones el electrodo 
42 del soldador se halla correctamente situado para la sol­

dadura* El solape o superposición x  entre la  herramienta 
39 y el electrodo 42 del soldador 7, se ajusta para que sea
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igual a l huelgo preciso para el arco del electrodo agua­

tado, y e l ajuste mierométrico 8 se u tiliz a  para regu­

la r  las condiciones de ajuste del arco durante la  solda­

dura. los ajustes mieromltricos la te ra l y longitudinal 

4 y 5 del porta-herramientas 5 se u tilizan  para realizar 

ajustes precisos en la  posición de la  herramienta despula 

de colocar aproximadamente la deslizadera 1 por ajuste 

de los pernos de tope 12, 13, 17 y 18.

El vastago 29 y el cojinete de empuje 30 por aquel 

sostenido^ impiden que e l a caequillo extremo 27 se desa­

to rn ille  de la envoltura 25 durante e l trabajo a máqui­

na.

S O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, 

asi como la  manera de realizarlo  en la práctica» debe ha­

cerse constar que la s  disposiciones anteriormente indica­

das son susceptibles de modificaciones de detalle en ouafi. 

to no alteren su principio fundamental. También se hace 

constar que el invento corresponde a una so licitud  de pa 

tente presentada en Inglaterra oon fecha y numero alguien 

te : 10520/62 de 19 de marzo de 1962, acogiéndose por lo 

tanto a los beneficios que conceden los convenios in te r­

nacionales en vigor y siendo lo que constituye la  esen­

cia del referido invento y por lo que se so lic ita  Paten­

te de Invención por 20 años en Espaha. Procedimiento y 

aparato para la soldadura de cierre"; caracterizándose 

por lo siguiente:

I? .-  Procedimiento para la soldadura de cierre de 

bordes adyacentes y a nivel de dos elementos, caracterizado
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por comprender e l preparar» a máquina, una ranura, para 

la  soldadura, en loa bordes citados de los dos elementos, 

llevando a cabo e l  movimiento relativo  entre el conjunto 

de los dos elementos y de una herramienta de obtención de 

la ranura para la  soldadura; el colocar un solplet© de 

soldar, en la posición previamente ocupada por la^ herra­

mienta de formación de la ranura para la  soldadura, sin 

ningún movimiento en conjunto de l a  combinación de los dos 

elementos, y e l llevar a cabo el movimiento relativo» entre 

el conjunto d® lod dos elementos y el soplete de soldador 

« ,  de t a l  modo que este , con respecto a loa dos elementos, 

siga la misma trayectoria que 3iguió la  herramienta de pre 

paraeión de la ranura para la  soldadura, durante la prepa­

ración de dicha ranura.
2S.-  Procedimiento para la soldadura de c ie rre , - • 

caracterizado por aplicarse para ta l la r  una ranura de sol 

dadura entre los bordes adyacentes y a nivel de un reves­

timiento de un elemento combustible, c ilind rico , para reag, 

to r nuclear, y una proloagaeión de un oasquillo extremo que 

se ajusta en e l in te rio r del extremo de la  envoltura, y 

por comprender el preparar una ranura anular para la sol­

dadura, en los bordes adyacentes y a n ivel de la envoltu­

ra y de la prolongación del casquillo extremo, con éste 

ajustado en e l  extremo ae la envoltura; ésta última se-ha­
ce g ira r alrededor de su eje longitudinal con respecto a 

una herramienta f i j a  de obtención de la  ranura, y se colo­

ca un soplete de soldadura en la posición previamente ocu 

pada por la herramienta de preparación de la ranura, sin 

ningún movimiento en conjunto de la envoltura, y haciendo 

g irar ésta  alrededor de su eje longitudinal, con respecto
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e l soplete de soldadura*
3*.- Aparato para la aplicación práctica del proce 

dlmiento anteriormente reinvindioado, caracterizado por 

comprender una herramienta para la  preparación de una ra 

nura para la soldadura en los bordes adyacentes y a nivel 

de los dos elementos, y un soplete de soldadura montado 

en un soporte móvil entre topes, de t a l  modo que e l  so­

porte pueda colocarse, primero, con la  herramienta de 

preparación de la ranura situada para obtener ésta en 

los bordes adyacentes y a nivel de los dos elementos, 

realizando e l  movimiento relativo entre e l conjunto de 

éstos y dicha herramienta, y segundo, por movimiento del 

soporte, entre topes, el soplete de soldar se coloca en 

la  posición primeramente ocupada por la  herramienta de 

formación de la ranura para la  soldadura, sin ningún mo­
vimiento en conjunto de la  combinación de los dos elemen 

tos, y se forma una soldadura entre los bordes ranurados 
adyacentes y a nivel de los dos elementos, llevando a 

cabo el movimiento relativo entre el conjunto de los dos 

elementos y el soplete de soldar, de t a l  modo que éste, 

con respecto a los dos elementos, siga e l mismo curso 

que siguió la herramienta de formación de la  ranura, du 

rente la preparación de ésta*
4*.- Aparato para la  aplioaoión práctica del pro­

cedimiento anteriormente reivindicado, especialmente pa­

ra la obtención de una soldadura de cierre entre los: ex­

tremos adyacentes y a nivel de la envoltura de un elemen 
to cilindrico de combustible para reactor nuclear y una 

prolongación de un caaquillo extremo ajustado en el inte 

rion del extremo de la  envoltura, por un procedimiento
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que comprende el ta l la r  a máquina una ranura anular para 

la  soldadura, en los extremos adyacentes y a nivel del re 

vestimiento y de la prolongación del easquillo extremo, y 

el llevar a cabo una soldadura entre dichos bordes; una 

herramienta de obtención de la  ranftra para la soldadura 

y un soplete de soldar montados en un soporte móvil entre 

topes, de ta l  modo que el soporte pueda colocarse primero 

con la herramienta de formación de l a  ranura para la  sol­

dadura, situada en condiciones de ta l la r  una ranura anular 

para la  soldadura entre los bordes adyacentes y a nivel de 

la envoltura y del oasquillo extremo del elemento combusti. 

ble, haciendo g irar la envoltura con respecto a la  herra­

mienta de formación de la  ranura para la  soldadura, y lue­
go por movimiento del soporte entre topes, e l soplete de 

soldar se coloca en la  posición primeramente ocupada por 

la  herramienta de formación de la ranura de soldadura sin 

ningún movimiento conjunto de la  envoltura, y se lleva a 

cabo una soldadura entre los bordes adyacentes y a nivel 

de la  envoltura del elemento de combustible y de la proion 

gación del oasquillo extremo, haciendo g irar dicha envoltu 

ra con respecto a l soplete de soldadura.

59•■- Aparato, según reivindicación 4, para la  prepa­

ración de una soldadura extrema de cierre entre los bordes 

adyacentes y a nivel de una envoltura cilindrica de un ele 

mentó de combustible para reactor nuclear, y una prolongación 

de un oasquillo extremo roscado en e l extremo de la envoltu 

ra , caracterizado por disponerse un vastago de colocación 

pata impedir que e l oasquillo extremo se desatornille de 

la  envoltura del elemento combustible , durante e l tallado 

mecánico de la  ranura anular para la  soldadura; el vastago
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de situación indicado, tiene un cabezal ro tativo , por me­

dio del oual se aplica presión al cosquillo extremo en la  

dirección del eje longitudinal de la envoltura del elemen­

to de combustible, y dicha envoltura se hace g ira r  con res.

5* pecto a la  herramienta de obtención de la ranura para la

soldadura, en un sentido t a l  que la tendencia del cerqui­

llo  extremo a desatornillarse de la envoltura del elemento 

de combustible, durante la preparación mecánica de la  rana 

ra anular para la  soldadura, se contrarresta por la  presión 

10* aplicada a l caequillo extremo por el vastago de colocación.

6®.- Procedimiento y aparato para la  soldadura de 

c ierre , t a l  como queda descrito substancialment© en la  pre 

sente Memoria, e ilustrada en el dibujo adjunto*
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