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"Procedimiento y aparato para la soldsdure de cierre",
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Faicitante: UNTTED KINGDOM ATOMIC ENERGY AUTHORITY, entidad inglesa,
residente en 11 Charles II Street, Londres,Inglaterra.

Este invento se refiere a la soldadura de los bor-
des de dos dérganos adyacentes, y aunque no exclusivemente,es
especislmente aplicable a elementos de combustible de
reactores nucleares, de la oclase constituida por un cuer =

5. po de material fisil, encerrado en una cubierta protectora.

En le fabrioatidn de estos elementos de combusti-

ble para reactores nucleares, es costumbre utilizer un reves-
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timiente protector cilimdrico, cerrado en ambos extremos
por casquillos: dotados de margenes o prolongacionea ei-
lindricos estrechamente ajustados en el extremo del
revestimiento, realizandose una soldadura de clierre, en
arco de argon entre los extremos adyacentes en cmtacto
del revﬁatimiento y de lea prolongaciones de los casqui-
1los eitiémos. Los bordes del revestimiento y las pio-
longaciones de los casquillos extremos, se preparan para
la soldadura, trabajaniclos a maquina saparadaménte, de
tgl modo que, con el casquillo extremo en posicidn en .
el extremo. del revestimiento, para la soldedura, se
forma ung rapura anular de soldadura, de seccidén en U

o V, por los extremos o bordes yﬁxtapuestos del revesti-
miento y de la prolongaciénvdel cagquillo extremo; par-
te de dicha ranura esta definida por el borde interno,
trabejado a miquina, del revestimientoc y parte de dioha
renura estd definida por el borde adyacente, trabajada
a mdquine, de la prolongacitn del casquillo. ILa prepe-

raci6n mecanica inexacta de 10s bordes del revestimiento

¥ de la proiongaeién del casquillo extremo, o la inexac-

ta posicidn de este en el extremo de la funda, puede dar
luger a que las partes de¢ la ranura para la 3oldedura es-

tés deselinesdas de tal modo que se produzes una grieta

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

fectos tales como la inclusidn de oxido y la fomaoidn
de tsb'b’laduras de empollas en la soldadura, al reslizer
ge esta.

Le soldadura de oierre con arco de argon, se obtiene
haciendo girar la funda protectora con respecto al sol-

dador fijo, de tal mode que el electrodo de dicho soldador
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atraviesa efizacamente la longitud de la ranura de sol-
dadura,al practicar esta. Se hg dea-ou_bieﬁto también que
la uniformidad, y por lo tanto, la seguridad de esta sol
dadura de cierre, esta influenciada por la exactitud con
que la ramura de la soldadura abular atraﬁiesa ol electro
do del soldador, cuando ol revestimiento protector se he-
ge girar durante la oconfeccidén de le soldadura. la rota-
cién excentrica de la funda protectora, de por resultado
la "desviacidn" de dfcha renura de¢ soldedura, con res-
pecto al eleotrodo del soldador, ¢or la falta de unifor-
midad consiguiente de la éoldadura resultante entre loz
bordes.

De gcuerdo oon este invento, un método para obte
ner una soldadura de cisrre antre los bordes adyacente y
a nivel de dos elementos, comprende en prebarar mecanica
mente une ranura de soldadura en los bordes adyacentes y
a nivel de 108 dos elementos, realizando el movimiento
telativo entre el conjunto de estos ¥y una herramienta de
preparacién de dicha ranura; el colocar un soldador en la
posicidn previamente ocupada por dicha herramienta, sin
movimiento alguno del conjunto de lo4 dos oOrganos, y el
llevar a cabo 6l movimiento relativo entre estos y el
goldador, a £in de que este ultimo siga econ respecto a
los dos organos, el mismo paso que siguid la herramienta
de preparacifn de lg ranura, al faller eata.

Unas aplicacidn especial de este método para la
confecolon de una soldadura de ocferre entre bordes adya-
centes en contacto, del revestimiento de un elemento ci-
lindrico de combustible de un reactor nucleer y"de una

prolongacion delcasquillo extremo que se sjusta en el in-
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terior del extremo del reveatimiento, comprende el pre
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parar a miquina une renura anular pare la soldeadura, €n
los extremos edyacentes y a nivel del revestimiento y
de la prolongacién del cssquillo extremo con el revesti
niento ajustafio en el extfemo del misho, ¥y que ge hace |
girar slrededor de su eje longitudingl, con respecto a
la herramienta fija de preparacién de la remurs para

la soldadura; el colocar an soldador e»nvla posicién pre
viemente ocupada por dicha herramienmtg , 8in ningun mo
vimiento real del revestimienmto, y el hacer girar este
alrededor de 3u eje longitudinal con respecto al solda-
dore.

" Este invento cansiste tambien én un aparato pers
llever a cabo una soldadura de cierre de los extremos,
entre los bordes adyacentes y a nivel de dos érganocs,
por un método en el gue se obtiene mecenicamente una
reoura para la soldadura, en 1os extremos en oontacto
de lod dos Srganos, y se realiza una soldadura emtre los
bordes reuuradea en coatacto de dichos drganos; este
aparato comprende una herramienta d¢ preparacién de le
rafure para la soldadura, y un 30ldedor montado en un
soporte mévil entre topes, de tal modo que el soporte
pueda colocarse primera con la herramienta 4e prepara-
¢ién de la ranura de 3 soldedura, situada para abrir
una renura para la soldadurs en los hordes en contac-
to de loa dos orgamos, llevando & cabo 91 movimiento
relativo entre el conjunte de 1los dos organos y lva.
he rramienta mencionada, y, segundo, por movimiento del
goporte entre topea, el soldador se coloca en la posi-

¢ién primeramente ocupada por la mencionads herramiemta
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ain movimiento alguno de dicho conjunto,’y 553;%;L1424@
una goldadura entre los bordes adyacentes y aam nivel,
ranurados, de los dos érganos, llevando a cabo el o=
vimiento relativo entre el con,Ju.nt’o de dichos dos ér-
ganés y ¢l goldador, des tal modo que éste sigue, con
respecto a los dos drgancs, la misma tr&yéctoria que re
corrié la herramienta de corte de¢ la ranura pera la =0l
dadura, durente la apertura de dicha renura.

El apargto de aplieacidn especial paralla obten-
cién de una soldsdura extrema de cierre entre los bor
des gdyacentes y a nivel, de un revestimientd oilindri
co de dn elemento de combustible de un reeactor nuclear,
y uné prolongaedéh de un casquillo extremo ajustado en
el extremo del revestimientd, Por un método en el gue
se prepam, a méquina, uha ranura en los bordes en con
tacto del reveatimiento y de la prolongacién del oasq@; |
110 extremo y se realiza une soldadura entre los bordes

renurados y a nivel del revestimiento y de la prolomga=-

‘cién del casquillo, comprende une herramienta de prepg

racién de la renura para la soldadura, y un soldedor mon

tedlo en un soporte mévil emtre topes, de tal modo que és
te pueda colocarse primero con la mencionada herramiente
en posicién para abrir: uné ranura anular en log extre-
mos ad&acentes y & nivel, del revestimiento del elemen-

to, ¥ la prolongacién del casquillo extremo, haciendo

" girer el revestimiento del elemento de combustible con

respecto a la herramienta y, en segundo lugawr, por movi
miento del soporte enire t0p9=,1el soldador se ccloce
en la posicién primeramente ocupada por la herramienta,

gin ningun movimiento del revestimiento, y se realiza
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una 80ldedura entre 108 bordes adyacen sly a niveél,
ranurados, del revestimiento y de la prolongacidn
del casgquillo extremo, haeciendo. girar el revestimien
to del elemento de combustible, con respesto al sol-
dedor.

4 continuaeidn se deaeribe una forma de cnstruc

ci6én de este invento, por via de ejemplo, y haciendo

. referencia a la tnice figura del dibujo adjunto, que

representa dicha construceidn en une vista en planta.

En el dibujo se representa una deslizsdera 1 ¢Q
rrediza sobre una plasca de base 2. S0bre la desliza-
dera 1 por pernos 6, se monta un portg-herramientas 3
provisto de ajust es miorométricos 4 y 5 para los des-
plazamientos lateral y longitudinals Se halle también
montado sobre la dealizadera 1, mediante soportes 9
y pernos 10, wa soldador 7 dotado de ajuste mierdmé-
trico longitudinal 8. Sobre la plaga de base 2 se
dispone un tope 1l entre las cebezas de pernos de to-
pe 12 j 13 ajustados en salientes 14 y 15 de la desli-
zadera 1. E1 saliente 14 tiene una prolongacién 16 si~
tuada entre las cabezas de pernos de tope 17 y 18
ajustadas en salientes 19 y 20 de una ﬁlacg de tope
21 montada mediante pernos 22, sobre la placa de
base 2. '

Se dispone un mandril 23 en el que esté sosteni
a0 a rotacién, un elemento de csmbustible 24 que haya
de soldarse, y que comprende un revestimiento 25 oi-
lindrioco de aleacsidén de magnesio, que contiene una
varilla de uranio 26; el extremo del revestimiento 28

est4 cerrado por un casquillo extremo 27 roscado. en
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el extremo del revestimiento 25 y provisto de una pro
longaeién © margen 1liso 28, perfectamente ajustado en
el extremo del reveatimiento 25.

Un conjunto para la colocacién del casquillo 27
extremo durante el trabajo y la soldedura, comprende un
véstago o columng 29 provisto de uns cabezal rotetivo
eonstituidb Por un cojinete de-empuJe 30+ El vastago 29
puede deslizarse en ua soporte 31 montado en la placa
de base 2 por medio de pernos 32 y provisto de una pa-
lenca de sujeccidn 35; El vdatago 29 tiene una pestafia
34 que situa el cojinete de empuje 30 dotado de una pig
ta 35 situade en el vastage 29 contra la pestafia 34; la
pista restante 36 del cojinete 30, puede girar libremen
te, .

Se digpone un -yolante de mano 37 paru el desple-
zamiento de la deslizadera 1 longitudinalmente entre po
giciones limitadas por el tope 11, y se dispona un vo
lante de mano 38 preparado para mover la deslizeiers 1
lateralmente entre posiciones limitadas por ls placa
de tops 21. |

- En el empleo del dispositivo, el elemento de com-
bustible 24 se sujeta en el mandril 23, con el casquillo
extremo 27 roscado en su sitio. El vdstago o columna 29

se deslize en posicidn de tal modo que la pista 36 del

cojinete 30 se apoyoe contra la cara lateral interior del

casquillo extremo 27, y el véatago se sujeta pdr la pa~-
lanca de fijecidn en 35. La deslizalera 1, se sitda por
medio del volante de mano 37, en la posieidn represen-
tade en el dfbujo, o sea con la deslizadera 1 ajustada

a 8u posicién por la cabeza del perno de tope 13, que



se coloca contra el tope 11, y la cabeza del pernc de tope
17, aituvado eontra la prolongacidn 16 de dicha deslizadera.
El, porta-heframienta& 3 se dota de una herrsmiente 39 de
formg adecuada para tallér a maguina una ranurs de seceidn
5. transversal deseada {en el dibujo, la herremienta 39 es
adecuada pare tallar mecanicamente ung ranura saular de
geccibn en V en los hordes adyacentes y a nivel de la en-
voltura 25 y de la prolongaeidn 28 del casquillo extremo
27)+ Le dealizadera 1 se deaplaza, por el volant® de mano
10, 38, en la direcoibn de la flecha 40, c0locando la herramien
ta 39 en ajuste de corte con los bordes adyacantes ¥ & ni-
vel del revestimiento 25 y del casquillo 27, haciendose gi-
rer el revestimiento 25 por medio del mandril 23, La des- .
lizadera 1 se desplaza hasta ocupar el sitio indicade por -
15, la prolongacidn 16 al colocarse en contacto contra el per-
no de tope 18, cuya situacidén regula la profundided de la
ranura abierta en el revestimiento 25 y el casquillo extre
mo 27. La deslizadera 1 gse retira a continuacién, por el
volante de mano 58, haste que la prolongecidn 16 de aque~
20. 1la, vuelve a colocarse contra el perno de tope 17. A con~
tinuacidn, la deslizeiera 1 se desplaza delizquierda a de~
recha, en la direccidn de la flecha 41, hasta gue llega a
una poqicién tal en que el perno de,tope}ﬁe ¢olocs contra
el tope 1l. Ls deslizadera 1 se mueve nuevamente en la di~-
25. reccidn de la flecha 40 haste una posicién em la que la
prolongacién 16 de dicha deslizadery se éitua de nuevo contra
el peruo de tope 18, y en estas condiciones el electrodo
42 del soldador se halla correctamente situado para la sol-
dedura. E1 solape o superposicién x entre la herramienta
30. . 39 y el electrodo 42 del soldador 7, se ajusta pdra que sesa



5.

10.

15.

20,

25.

figual al huelgo preciso para el erco del electrodo ajus-
tado, y ol ajuste micrométrico 8 se utiliza pare regu-

lar las condiciones de ajuste del erco dnrente la solds-

‘dura. Los ejustes micrométricos latersl y longitudinal

4 y 5 del porte-herramientas 3 se utilizan para reglizar

ajustes precisos en la posicidén de la herramienta despuds

de colocar aproximadsmente la deslizadera 1 por ajuste

de los pernos de tope 12, 13, 17 y 18. |
El véstago 29 y el cojinete de empuje 30 por aquel

soatenidoy impiden que el » cesquillo extremo 27 ge desa-

tornille de la envoltura 25 durante el trabajo a maqui-

Rae.
ROTaA

Descrits suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la maners de realizarlo en la practice, debe ha-
cerse constar que las dispoaiciones anteriormente indica~-
das son susceptibles de modificaciones de detalle en ounap
to no alteren su principio fundsmentgl. Tambien se hace
congtar que el invento corresponde e una sclicitud de pa
tente presentade en Inglaterra con fecha y numero siguien
te: 10520/62 4o 19 de marzo de 1962, acogiendose por lo
tento a 1los bveneficios que conceden loa convenios inter-
necionales en vigor y siendo lo que mnstituye la esen-

cia del referido invemto y por 1o que se solicita Paten~

_te de Invencién por 20 efios en Espefia. "Procedimiento y

aparato para la soldadura de cierre"; caracterizandose
por lo siguiente:
1%, Procedimiento para le soldadura de cierre de

bordes adyacentes y g nivel de dos elementos, ceracterizado
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por comprender el preparar, a maquina, una "i'anura, para
la soldedura, en log bordes citedos de los dos elementos,

1levando a eabo el movimiento relativo emtre el conjunto

d4e los dos elementos y de una herremienta de obtencién de

la ranura pare la soldaiura; el colover un solplete de
goldar, en la posicién previamente ocupada por la- herra-
miente de formaeién de la ranura para la soldadura, sin
ningun movimiento en conjunto de la combinacidn de los dos
elementos, y el llever a cabo ol movimiento relative entre
el conjunto de lod dos elementos y el soplete de soldadu-
re, de tal modo que este, con respecto a los dos elementos,
siga la misma trayectoria que siguié la herramienta de pre
paraeifn de la ranura pera la soldaduras, durante la prepa-
racién de dicha ranura. |

2¢ .~ Procedimiento para la soldadura de cierre,..

carscterizedo por aplicerse para tallar una renura de s0l

" dedura entre los bordes adyacentes y a nivel de un reves-

timiento de un elemento combustible, eilindrico, Dara reag
tor nuclear, y una prolonmgacién de un casquillo extremo gque
se ajuste en el interior del extremo de la emvoltura, ¥
por comprender el preparar una renura anular para la sol-
dadura, en los bordes adyacentes y a nivel de la envoltu-
ra y de la prolongacién del casquillo extremo, con éste
ajustado en el extremo de la emvoltura; ésta dltima se he-
ce girar alrededor de su eje longitudinal con respecto -a
une herramienta fija de obtemeién de la ranura, y se colo-
ca un sopiete de soldadura(e;n la posicidn previamenie ocu
pada por la herramienta de preparacidén de la ranura, sin
pingun movimiente en conjunto de la envolbura, y haciendo

girar ésta alrededor de su eje longitudinal, con respecto
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el soplete de soldadura.
3%.- ApargtQ para la aplicacién prdctica del prece
dimiento anteriorménte reinvind.i‘cado, caracterizado por
comprender une hérramienta para la preparacidén de una re
pura para la soldadura en 1los bordes adyacehtes ¥y a hivel
de los dos elementos, y un soplete de soldadura monfado
en un soporte mévil entre topes, de tal modo que el 86-
porte pueda.ceolocarse, primero, con la herramienta de
preparacidn de la ranura situads para obtener éata en
los bordes edyacentes y a nivel de los dos elementos,
realizando el movimiento relativo entre el conjunto de

éstos y dicha herramienta, y segundo, por movimiento del

'seporte, entre topes, el soplete de soldar se coloca en

le posicidén primeramente ocupada por la herramients de
formacidén de la ranurs para la soldadura, sin ningum mo-
vimiento en conjunto de la oombinacitn de los dos elemen
tos, y se forma una soldadura entre 10s bordes ranurados
adyacentes y a nivel de los dos elementos, llevando a
cabo el movimientd relativo entre el conjunto de los 4os
element0s y el soplete de soldar, dé tal modo que éste,
con respecto a los dos elementos, 9iga el mismo curso
que siguié la herramienta de formacidn de la ranura, du
rante la preparacidn de ésta.

42 ,- Aparato para la aplicacidn préctica del pro-
cedimiento anteriormente reiwindicado, especialmente pa-
ra la obtencién de una soldadura de clerre emtre los ex~
tremos adyacentes y a nivel de la envoltura de un elemen
$0 cil{ndrico de combustible para reactor nuclear y una
prolongacién de un casquillo extremo ajustalo en el inte

rior del extremo de la envoltura, por un procedimiento



LY

10.

15.

20.

25

30.

PRV S
-
-4

que comprende el tellar a maquina une renura anular para
la soldedura, en los extremos edyacentes y a nivel del re
vestimiento y de la‘prolongaeién del casquillo extremo, y
el llevar a cabo una soldadura entre dichos bordes; una
herramienta de obtencidn de la ranSra para la soldadura

y un soplete de soldar mbntaﬂos en un soporte mévil entre
topes, de tal modo gue el soporte pueda colocarse primero
con la herramienta de formaeidn de la ranura para la sole
dadura, situade en condiciones de tallar une ranura anular
para la soldadura entre los bordes adyacentes y a nivel de
la envoltura y del oasquillo extremo del elemento combusti
ble, haciendo girar le envoltura con respecto a la herra-
mienta de formacién de la ranura para la soldadura, y lue-
20 por movimiento del soporte entre topes, el soplete de
soldar se e loca en la posicién primeramente ocupada por
1a herremienta de formacién de la ranura de soldsdura ain
ningin movimiento conjunto de la envoltura, y se lleva a
cabo una soldaﬁura entre loa bordes adyacentes y a nivel
de¢ la emvoltura del elemento de combustible y defla prolon
gacidn del casquillo .extremo, haciendo girar dicha envoltu
ra con respecto al soplete de s0ldgdura.

52, Aparato, segin reivindicscidén ¢, para la prepa~
racién de una soldedura extrema de cierre emtre los bordes
adyacentes y a nivel de una eavoltura cilfndrice de un ele
mento de cembustible para resctor nuclear, y una prolongacién
de un casquillo extremo roscado en el extremo de la envoltu

ra, caracterizado por disponerse un vastago de colocacidn

~ pera impedir que el casquillo extremo se desatornille de

la envoltura del elemernto combustible , durante el talledo

mecanico de la ranura anular para la soldadura; el vastego
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de situscidn indicedo, tienw un cabezal rotativb, por me-

dio del. cusl se aplica presidn al casquillo extremo en la
direceidén del eje longitudinal de la envoltura del elemen-
to de combustible, y dicha enveltura se hace girar con res
pecto a la herramienta de obtencién de la ranura pere la
goldadura, en un santido tal qde la tendencia del casqui~
1lo extremo a desatornillarse de la envoltura del elemento
de combustible, durante la preparacidn mecanica de le ranu
ra shular para la soldaﬂnra; se contrarresta por la presién
apliceda al casquillo extremo por el vastago de colocacidn.
62.- Procedimiento y aparato para la soldadura de
cierre, tal como queda desgerito substancialmente er la pre
sente Memoria, e ilustrada en el dibujo adjunto. ’
Esta Memoria consta e rece hojas escritas a :Héqui- -

ha por una scla cara.
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