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\ / Procedimiento para fabricar estructuras

metdlicas sin costura de paredes gruesas,

[ P - — 3

Fotbsifande: SUTT NIJWEGEN ETECTROTECHNISCHE FABRTEKEN N.V. , enti-

dad holandesa, residente en Nijmegen,Holanda,
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e Egte invenio se refiere a wn procedimiento>
vara fabricar estructuras de paredes gruesas, como
son por ejemplo los recipientes de acero a presio-
nes para reactores nucleares, cajas de turbinas,

. 5, ete. Eg extremadamente df{ficil elegir la clase apro-
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piada de acero para disefar y fabricar éste tipe do es-
tructura de paredes gruesas, en particular pars reacig-
res nucleares, Por un lado, el acero tiene gue resistir
radiaceifn nvclear prolongzada s temperaturas elevadas,
mientras qué por otro lado debe ger de facil soldadu~
ra sin dispositivos complicados, mientras que lasz ca-
racteristicas mecdnicag del acero deben mostrar muy po-
¢o o ningun deterioro después gue el acerc se ha someti-
do a un proceso de recocido, .

Con la tepdencia éctual a exigir mayores capa-
cidades para obtener una aplicacién mds econbmica de
la energia nuclear & con el consiguiente aumento de
presiones internas y mayores didmetros de los recipien-
tes, el espesor de las parsdes de los recipientes ha au-
mentado en consonancia. Hasta el momento presente se
he empleado acero de baja sleacién para dichos recipien-
tes a presibn, pero es evidente que con aumenio de
10s espesores de pared se alcanzard un limite econémi-
co y que al exceder de éste limite se tendrd que emplear
un acero de aleacién media y calided excelente., En ese
caso se tendrd que emplear acero templado y recocido,
Estas clases de acero ofrecen ls ventaja de que los esg.-
pesores de pared pueden ser considerablemente mencres,
pero por obro lado tienen el inconveniente,de que apay-
te de su capacidad limitada de dureza con mayores espe-
sores de pared y una resistencia resultante reducida,
la zona de transicién debido al calor de soldadura,ten~
dréd una estructura desfavorable respecto al acero, y
ademds las caracteristicas del acero templado y recoci~

do se deterioran demasiado como resultado del proceaso



50

15,

20,

25.

30,

1380843

esencial de }ecocido.'

El dltimo inconveniente que tienen todas lag
egtructuras de paredes gruesas fabricadag por seccio-
neg es que la soldadura se ha de realizar en cogtue
ras muy profundas y estrechas, ¥y que por consiguiente,
pueden surgir varios problemas, tales como la forma%
cibén de fisuras longitudinales, fisurgs transversales
inclusiones de escoria con la consiguiénte dificultad
dé su eliminacién,'al par que, dépendiendo de la clage
del acero, se tendrd que repetir un recocido para li-
berar y eliminar las tensiones,

Como resultado de éstos problemas el acero
no puede encontrar um aplicacién 6ptima,

Hasta el momento presente, la eleccién del
acero ha estado determinada prdcticamente por las cla-
ses de acero que habfa disponibles, clases:de acero
gque no se habian concedido de una forma egpecial para
reactoreé, por ejemplo.

. El presente invento se refiere a-un proce-
dimiento con el que se evitan los problemas citados
¥ que se caracteriza porque toda la estructura se
construye con metal soldante en una operacién deposi-
tando dicho metal soldante en el lugar de la pared
que medio de un proceso de fusién, '

El procedimiento segin el invento ofrece
varias ventajas: no es necesario efectuar soldadura
en costuras estrechasy por lo que prdcticamente no
surgen problemas respecto a inclusiones de escoria
u otrog defectos de soldadura.

Cada cordén de fusibn se recuece sin tensibn
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pof 1ls accibén del corddén de fusibn sucesivo, &l par
que ésto tiene lugar en condiciones donde se permite
una libre contraceidn. Por lo tanfo resulta supérfluo
el recocido del recipiente completo.

~ También se ha averigusdo que se puede deposi-
tar metal soldante por wn proceso de fusidn que en un
estado no recocido tiene las mismas caracteristicas
materiales que la placa de baja aleacién que se ha tem~

plado y recocido,

Otra ventaja adiciongl del invento es que

- al construir recipientes para reactores nucleares,por

ejemplo, se hace wuna eleccidn éptima del material,don-
de la radiaccién y la carga sen factores de importan-
cia, por la aplicacién de una combinacién de wno o
mds alambres baratos, macizos, sin alear y un alambre
hueco relleno con los polvos metdlicos necesarios pa;
ra la composicién del magterial, o ﬁn alambre aleado
macizo con 1os elementos necesarios de aleacibn, cuya -
composicibén se adapta a oualquier'composicién de mote-
rial que se desee obhtener, .
) Otra ventaja que ofrece el procedimiento

del invento es que resultan supérfluos los calzos dés-
lizaentes y de enfriamiento, etc. Ademds, los aumentos
'locaies de grosor y/o alteraciones diametrales de la
pared se pueden formar con facilidad durante el proce-
80 & soldadura con la ayuda de medios apropiados de
transportes para los sopletes,

Finalmente, otra ventaja de gran importan-
cia se puede conseguir aplicando una . placa delgada de

"moldeo de acero inoxidable y formendo la pared gruesa
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contra dicha placa de moldeo, naturalmente con un recu-

brimiento intermedio de hierrc prdcticanmente puro mezcla-
do con una pequefla cantidad de acero inoxidable para evi-
tar que el recubrimiento intermedio se vuelva demasiado
duro. Por consiguiente, el presente invento hace super-
flua la soldadura de una caps de acero inoxidable, que
es esencial en los recipientes vpara reagtorés nucleares,
¥y que supone un procedimiento extremadamente largo y
Gost0s0, T
Se hace obhservar que el profesor B,E, Paton en

wna conferencia en el Instituto Internacional de Solda~-
dura de Londres (véase el drticulo "Welding and special
electrometallorgy" (soldadura y electrometalurgia espe~

cial) en "Welding and din the World" (la soldadura en

el mundo).volumen 5, n¢ 2, 1967) afirmaba que la indus-

tria del acero no podria suministrar acero con muy po-

.. cag impurezas o con exigencias rigurosas respecto a su

composicibn, a¥n cuando se podria obitener por medio

fias de plantas rusas de soldadura para la produccién
de lingotes,cuyos lingotes nb obstante al contrario
que los artfculos producidos por el procedimiento del

. presente invento, tienen que laminarse en frio despuéa,

Por 1o tanto los problemas mencionados surgi-
ran de nuevo, cuando se fabriquen recipientes a pre-
sién con las planchas resultantes,

A continuacién se describe el invento con

mayor detalle tomando como referencia el dibujo, en el

': que se expone un ejemple de ung instalacién para la

construccién de un recipiente a presién para wn reactor
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nuclear con metal de soldadura.

La figura 1, representa una primeta etzpn
en la que se forma el fondo del recipiente con meial
de soldadura.

Ia figura 2,representa uwna segunda ebapa en
la que se forman las paredes laterales sobre el Ion-
do. '

El reciviente a presidén consiste en una cemi~
sa interior 1 y 6 hecha de aceroc 1nox1dable y la pé-
red 2 y 3 formadas por soldadura, En ésgte caso 2l
recipiente a presién se compone en dos etapas (atn
cuando es posible fabricar el recipiente totalmente
en una gola operacién). En priner lugar se fabrice
‘todo el fondo semiesférico 3{figura 1), Con 4sta
finalidad se sitda un aro de iniciacién 5 sobre una
mesa rotativa 4, } después se coloca una placa de mol-
deo de acero inoxidable semiesférica de pared del-
gada, que formars wlteriormenie la-cemisa interior
de acero inoxidable del fondo del reactor nucliear,
sobre dicho aro de iniciacién. Esta placa de moldeo
eatd provista de un recubrimiento de hierro purc so-
bre el lado contra el cudl se formard por soldadurs
la pared del cuerpo 2 del recipiente a presidn. Ests
recubrimiento se puede aplicar cuando se forme la
pared del recipiente,

Varios sopletes se agrupan en DOSlOlén cir-
cunferencial alrededor de’ aro de 1nielacién.Estos
sopletes tienen alambres de electrodo fusible de ’
clases diferentes, por medio de los cuales se sumi-

nistran la combinacidén de alambre macizos sin alear
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y huecos con material de rellen¢ necesarios para la
obtencién de la composicidn del material, '

. Para obtener la soldadura, la mesa giratoria
se hace girar a lenta velocidad alrededor de un eje
que coincide con la linea central del recipiente, a
pregién y después se activan los ar;os entre los so-
pletes y el aro interior 5. Partiendo desde éste aro

interior 5 y mientras se des-lagan.los sopletes en sen-

tido agcendente en direccidn a la lfinea central a ve-

locidad lenta, el metal de soldadura de los electrodos

se deposita por fusidn contra la placa de moldeo,

Dependiendo del espesor de pares, los sopletes
se pueden mover también constantemente, furante el
nroceso de goldadura, slternativamente en un plano ho-
rigontal con ayuda de medios apropiados de {ranspor-
te, por lo que la anchura del plano estd determinada
por el espegor horizontal de la pared final y por cual-
quier posible esunesamiento o variaciones didmetrales
que se pudieran deformar por soldadura.

Una vez que el fondo semiesférico se ha lle-
nado completamente con metal depositado por fusién,
se invierte éste fondo sobre la misma rotativa y se
sujeta a dicha mesa con su abertura hacia arriba y en-
tonces se dd comienzo a la segunda etapa (figura 2),
Con éste fin, se sitia una cemism cilindricm de acero
inoxidable 6 y se sujeta por soldadura sobre la cami-
sa interior de acero inoxidable 1 del fondo del reci-
plente a presién, o

Esta camisa cilinérica 6 estd provista tam-

bién de un recubrimiento externo de hierro puro. Des-
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puds se hace girar de nuevo 1a mesa rotativa 4y,
comenzando a partir del lado éuperior de la pared
del fondo semiesférico,vse forma la paréd cilindri-
ca 2 del recipiente a presién por soldadura contra
la camisa interior 6, mientras que los sopletes ae
disponen del mismo modo que en la primera etapa.

Finalmente se formas el borde 7 por el mis-
mo procedimiento de soldadura y se acaba el recipien
te a presién, Si fuera necesario, én ésta etapa del
proceso de congtruceidn se npodrian formar finales
de tubo para la conexién de tuberias en el recipien
te a presiédn.

La superficie exterior dé la estructura re-
sultante de paredes gruesas es prdcticamente lisa,
Se comprendsrd que cuando no se empleen placas de
moldeo, el lado interior puede quedar provisto tam-
bién de una superficie lisa, En_aqueilos,casos>dan~
de a causa de las tensiones que se pudieran producir
fuera necesaria una superficie atn nds lisa, la pared
exterior y también la pared interior si se desea se po
drian mecanizar.

NOTA

Descrita suficientemente la naturalezs del
invento as{ como la manera de realizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental, También se hace ponstar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada en
Holanda con el n2, 69,09300 de 18 de Junio de 1.969,

i
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'aoogiéndose por lo tanto a los beneficios que conce-
den los Convenios Internacionales en vigor, siendo.lo
que constituye la esencia del referido invenio y por |
lo que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios

5o en Espafia sobre: PROCEDIKIENTO PARA FABRICAR ESTRUC—
TURAS METATICAS SIN COSTURA DE PAREDES GRUESAS; carec
terizéndose por lo siguiente: | ' _

1.~ Procedimiento para fhbricar estructuras
-metdlicas sin costura de paredes gruesas, caracteri-
10, zado porque toda la estructura se fabrica con metal
de soldadura en una operacién depositando dicho metal |
de soldadura en el lugar de la pared por un proceso de
fusibn,
2,- Procedimiento segin la reivindicacién 1,
15, caracterizado porque cuando este soldadura se emples-
én recipientes de paredes gruesas sin cogtura, como
para reaétores nucleares cargas de turbinas etec. los
recipientes se fabrican verticalmente en la direccién
longitudinal a ia pared con cordones de fusién horizon
20, tal, por lo que el metal de soldadura se suministra a
la masa fundida en forma de uno o mds alambres de elec
trodbs, Yy cuya masa fundida descansa sobre la parte
vertical previamente formada y soliéificada de la pa-
red que, durante el proceso, se desplaza en direccién
25, horizontal.
3.~ Procedimiento segtin la reivindicacién 2,
cargeterizado porque durante la foimaci6n de la pared,
se forman espesamientos locales y/o variaciones diame
trales de la pared con la ayuda de medios de transpor

30. ‘te aproplados para los alambres de electrodo, cuyos me
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dios de transporte sirven. para desplazar los alambres
con relacién a la pared del reciplente en fabricacién,
4.~ Procedimiento segin 1la reivindicacién 2,

caracterizado porque la pared gruesa del recipiente

& presién se forma por soldadura contra una camisa
interior de pared delgada de acero inoxidable con una
capa intermedia de hierro practiCEmente PULO,

5.~ Procedimiento segin la reivindicacién 4,
caracterizado porque la capa intermedia de hierro pu-
ro se aplica simultaneamente con la formacién de la
pared del recipiente del metal de soldadura,

6,~ Procedimiento segin cualqulera de las
reivindlcec1onew anterlores, oaracterlzado porque el
metal de soldadura que se deposite consiste en un alam
bre hueco relleno del polvo metédlico necesario para
la composicidén del material, o se emplea un alambre
macizo de aleacién en combinacién con wno o mis alam
bres baratos macizos y sin alear,

7.~ Procedimiento para fabricar estructuras
metdlicas sin costura de paredes gruesas, tal y como
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria
¥y en loe dibujos adjuntos,

Egta Memoria consta de diez hojas escritas
a mdquina por una sola cara, '

SMIT NIJMEG BCAROTECHNT SCHE
FABRIEKEN N,V
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