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El objeto de ls presente invencidn se refiere a un soporte '
de sigtema de verificacidn pera verificar costurss de so;dadura;
costuras de émpalme de tubos y cantos de tubuladura, con ultra
gonido, en vasijes de presidn, especislmente tenques de presién.
de reactor de centrales electronucleares, que estid alojado en el

extremo de un tubo telescdpico para la ejecucidn de movimientos:

de carrera y rotacidén en el eje y alrededor del eje de la tubu

lacura, estsndo alojsdo el tubo telescopico regulable en altura
en el mdstil central de un manipulador de mistil central, rotg
tivo alrededor del eje del méstil central asi pomo rotativo slre
dedor de'su propio eje. En éste soporte de sistema de verifica-—
cién el cometido impuesto se soluciona segin la invencidn me=-
diante la combinacién de les siguientes medidas:
' 2). El soporte de sistema de verificacién comprende

por lo menos un soporte de cabezal verificador de contorno inte
rior en si conocldo, el cual es trasladable a lo largo del eje
de la tubuladura y radialmente a él, asicomo a lo lergo del con
torno interior de la tubuladuras y sirve para la verificacidn
por ultrasonido de costuras de soldadura Y de empalme de tubos,
incluidas las zonas de material colindentes; .

b). El soporte de sistema de verificacién comprende ade
mis un soporte de cabezal verificador giratorio con por lo me-
nos una palanca de arrastre alojada en el soporte del sistema
de verificacién la cual presenta un eje de giro, un brazo de pa
lanca exterior portador de cabezales de verificacidén US y uﬁ
brazo de palanca interior acoplado con un sccionamiento de gira;

c) Ls palanca de arrastre esti dotada de modo en si co
nocido de csbezales verificadores para verificar los cantos
de las tubuladuras y pera ésto se puede llevar con sus cabezg

les de verificacidén sucesivamente a hacer contacto con las ca-
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pas del lado frontal de la tubuladum, delos cantos de la tubula
dura y del contorno interior de la tubuladura, y es trasladadble
en tode la zona dngulsr periférica respectiva (trayectorias de
verificacién).

d). Dentro de una posicién de funcionamiento abatida ha-
cia dentro que cubrela zona sngular de trabajo X, 1os cabeza~.

les verificadores de lapalsnca de arrastre se pueden poner en

I
i

contacto con las trayectorias de verificacidén radiales a con- :
tactar en cada caso y/o desplazsdas axislmente entre si, debidd
a que el eje de giro de la palanca de arrastre se traslada sxial
menie por el tubo telescédpico y se varia correspondientemente
@ ésto su éngulo de giro y

e). La palanca de arrastre es gobernable en una posi-
cién de reposo sbatida hacia dentro, en la cual sus partes se
hallan en un diémetro que es menor que el del contorno 1nterlor
de la tubuladura, de manera que el soporte del sistema de verl
ficacidén es trasladable sin impedimento exiaslmente pssando & :
través de la tubuladurs con su soporte de cabezal verificador :
de contorno interior. |

Les ventajas logrables con la invencidén se han de ver ;
sobretodo en que con el sistema de verificacién es conseguiblei
un esencisl shorro de tiempo en la verificacién-US de las zonas
de tubulsduras de tanques de presidn de reactor, ya que uns
vez efectuada la alinescién del soporte del sistems de verificp
cidn pueden recorrerse sucesivemente y en forma reproduclble ;
todas les trayectories de verificacién, sin que sea necesario '
utilizar un segundo soporte de sistema de verificacién. La re f

duccidn de 1os denominados tiempos de preparacién significa una

reduccidn de los tiempos de verificacidn totales y con ello de

los tiempos de parada de la instslscién de reactor nuclear, Con
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el soporte de sistema de veriricacién es también posible de modo
favorable efectuar una verificacién de defectos longitudinales de
1as costuras de tubuladurss. Esta verificacidén de defectos longi
tudinales es especislmente importante para la costura de empalme
5 de la tubuladura, ya que los denominados reflectores de disco eir
cular, que estén orientados normales al eje, son abarcables sdlo
dificilmente con los cabezales de verificacidén-US normales que -
resccionan a defectos transversales. Puede preverse por 1o tant%
junto a un primer soporte de cabezal verificador de contorno 'gi
10. | terior un segundo soporte pars averiguar los defectos longitudi .
ngles; especialmente ventsjoso es sin embargo asocier al sistema
de cabezal verificzdor una palanca de arrastre, ya que gqui es
realizable de modo sencillo por el lado frontal de la tubuladura
la favorable direccidn de rediscidn; es decir que la palsnca de%
15. arrastre seeﬁﬁipa, junto a su sistema de cabezal verificador paéa
1s verificscidn de centos de tubuladura, también con sistems i
de cgbezal verificador para la verificacidn de defectos 1bngitg;
dinales; en esta relacién una forma de ejecucidn preferente

7 de las invencidn consisfe en que estéd prevista una segunda palanf
20, cs de arrastre con sus cabezales verificadoras para la verifica~
cidn de costura de soldadurs y defectos longitudinales, y para
ello puede llevarse a contacto con sus cabezales ge verificacidn
con 1los lados frontales de una tubuladurs de entrada 0 salik

y es trasladable en direccidn periférica sobre todas les zonas :
25 anulares de los lados frontales de la tubuladura que se hallan En
la proyeccidén de la costura de la tubuladura (tresyectorias de
verificecibn). Una semejante segunda palancs de arrastre tiene

la véntada de que puede sumcntarse ls capacidad de verificsecidn

del sistema de palancas de arrastre. Especielmente smbas palan-

3504 éaé de arrastre pueden estar slojadas y dispuestas de modo que



10,

15.

20

25

30,

-l

sus dos sistemss de cabezal verificador se hallen en un didmetro,
de mnera que bajo ciertas circunstanciass es realizable un trabg’

jo simulténeo de ambos sistemas de cabezales verificadores, sin

" que se sstorben mftusmente. Aqui es ventajoso ademés el que am-

bos sistemas de palancas de arrastre pueden estar dispuestos

pricticamente equilibrados estéticamente, lo cual repercute £g5
vorablemente en la precisién. ;
Segln un perfeccionamiento de la invencién el soporteg
del sistems de verificecidn, para su centrsje dentro del taladrb
de ia,tubuladura, estd dotsdo en su extremo frontal de un ojo
de ceptrajc por ultrasoniso (0jo-U3), el cual se halla en el
extremo libre de un brazo radial slojado girable en direccibn
périférica, y se puede meter mediante un varillasje en el taladro
de la tubuladura antes que el restante sistema verificador del
soporte de sistema verificedor, de manerz que los restantes
sistemss del soporte de sistema de verificacién no son trasla
dables entonces a su posicién de»verificacién hasta que el eje
del soporte del sistema de verificacidédn o bien el eje del tubo
telescédpico estd centrado. El ojo-US puede trasladarse en la
direccién del ejé de ls tubuladura, especialmente mediante un
varillajc paralelo.que ataca en una pieza de apriete portadora
del brazo radial. Este varillaje puede ademés estar slojado pa-
ralelo al eje del tubo telsscopico, de manera que el varillsje
es no solo trasladable hacia dentro y hacia afuera axialmente,
8ind que puede ejecutar también mediante un desplazsmiento rela
tivo de ambas partes del varillaje un abatimiento del brazo raé
digl hacia afuera y hacia dentro. El accionamiento del varillg
je se efectua convenientemente neumiticsmente. Un semejante ;

ojo-US enite impulsos~US y presenta también un receptor para

1as sefiales-US reflejadas en la pared interior de la tubulsdura,
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de manera que en lss desviaciones del tiempo de marcha de lgs
seilales dél receptor-US en diferentes posiciones angulares del
brazo radisl pueden obtenerse mesgnitudes de correccidn para la
regulecién de centraje del brazo telescopico. Con ésto el ojo-
S US nide con ello el recorrido de avance del agua, ya que el
| centraje como también la verificacidén-US se efectuan bajo el
agusg. - ‘

Una disposicidén depslanca de arrastre sspecialmente vggg
tajoso consiste en que el cojinete de giro de la palanca de E
10. arrastre se halla en cadza caso descentrasdo respecto al eje del .
tubo telescépico y se forma por un gpéndice radial que estd fi
jédo en el contorno exterior de la carcasa del soporte del sig
tema de vefificaci6n, y en que en el brazo de palsnca interior
de la palanca de srrastre estd articulado en cada caso el ele~-
15. | mento de accionamieﬁto de un cilindro de aire comprimido fijade
a la carcasa del soporte del sistema de verificacién. Una semgg
jante disposicidn posibilitsria tembién ls colocacidn de més dé
dos pslancas de arrastre, sin que estas se estorbasen mutuamen;
te en su movimiento de giro. ;
20, : Segin otro perfeccionamiento de la invencién esti pre~
visto qu-: dos soportes de cabezales verificadores de contorno
intérior, cuyas filas de cabezales verificadores en la posicidn
de verificacién se hallan unss frente a otras en un didmetro, se so
lapan entre si con sus cuerpos base en direccidn paralela al
25 didmetro y estsn fijados en el soporte del sistemé de verificg:
cidn excéntricamente al eje longitudinal del mismo, estando agi
Judicados a los cgbezales de verificacidn diferentes grupos de’

funcién que girven psra la verificacidn de la costurs de empal

me de tubos y en caso dado para la mocificacidén del angulo de .

30, radiscién y de le profundided de radiacién, Una semejante dig |
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posicién tiene ademds de su versatilidsd, también la ventaja

[
de que puede equilibrarse estiticamente con facilidad y de éste

modo 2 posibilita el ajuste fino en direccidén periferica, sin

momentos de torsidn adicionales y sin tendencia a osciladiones.

A continuacidn se aclaran con detalle s base del dibujo
la construcecibén y el funcionamiento de un ejemplo de ejecucién?
segin la invencién, asi como dras particularidades. ‘

La figura 1 muestra el soporte del sistema vefifica-i
dor seglin la invencién en planta, parcislmente en seccién y en{
representacidén esquematica, con sus palencas de arrastre en po-
sicidén de trabajo ysu parte de soporte de cabezal verificsdor
de contorno interior en unarposicién intermedia, antes de ponep
se sobre la zona de verificacién propiamente dicha. En la mited
superior de la figura 1 esta representada en cbrte una parte
de una tubuladura de sﬁlida, y en la mitad inferior dq 1z fi-
gura uns parte de tubulsdura de entrads, con el fin de que en :
uns Gnice figura puedan aclararse les condiciones de verifica
cibén en lo rofefente 8 aﬁbas clases de hubuladuras;

1la figura 2 muestra unas vista lateral del soporte

del sistems de verificacidn de la figura 1, en la direccién del

'eje de la tubulsdura;

La figura 3 muestra esquensticamente distintas fases

de movimiento del soporte de sistema de verificacién de las

figuras 1 y 2, al verificerse por ultrasonido una tubuladura

de entreda;

Ls figura 4 muestra distintes fases de movimiento
del soporte de sistema de verificacién d§ las figuras 1 y 2
al verificarse por'ultrasdnido una tubulsdura de salide;

La'figuré 5 muestrs distintes fases de movimiento

de la pslanca de arrastre que sirve para la verificacidn de
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de errores longitudinales, correspondientemente a la figuras 4,.
pero en representacidén amplisda de ls mitad superior de una pai
te de tubuladura de salida; 7
La figura 6 muestra el soporte del sisteﬁa de veriﬁii
cacidén de la figura 1, en una representacifén algo mas detalladé
de los cabezsles verificadores, en planta y esquematicamente; :
La figurs 6a muestra el alzado lateral perteneciente :

a la figura 6 (vista X);

La figura 7 muestra ls suspensidén Cardan pars un cs-
bezal verificador de palanca de arrastre en planta y |

La fipura 8, muestra la vists lateral de la figura 7.%

El soporte de sistema de verificacién desiénado como
conjunto.con 1l en la figura 1, sirve para verificar costurss é
de tubuladura 2, costuras de empalme de tubos 3 y las zonas !
dé loé cantos 4 de una tubuladura de salids S (mitad superior.
de la figura 1) y de una tubuladurs de entrada 6 (mitad infe-
rior de la figura 1). Las tubuladuras S 6 pertenecen a un tan
que'de presién de reactor 7 no representado con detalle, cuya%
tubulsduras estan unidas como es conocido con tuberias de re-
frij;erante principal indicados con 8, y cuyo espscio interior
esté designado con 7.1. For las tubuladuras de entrada 6 llega
el medio de refrigaracidn primario, que se transporta por ls

bomba de refrigerante principal no representada, al tanque

_de presidn del reactor, se dirige allf por 1os cansles de refri

geracién del nficleo (no representado) y se transporta s conti{

nuacidén por la tubuladura de salida 5, por tubos intercambis-

~dores de celor, al lado de aspiracidén de ls bomba, la cual vuel

ve a bombear al tenque de presién del reactor en circulscién,

una vez enfriado en el termocambiador, el medio de refrigers—

cidén, que en los reactores de agus a presibn es agua ligers.
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Para este circuito de refrigeracién primario existen exigencias
de seguridad muy altes y es por lo trnto importente que se veri '
fiquen los defectos, es decir especialmente las fisuras, de las
costurss 2, 3 y el plaqueado susteniticoen la zona de los cantoi
S de 1a tubuladura 4. En las costurass de tubuladura 2 pueden surgfr
en principio defectos transversales 2a o defectos longitudinales
2b o Bien correspondientes defectos mixtos. Los defectos trans- -
versales 2a en las costuras de tubuladura 2 y los defectos 3a j
que surgen eventualmente en las costuras de enpalme de tubos 35
10, (aquf la deteccién es més sencilla a ceusa de ls pequeiia profun
didad de radiacién) se buscan solo con los sistemas de verifica=-
cibén A y B, désignados como conjuntos, y al existir se locsalizen '
en tamafio y situagién. El plaqueadd de los cantos dela tubuladura
4 se examina en lo referente a eventuales fisuras medisnte el sig
15. tema de verificacidén C, y los defectos longitudinales 2b even—-
tuslmente existentes pueden detectarse medisnte el sistema de
verificacién D. Esta verificacién-US se efectua bajo el agua ¥y
estando vacio el tanque de presidn del reactor 7.Fara ésto el tu
bo telescdpico 9 ajusta en el mastil central no representado ;
20. de un manipulador de néstil central y estd slojado regulablé |
en altura de con éste (flecha 93), rotativo alrededor del eje

del mastil xentrél (flecha 9b) esgi como rotativo alrededor de su
propio eje 9’(flecha 9c). Ademds el tubo telescépico 9 puede
ejecutar segun la flecha 9d una carrera en direccidén hacis dentyo
254 y hacia afuera de la tubuladura 5, 6. En el caso representado :
el eje del tubo télescépico 9’coincide con el eje de la tubuladura
8, Y8 qhe el soporte de sistema de verificacién 1 estd dibujado:
en su situacidn centrada. Todas las operaciones de movimiento

" ¢itadas del soporte de sistema de verificaeién 1 en su tubo te-

30+ | lescopico 9 son gobernsbles desde un pupitre de mando central,
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es decir se ejccutan mediante mando a distancia. El tubo teles |
copico 9 estd alojsdo muy preciso en relacién a los restantes
tubos teleécopicos y del ZMM, de maners que no se produce précti
camente hinguna desviécién de las horizontales, y es gobernable%
S5e neumdticamente. E1 soporte de sistema de verificacidn 1 tiene uﬁ
cuerpe base 1,1 tubular con un spéndice 1.2 axial cuys brida 1.%
estd embridada a la cara frontal 9.I del extremo del tubo telegé
copico. For el cuerpo base 1.1l del soporte de sistema de verifi%
cacién 1 se portan los sistemas verificadores A.B,C,D ya mencig*
10. ‘nados, y ademds el ojo~US. El sistema de verificascidén A comprende
un soﬁorte de cabezal verificador de contorno interior 10 que
estd fijedo sl cuerpo base l.1 y estd dotado de cabezales veri-
ficadoraé Al @ A8 indicedos esquemiticamente mediante lineas

de contorno y lineas centrales. La construccidén y el funciona-
15. miento de esfbs cabezales verificadores se aclersn con mas detz
1le més sdelante. Un segundo soporte de cabezal verificador

de contorno interior 11 para el sistema de verificacidén B esta
fijado igualhente en el cuerpo base l.1 y lleva una fils de ca
begalés verificadores bl a b6. Comoc muestra especislmente la
20. figura 2, estdn previstos dos soportes de cabezal verificador

de contorno interior 10, 11 cuyas filas de cabezales verifica-
dores al a a8 y bl a b6 en la posicibén de verificador, es decir
al hacer contacto en el contorno interior de la tubuladura 12,
se hallan unas frente g otras en un didmetro 12.1.Los soportes de
25. cabezales verificadores 10,11 se solapan uno a otro (zona de
solapado 13) en direccidn paralela al difmetro (ejes longituding
les 16.2, 11,2) con sus cuerpos bases 10,1, 1l.l-y estén fijados
en el soporte de sistema de verificacidn 1 excéntricamente al

eje longitudinal a’del mismo. Lia excentricidad estd designada con

30{ 14, Los cabezales verificadores designados en general con a y b
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est/n slojedos en cada caso en un mecanismo de palanca oscilante
11 tipocardén, la cual administrs el necesario recorrido .de ref
s rte y la necesaria fuerza de spriete de resorte, y el citado
mecanismolS5 estéd fijado por su parte en el extremo exterior de '
piezas testeras 16, y concretamente invertido lateralmente.los .
cuerpos base 10 y 11, lapieza testera 16 y el mecanismo de palan
ca oscilante 15 de ambos soporbes de cabezal de verificacién 10,
11 estén de éste modo dispuestos esencialmente simétricos entre
8i respecto a un punto, visto en la direccién del eje de la tuby
ladura a; y equilibrados estaticsmente. Simetria respecto a un
punto significa que después de un giro de 180° el sistema B
coincide esencialmente con el sistema A. Dentro de los cuerpos
base 10.1, 11.1 se encuentra en cada ceso un accionsmiento neu
mdtico que nb estd representado con detslle. En cualquier caso,
medisnte estos accionamientos las piezas testeras 16 con los me
canismos de paianca oscilante 15 y los cabezsles verificadores

A y B fijados & ellas, puedan sacarse y meterse en direccidn

radiol y asi ponerse en su posicién de verificacién. En esta

~ posicidn de vgrificacién s 8 una determinada carrera del tubo

telescopico 9 sl rotsr el soporte de sistema de verificacién 1
pueden recorrerse uns determinada trayectoria de verificacidn
en cireccidn periférica, s continuacidén puede seguirse desplazan
do axiglmente de nuevo en un pequeilo trozo el soporte de sistema
de verificaci6n 1 y recorrerse la siguiente trayectoria de veri

ficacibn, resultando especialmente trayectorias de verificacidn

- en forma de meandro de terminada densidad que estédn prescritas

por el ©programa de verificacién de tal manera que estas pueden
recorrerse de forma reproducible. Medisnte las flechas 1lOa o_bien
1la se indica la carrera radisl de los sistemas de verificacidn

A y B, que pueden ejecutarse mediante el sistema de émbolo neumé
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tico 10.3 y 11l.3 respectivamente. Con 17 se designa unsplscs " i

de sujecién con tornillos de sujecién 17.1 mediante 1 a cusl

puede fijsrse el cuerpo base 10.1 y 1l.1 en sltuac16n exactamen

te ajusteda.

Para la fijacién de los cuerpos base 10.1, 11l.I en

diferentes posiciones finsles, en dependencia del tamafio del
didmetro de la tubuledura, estén previstos en el cuerpo base 1.1

del soporte de sistems de verificaciédn varios escotes 18 a di-

ferentes separacién rsdial del eje a’, de manera que 1los cuer—
pos bage 10.1, 11.1 pueden fijarse en su respectiva posicién
sin reajuste. Papg el centraje del sistema de verificacidén 1
dentro del taladro de la tubuladura 12, el ojo-US E esta expues
to en el extremo frontal del soporte de sistema de verlflcaclén
l. Este es inmovilizable en diferentgs posiciones de separaclén
en el extremo de un brazo radial el girable con el soporte de :

sistems de verificacién 1 alrededor del eje a’, es decir, en

}
3

direccién periférica, que estd doblado en &ngulo recto y fijadq
a uns pieza de apriete €2, y la §ltims estd galojada desplazable
en la direccidn del eje a través de dos varillas guia e3, e4 en
el cuerpo e5 no representado con detalle, estando asoeciado al .
varillgje AS un accionamiento neumdtico con émbolo y ciiindro,r
dé maﬁera que'el ojo-US buede trésladarse desde la posicién ML
en la que se ehéuentra metido & una posicién E2 en la que se

eneuentra sacado, representada mediante la situacidn de trazosg

como seilustra también por la flecha e’. El o0jo-US puede ajus-

‘tarse en ambas dlrecclones de coordenadas a la deseada p031c16n,.

y coneretamente medlante desplazsmiento del o0jo-US en su brazo :
el y mediante desplazamiento del brazo o en su soporte e2,qqg;
dando inmovilizado después del ajuste el ojo-US mediante apriete

en cl brazo el y entre e1/2 (figura 2). Es esencial el que el :
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0jo-US E puede meterse en el taladro de la tubuladura 12 y de
este modo el soporte del sistema de verificacidén 4 con el tubo
telescopico 9 puede llevarse a la situacidn concéntrica precisa,

antes de que los sistemas verificadores-US propiamente A,B,C D’.

ge llevan a sus posiciones de verificacién.
El sistema de verificacién C para verificar los csntos

de la tubuladura comprende el cabezal verificador-US C, con med#

nismo de palanca oscilante 15 tipo Cardan, la pieza intermedis |
i
i
palanca exterior 19a, brazo de palanca interior 19b ¥ punto de |

18, la palanca de arrastre 19 propiasmente dicha con brazo de

rotacién 19¢, el accionamiento neumético 20, ssi como el npéndii
ce 21 radial que estéd fijado al cuerpo base 1.1 del soporte i
del sistena deverificacidn y alojs al cojinete 20,1 de lapalanca
de arrastre 19. Como indica la flecha 18a la pieza intermedia
18 puede fijarse regulable en direccidn radial respecte a la
palanca de arrastre 19, con el £in de tener en cuenta diferen- :
tes dlametros del tubo. Tl punto de rotacibén 19¢c o bien el cojl
nete de giro 20, ) se halla v1siblemente descentrado respecto al

]

eje del tubo telescopico 97, de manera que no existe nlngun

impedimento reciproco-de los sistemas de verificaciénC y de f
los gistemas de verificaciém D todavia por aclarsr, en su procq
go de giro. El brazo. depalanca interior 19b eata ncodado en el
6nguloK” respecto a un eje lonpitudinal de palsnca 19b que
viene daco por el brazo de palanca exterior 19a, de maners que
el acciongmiento de giro 20 en la zona de angulo de giro&ﬁienez

su miximo momento de rotacién aproximsdsmente en el centro de

~ esta zons. El angulo 0( sobrepasa una zona de giro de la palanca

de arrastre 19que va desde la posicién de reposo C *sbatida ha-'
cia & dentro, indicada de trazos, hasta la posicién de trabaao

extrema indicada por la linea del lsdo C" del éngulo o dibujeda
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lanca de giro en principio del mismo tipo-que el sistema de

él}-

de trazos y puntos. El accionamiento de giro 20 es un sistema -
de cilindro y émbolo neumdticos que esta srticulado en 1%
con su vistago de émbolo 20.1 en ls palances de arrastre 19

y cuya carcass con cilindro esté fijada sl cuerpo base 1.1 del

soporte de sistems de verificacién 1 (puntos de fijacidn 20,2)
Las tuberiss de mando neumdticas estén indicadas exclusivamenté

en 20,3,

!
H

El sistema de verificacidén D comprende un sistema de pa-

verificacién C, por lo cusl las partes funcionalmente iguales

estin dotades también de las mismas cifras de referencia,pero
¢on una rays. Es sin embargo diferente el que el sistems de tg‘
rificacién D sirve psra detectar defectos longitudinales en la?
cosfuna dé la tubuladura 2. Ademas este sistema de veriricaci6é
hs de tener en cuenta condiciones especiales, como sistems uni.

versal que debe ser utilizado tanto en tubuladuras de saslida 5;

i
H
i

como también en tubuladuras de entrada 6. Este presenta dos
cabezales verificadores, un cabezal verificador dl radialmentef
exterior y un cabezsl verificador d2 interior que se halle en ;
un &iémetfo menor. Como se vé el cabezal verificador interior
d2 sirve para recorrer el resalte de la tubulsdurs de salida

5.1, y 1a pieza intermedia 18°es aqui esencislmente més corta.
El cabezal verificador exterior bl, sirve para recorrer trayeg
torias de verificacién 5.2 deuna zona 5.2 embutida que se hall?
a mayor didmetro en relacién a la zona de resslte 5.1. Ademds °
con el cabezal-verificador d.1l phede efectuarse también 1a'veri
ficacién de defectos longitudinales en la tubulsdura de entrada
6+ Para ambos cabezales verificadores d.l, d.2 esta indicado I

en cada caso un éono de rayos US 210, 220 que atraviesa la paréd

del tanque de presién y chocs en las zonas a examinar de ls i
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costura de 1la tubuladura 2, Por 1o demis el acodamiento del bra

. |
%0 de palanca interior 19b‘respecto al eje longitudinal 194 ‘estad |
designado aqui cond y la totalidad de la zona de éngulo de giro |

con ﬁk . El accionamiento neumatico 20’presenta un sistema de ém

|bolo y cilindro elcuszl en comparacién al sistema 20 se desvia enl

elingulo X de la vertical; ésto esté relacionado porque el acclg!

namiento 20 estd fijado sl cuerpo base 1.l &esplazado axiélmente;

» respecto al accionamiento 20 y con acodamiento J dado también ‘

este accionamiento 20’debe entregar su miximo momento de rotaclé*
en la zona de giro de trabajo del sistema D. Las flechas 18a°,
pars ls adaptacién de los cabezales verificsdores dl, d2 a dife i
rentes didmetros de lé trayectoria de verificacidén. Las flechas |
19fy 19f£’indicen asimismo como los angulos de giro{ ¥ 0<'9 lai
posibilided de giro de las palancas de arrastre 19 y 19’ res- §,
pectivamente. : i
|

Se ha de mencionar todavia que las palancss de arrastre 19,!

19’ estén adotades de acodamientos o dobladuras 19g y 19g°,con

el fin de que las palencas de arrastre al paser aglrededor de los]

cantos de las tubuladuras no entren en colisién con ellos.Antes |
de que el soporte de sistema de verlflcac;én 1 comience con su '
programa de verificacién éste se centra primero con el ojo=US
para 1o cual el ojo-US con su varillaje e%, e4 en subrazo radillz
¢l,se mete en la tubuladura con el fin de obtenerse las necdsa-
rias sefigles dé correccifn. Después de le alineacién del sistema
de stbrte de verificacién 1, éste puede trasladsrse a la posi-
cién de verificacién estando metidos los sistemas A y B y abati”
dos loé sistemss C y D (posicién C’y D). En la figura 5 Se mues
tra como se efectua el transcurso de movimientos para el istema:

de verlficaclén D a base de cuatro tomas momentaneas I=-IV o blen
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fases de movimiento, sucesivas temporalmente. En lg posicién I ;
la pslanco de arresstr 19°tiene su punto de rotscién 19¢’todavis
delante del taladro de las tubuladura 12 y primQramente solo se hé
1la con su cabezal verificador dl en la zons de la tubuladura B.é
Para recorrer la trayectoria de verificacidn Pl. El soporte de !
sistema de verificacidén se hace girar lentamente con el tubo telég
copico 9 slrededor del eje 9°de manera que }uede recorrerse todaf
la zona de laperiferia. Al desplazarse el punto de rotacidn de 1
palanca de arrastre 19¢c’en direccidén 9d.1 es decir en direccién

a la posicibén II, el csbezal verificador dl puede desplazarse

en direccifn a trayectorias de verificacién de mayor didmetro,

efectuindose en cads cgso mediante rotacién del soporte del sisté
ma de verificacién 1 el recorrido de la trayectoria de verifica-f
cién a diferentes difmetros. En la posicién II taumbién el cabezal
§erificador d2 se halla ya en la zona de verificacidn P2 de 1la

zona de la tubuladure 5.1, efectuindose en esta posicidn II una

verificecidn simulténea de las zonas Pl, P2. Si la palsnce de
errastre 19‘sigue desplazéndose con su punto de rotacidn 1Q¢*
axmalmente en direccién 941, concretamente en direccidén s la posi
clén III el cabezal verificador d2 puede trssladarse en trayecto
riss de verlflcaclén de menor diametro; al mlsmo tiempo el cabe-:
z8l verificsdor dl ha terminado su progrema de verificacidén y

se ha levantado ya a la posicién III, La posicién IIT indica la

-fase final para la zona de verificacidn P2 con el ‘cabezal verlfl-,

cador d2. En el ulterior desplazamiento axisl el angulo @<

(vease la figura 1) se regula mediante el accionamiento de giro 5

20°llega 8 la posicién IV en 1a que se encuentra sbatida. En esté

posicién puede seguirss metiendo en el taladrode la tubuladura 12

| el soporte de sistema de verificacién 1 para recibir el programa ‘'de

verificacién de sus sistemes A y B, sin que éste quede impedido ;
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por la palanca de srrastre 19°,pues ésta se halla con todss sus .
partes en didmetros que son menores que el diémetro menor de la 5
zubulsdurs. Naturalmente tiene que estar sbatido hacia adertro
también el sistema C pués para éste sistema son velidas las mis |
mas consideraciones. '
La figura 4 muesbtra en una repreﬁentacién todavia mas

esquenética otra vez el sistema de verificacidén D en su mitad

superior, y concretsmente en tres posiciones sucesivas IA,TIA,

y IIIA; estas posiciones corresponden a las posiciones I,II,III
de la figurs 53 siz; embargo solo esta dibujada parcislmente con
sus contornos la posicidén ITA de la pslanca de arrastre 19, ¥y |
en las otras posiciones esté representado exclusivamente el
puntovde rotacién 19c’de la pslanca de arrastre 19; el cabezal
verificsdor dl y d2 y la linea de unién entre elrcabezal verifi ;
cador y el punto de rotacidn de lapalanca de srrastre. En la mi |
tad inferior de la figura 4 esta representada teambién una seccidn
en el plano del dismetro de la tubuladurs en una situacidén gira ?
da 90° alrededor del eje telescopico 9’0 bien del eje de la tu ;
buladura 5°(8Ubos ejes coinciden) .Se vé que el contorno 22 de
los planos de seccién o bien situaciones a 90° y 270°' en comP;§
racién al contorno 22a estéd adelantedo en direccidn al espacio

interior del reactor 7.1, en la cusntia de la superficie Fpoe El

" @ontorno 22 representa el contorno interior de la vasija de pre

sién del reactor en el plano normal al eje de los taladros de lai
tubuladuras, éste es por tsnto esencialmente cireular.Para el
procésq de verificacifdn ésto significa que el recorrerse las
trayectoriss de verificacién aproximadamente circulares con syuds
de las palancas de arrastre 19,19°alrededor del eje talescopico
19°, es necesario un mueileo hacia atrés o cesibn, més o menos

amplio, de lapelasnca de arrastre dentro del recorrido de resorte;



de sus apéndices 19h, o bien 19h’portadores de los cabezales :
verificadores (vedse la figura 1). Se vié sin embargo que es to
devia més ventujoso si esta cesidn se realizé en odgptacién al
contorno de la trayectoria de verificacién, por camino neumético§
5. -e§ decir se e¢lizse la presidn Jde accionamiento neumidtica en el qgi
cionemiento 20,20°de manera que este accionamiento posibilite unE

»

muelleo de tods la palsnca de arrastre 19 bien 19 alrededor de

su punto de rotacién 19¢ o bien 19¢? Con 23 se designan las tra
| yectoriss de desviacién para los cabezales verificadores dl, 42,
10, |[que resultan cuando se giran la palanca de arrastre 9’en 360°. Eé
lé miﬁad inferio: de-la figura 4 estan representadas tsmbién dosi
posicioﬁes IB, IIB para la palancé de arrastre 19 con su cabezsl '
vér.ficador Gg, que resultan cuando el sistems de verificacién C
recorre ia zona de veriricécién P53, que es el flaqueado en el

15, |contorno interior de la zona de la tubuladuras S.l.

En la figura 3 se muestra que en una tubuladurs de e en;

. trada 6 el sistema . de verificacién D se hace contribuir teambién !
psra la verificacién de defectos longitudiﬁﬁies, y concretamente§
con su cabezal verificador dl. En la mit ad superior de la rlgur;
20,4 estan representadas de nuevo tre posiciones sucesivas de la palan
ca de arrsstre 19, concretamente Ic, IIc y III§ con situsciones

del punt§ de.rotacién 19°c, de la palenca de arrastre 19°d
correspondientemente desplazadss entre 8i, siendo visible que del
sisteﬁa de verificacién D 88lo se emplean los cabezales verificgf
25, dores di, exteriores §ara recorrer las trayectorias de verifica-z
cién P4 en la zona 4.1 de la tubuladura de entrada 4. Ademds del
contorno para ls situacién de 0° y 1806 esté representado tambidn el
de la situacidn parsa 90 h'g 270 y esta designado con 24, produclen
dose entre el contorno 24 y el contorno 24a de 0/180 el ares F24

20, de maners que tambzén ‘aqui se producen recorridos de muelleo 23 :
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para la pslancs de errastre 19’0 bien sus cabezales verificado
res del. En la mitad inferior de la figura esté representado .
el sistems de verificacién C en tres diferentes situaciones, al E

pecorrerse las trayectorias de verificacién P5 de la zona de losE

cantos de ls tubuladura 4.le, y concretamente en las posiciones

Id, IId, Iiid, poniéndose el cabezal verificador G suces;vamente
en contseto con las trayectorias de verificacién P5 del lado :
frontal de la tubuladura, del canto de la tubuladura, ¥ del con—‘

il

se en cada una de estas posiciones, medisnte rotaclén del soporte

torno interior de la tubuladura, como se vé, y pudiendo recorrer-

delsistena de verificacidn, 1 las correspondientes trayectorias
circulsres. Debido a las diferencias de contorno 24a, 24 estas
no son treyectorias circulares exactas, pero estas son reprodu- f
cifles perfectamente en virtud del programa de msrcha definido. §
Eh el desarrollo de los cabezalea verificadores dl, d2,
°O no se entra con detalle y& que no es de interés psra la pre-
sente invencién, se trata de cabezales verificadores-US ,con :
enisor y receptor, donde las ondaa-US emitides por el emisor so?
reflejan en 1las capss limite del material a examinar, de tal ma-
nera que sl no tencr defectos el material seproducen determini-;
des sefiales normalizedas que sin embargo cusndo existe un defec..
to del material, tales como Ilsuraa 0 los denominsdos reflectorea
de disco cireculer, se sltera su trenscurso de tal modo que en 6l
receptor se produce una sefial que difiere de la sefial normaliza-
da. Para los cabezales verificadores dl, d2 se exige una gran '
profundidad de penetracidén, porque éstos (veése la figura 1)
tienen que radisr atravesando toda la pered del tanque, por el

contrario al tratsrse del cabezal verificador ¢, tienen que ve—|
|

 rificsrse en lo referente a fisurss {nicamente las zonas del

pliqueado 4,1 que_se'hallan inmediatamente debajo del cabezal i
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verificadors i
' | En este sentido las aclaraciones precedentes son véli—i
das también para los sistemas de verificacién A y B que estan rez
presentados en la figurs 3, en la mitad superior en dos posicio-%
Se nes Ie, ITe del sistema de verificacidén A y en la mitad inferiori‘
en dos posiciones If,IIf del sistema de verificacién B. Las zonaé
8 examinar en 1la zona de la costura de la tubuladura 2 estén :
designadas con P6 y en ls zona de la costura de empalme de tubosl
3 con P? ¥y estédn destscadas medisnte raysdo. A diferencia de la .
10, 'figufa 1, en las figurass 3 y &4 esti representado el sistema de :
verificacién A_ﬁnicamente con seis cabezales verificadores a3 y ?
1a8 y el sistemé de verificacién B con tres cabezales verificado {
res b4 a b6, pars indicsr con ello que segin sean las exigenciasé
de verificacién puede emplearse un numeromas o menos grande de i

15. cabézales verificadores. La verificacién del contorno interior
de la tubulsdura en uns tubuladura de salida seglin la figura 4 |

con los sistemas A y B, en lo referente a defectos transversales;
: !
i

H

y fisuras, es.corrgspondiente a la verificacién en una tubuladu-
Ta de entrada seghin le figura 3, de manera que en lo sucesivo %
20, en las aclaraciones para ls figura 3 son vﬁlidas en este sentido:
también pasra la figura 4 y se emplean tembién les mismas cifrss.
de referencia en ambés figuras. Se vé que en la posicidén Ie los
cabezales vebificado;es 26 a'aB se encuentran en la zona de veri
ficacién F6, es decir se hen arrimado hidradlicemente al contorné
25, interior de la tubuladura 12. En la mitad inferior de la figurs .
estén en posicidn de verificacidén los cabezales verificadores bk
2 b6 del sistema B, estos cabezales verificadores estan slgo

desplazados axialmente respecto a los cabezales verificadores

mencionsdos en primer lugar, de manera que con ambos sistemas A

30, |y B pueden recorrerse gl realizarse simulténeamente la verifica-:
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cibén una red muy tupida de trayectorias de verificacién. Para la
verificacién de la costura de empalme del tubo (zons ie verificg
cién P7) 51rven en el sistema de verificacidén A los cabezsles
verificadores a3 s a5, de los que en lsa posicién IIe se encuentran
en la zona de verificacién P7 precissmente los cabezales verifica
dores 54, a5, En el sistema de verificacidén B sirven los cabeza~
les verificadores b4 a b6 pars la verificacidén de la costura de

empalme del tubo (zona de verificacién P?), encontréndese en la

posicién IIf precisamente el cabezal verificsdor F4 en la zona
de verificacién F7.

Si el soporte de sistema de verificacién 1 ha recorrido
con todo su sistema de verificacidén A a D las trayectorias de
vefificacién Pl a P7,se saca de nuevo del taladro de la tubulsdy
ra en direccidn del eje telescopico 9‘(flecha 9d4), el brazo te
1escOpic6 se gira entonces con el manipulador de mastil central
segun la flecha 9b en un édngulo en el plano horizontal, con el
fin de que llegue a la posicidén correctapara introducirle en el
siguiente taladro de tubuladura. Trss ésto se centra primero
y se realiza el proceso de verificacién como seha aclarado.

La figura 6 muestra el soporte de sistema de verificea—
eién 1 con cuérpos base 10,11 de los sistemas A y B By esquensd
tizado, y la figura 6a le muestrs adicionaimente con una caja
de distribuidor %0, Ademés se muestra la regulabilidad de losi‘sis

temas A y B en tres diferentes didmetros de trayectoria de veri:i

‘cacién Dnl, Dn2 y Dm3 seglin la regulaci6n desgujero lsrgo. Unica-

mente estén representados detallados 1os cabezales verlflcadores
dl, d2 Y ¢ con sus pertenecientes mecanismos de palsnca oscllante
15, 15 y piezas intermedias 18, 18. Para el cagbezal verlflcador

%y de la figura 6 y sus sistema de palsnca oscilante 15y pleza '

intermedla 18, hay en las figuras 7 y 8 una representscién detalla-
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da, para aclarar la suspensidn tipo Gardang En la pieza interme- .

ldia 18 sjusta la horquilla 15.1 con 10s ejes oscilantes 15.2 en
los que eété'alojado giratorio el estribo intermedio 15.3 El es-

tribo intermedio 15.3 esti dotado de segundos ejes oscilsntes 15.4

en los que estd alojado el carro guia 15.5, designado en lo sucg
sivp domo;carro para simplificar. Dentro del carro 15.5 se encuen
trs e1 soporte de cojinete 15.6 y concretaménte en un eje 15,7 |
.que constltuye nn punto de rotacidn para la sujecién por resorte;
del cabezal verificsdor, ajustando sobre el eje un muelle de to;;

sién no visible.rEl cgbézal verificador o propiamente dicho esta

| £ijado sl sopofte,de cojinete l5.6 a través del primer eje osci
‘lante 15.7 y la horquilla’'15.8 eaté‘fidada'coﬁ el zegundo eje

oscilante 15.71 que cruza aleje oscilante 15.7. Un muelle heli-
coidél 15 §.qﬁe con.nn extremo estd engaﬁchado en 15,91 g la
horqullla 15.1, agarra con su otro éxtremo 15.1. ‘Este ultlmo esté
de este modo en sltuaclén de adoptar las pos;ciones 1nd1cadas deé
trazosrmedlante IIg y IIIg (la posicién de partlda esta de51gna-i
d; con Ig), y asi de adaptarse a 1as irreéulafidades de planitud
e 1nc¢1naclones de las trayectorias de verlfic‘clén, tel y como

esta 1nd1cado tambxen en las. rlguras 8, por las poszclones 4y

VS.

Pars una mejor v1916n en la flgura 8 estéd indicsdo el
cabezal verlflcsdor Cg9 solo 8 groso modo, ¥ se han suprimido
lss partes 15.1, 15.7, 15.8. Para la posib;lidad de reproducc16n
de las trayector;as de ver1f1cacz6n es importante que las medldas
o bien separaclones ml, m2,m4 permanezcan constentes baJo todas
lés circunstencias (vease también la rlgura 6). Estas vienen
dadas por la separacibén desde las caras de contacto del carro

15.71 a su réspectivo'punto base de la palanca sngular M1, H2,

M3, M}'respectivamente,'estando designadss las palancss angula-
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Tes con dll’ d2l’ o1 El carro-15.5 se coloca con su suspénsiéni
Cerdan 15.2,15,4 en el plano de la trayectoria de verificacidn

y dentro del carro 15.5 el cabezsl verificador ¢, ¢on su suspen
sibén Cardan 15.7, 15.71, puede seguir &sctamente la curva tridi-
5. mensional de la trayectoria de verificacidn, solicitado por resog
te, medisnte ei soporte de cojinete 15.6 y el muelle de torsidn.’
Ests suspensidén Cardan doble del carro guias 15.5 y del cabezal.
verilicador Co garantiza asi pues un cémodo seguimiento de los g
cabezales verificadores sin perjuidio de 1z presibn de apriete
10, y del contacto plano del cabezal verificador ¢ 5 y también en
eate sentido de los otros cabezales verificadores dl, d2, y una
perfecta posibilidad de reproduccidén de las curvas tridimensiong
les reéorridas. Para los cabezales verificadores &l y a8 y bl

@ b6 de los sistemss A y B se emplea también la suspensidn Carden
15. de las figuras 7 y.8, sin embargo con la diferencia de aqui el
carro 15.5 no necesita estar suspendido por Cardan, ya que las
trayectorias de verificacién son sencillss trayectorias circula-.
res. l'or 10 tanto se ha renuncizdo s uns representacién por sepa;
rado. El carro 15,5 segln su funcién puede designarse también

20, como zapata de deslizamiento.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
.como la menera de realizarlo en la préctica,debe hacerse constar
que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles
254 :de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio

fundamental,




10

15

20

25

-23 -

REIVINDICACIOQNES

1.~ Perfeccionamientos en
soportes de sistemas para la verificacién por ultrasonido de
conducciones en vasijas de presidn, especialmente tanques de
presidén de reactor de centrales electro?ucleares, que estd
alojado en el extremo de un tubo telesedpico para la ejecucidn
de movimientos de carrera y rotacidn en el eje y alrededor del
eje de la tubuladura, estando alojado el tubo telescédpico re—
gulable en altura en el mdstil central de un manipulador de
ndstil central, rotativo alrededor del eje del mdstil central
asi como rotativo alrededor de su propio eje, caracterizadoes
porque se dota 8 cada soporte de por 1o menos un soporte de
cabezal verificador de contorno interior el cual es traslada-
ble a lo largo del ejé de la tulmladura y radialmente a 41,
asi como a lo largo del contornc interior de la tubuladuvs y
sirve para la verificacidén por ultrasonido de costuras de acl-
dadufa y de empalme de tubos, incluidas las zonas de material
colindante ¥ de un soporte de ceberal verificador de giro con
por 1o menos una.palanca de arrastre alojada en el soporic del
sistema de verificacidén la cual presenta un eje de giro,un bra
20 de palanca exterior portador de cabezales de verificacidn-US
¥ un brazo de palanca interior acoplade con un accionamiento
de giro; porgue la palanca de arrastre est{ dotada de cabe-
zales verificadores para verificar los cantos de las tubuladu-

ras, ¥ llevando sus cabezales de verificacidn sucesivamente a

hacer contacto con las caras del lado frontal de la tubuladura
de los cantos de la tubuladura y del contorno interior de la %
buladura,y es trasladable en toda la zona dngular periferica rgs

pectiva,o sea la trayectoria de verificacidn;porque dentro de
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uns posicibn de funcionsmiento abstida hacia dentro que cubre
la zona angulap de trabajo v , los cabezales verificadores de
14 palesnca de arrssire se pueden poner en contacto conlag tra
yectorias de verificacién radiales a contactar en cada caso y/o
desplazadas axialmente entre si, debido a que el ¢je de giro
de la palsnca de arrastre se traslada gxialmente por el tubo
telescopico y se varia correspondientemente su éngulo de giro,
y porque la pslenca de arrastre es gobernable en una posicidn %
de reposo abatida hacia dentro, en la cual sus partes se hallan |
en un didimetro que es menor que el del confkorno interior de '
1la tubuladura, de manera que el soporte del sistema de verifica=
cidn es trasladabie axialmente sin impedimento passndo a traves
de la tubuladura con su soporte de cabezal verificador de contorno
interior. ' |

2,- Ferfeccionamicntos segin la reivindicacién 1,carac~
terizados porque se dispone una segunda palanca de arrastre con i
sus cabezales verificadores psra la verificacién de costura
de soldadura y defectos longitudinales, para lo cual se pone en
contacto sus cabezales de verificacidén con los lados frontales
de una tubuladura de entrads o salida y es trasladable en direc-
cién periférica sobre todas las zonas anulares de los lados from
talés de la tubuladurs que se hallsn en la proyeccién de la cos-
turs de la tubulsdura o trayectorias de verificacidn.

%.= Perfeccionsmientos segin la reivindicacién 1 6 2,
caracterizados porque para su centraje dentro del taladro de |
ls tubgladura, estd dotado en su extremo frontal deun ojo de cen

traje por ultrasoniso, el cuel se halla en el extremo libre

de un brazo radial alojado girable en direccidén periferica y se

puede meter medisnte un varillaje en el taladro de la tubuladura

antes que el restsnte sistema verificadores del soporte de sistema
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de verificscién, de manera que los restantes sistemas del soporte
de sistems de verificacién no son trasladable entonces a su pdsi%
~c¢ibn de yerificgci6n hasta que el eje del soporte del sistems de
verificacién o bien el eje del tubé telescbdpico esta centrado. !
Se : 4,- Perféccionamientos segin la reivindicaciln 1, 2 § 45
cafacterizados porque el cojinete de giro de la palanca de arrag
tre se halla en cada caso descentrado respecto al eje del tubo
telescédpico y se forma por un apéndice radial que esta fijado e4
el contorno exterior de la carcasa del soporte del sistema de vé
10. | rificacibn, y eé que en el brazo de p&lanca interior de la palan
ca de arrastre esta srticulado en cada caso, el elemento de ac-é
cionamiento de un cilindro de aire comprimido fijsdo a la carca-
s;fdel soporte del sistema de verificacién.

5.~ Perfeccionsmientos segin la réivindicacién 1,28 f
15. 4, caracterizado porque el brazo de palanca interior de la palaﬁ
ca de arrasfre estd acodsda respecto a un eje longitudinsl de Pa
lance definido por el brszo de palanca éxterior, de tal maneras :
que la zona sngulsr de giro de la palanca de arrastre, que abar .
ca la zona detrabgjo y ls zona de reposo, es sobrepasable mediai
20; te el accionamiento de giro en la zona de su miximo momento de ‘
| rotacidn.

6.~ Perfecclonamlentos segin ls reivindicacién 2, carqg
.terlzados porque ls primers palanca oscilante lleva un cabezal :
verificador universal que consta de por lo menos dos csbezales
25, | verificedores situsdos en diferentes didmetros correspondiente-
mente al contorno de la tubuladura de salida que presenta dos é
zonas de trayectoria de erificacién desplszsdas entre si axlal
y radialmente, y porque los cabezales verificadores estan prev;g

tos para la verificacién de defectos longitudinsles de la costgi

3Y, ra de la tubuladura, en tubuleduras de entrsda y de salida.

J

]

{
i
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7.~ Perfeccionamientos segiin la reivindicacién 1, carac

terizados porque dos soportes de cabezsles verificadores de con--
torno interiof, cuyas filas de cabezales verificadores en la po=
sicibén de verificacién se hallan unas frente a otras en un didme!
Se tro, se solapan entre si con sus cuerpos base en direccién parale
la 31 diémetro, se solapan en el soporte del sistema de verificgf
cibn excéntricsmente sl eje longitudinal del mismo, estando adju
dicsdos a los cabezales de verificacidn diferentes grupos de fug%
cién que sirven pwa ls verificacién de 1a costura de empalme de %
10. 1la tubulsdura, la verificacidn de la costura de empalme de tubosi
y en caso dado paras ls hodificacién del &ngulo de radiacibn y de
la profundidad de radiacibén.

. 8.~ Perfeccionamientos segiin una de las reivindicsciones
1 & 7, caracterizados porque los cabezsles verificadores estén
15, alojados en cada caso en un mecanismo de palanca oscilante tipo

9.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 7 y 8, ca

.| Cardan.

recterizados porque'el mecanismo de palanca oscilante Cardan de
los cabezales verificsdores de contorno interior estd fijsdo en °
20, cada caso una pieza testera que sienta en el extremo exterior dei
cuerpo base, estando dispuesto el cuerpo base,'la pieza testera y
los mecanismo de palanca oscilante de smbos soportes de cabegal
verificador =visto en la direccidén del eje de la tubuladura- esen
cislmente simétricos entre si respecto a un punto y equilibrados,
25. estéticamente. ’ i
© 10,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8, caraé
terizados porque para los cabezales verificadores de palanca de -

arrsstre, estd slojado un corro guia para el respectivo cabezel '

verificador en una srticulecién Cardan de una palsnce angulsr,

50, siendo oonstante la separacidén entre el punto base de la palanca,

1
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angular y la cara de contacto del carro, referido a su situacidhn -

cero, es decir que en direccidn de separacién no estd previsto
un recorrido de resorte entre el carro y el punto base, ¥ por-
que en el carro guia estd alojado de nuevo por Cardan el cabe-
zal verificador, y el cabezal verificador ajusta con su aloja-
miento cardan en una palanca oscilante solicitada por resorte
en direccidn de apriete.

11.- Perfeccionamientos en soportes de sistemas para
1la verificacién por ultrasonido de conducciongs en vasija de
presién, tal y como queda sustancialmente descrito en la presen
te Memoria e ilustrado en los dibujos @djuntos.'

Esta Memoria consta de 27 hojes escritas & miquina

por una sola cara.

Madrid, ¢ ¢
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