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Hojn nfim. 1

La invencién se refiere a un método de sol-

_dar patillés que sobresalen hacia fuera de bandas de re-

jilla en una rejilla de un conjunto combustible a un man-

;guito de guia de barra de control situado en una celda en

la rejilla, que incluye proporcionar una guia de soldadu-.
o

| ra que tiene en ella aberturas que reciben embutidos en -

la banda cuando se éoloca la guia de soldadura en una cel.
da adyacente a}ia celda que cgnﬁiene el manguifo de guié; !
de barra de control. La gufa de soldadura incluye una apéé
tura que cae en alineacién con una patilla de modo que, i
cuando se coloca un electrodo de una pistola de soldar a --
través de la abertura y en contacto con una patilla, el,.'

otro electrodo queda automidticamente centrado en su pati-

'11a, permitiendo asi una soldadura por puntos exacta de
‘las partes., Para hacer una segunda soldadura por puntos

,'en la misma patilla, pero en un punto situado hacia fuera

de la primera soldadura por puntos, se coloca en la misma
celda una segunda guia de soldadura que tiené en ella una
abertura desplazade una distancia mayor desde un punto de
referencia sobre la gufa de soldadura, y se repite el pro
ceso de soldadura. - |

L& invencién descrita en esta memoria se re
fiére a réjillas para conjuntos combustibles de reactores
nucleares y més particularmente a un método de soldar con
éxactitud patillgs que sobresalen hacia arriba desde las
rejillas del conﬁunto combustible a manguitos de guia de

barra de control dispuestos en celdas situadas en las re~

| jillas.

Cada conjunto combustible para un reactor

'l nuclear incluye miiltiples barras combustibles y manguitos’
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frde guia de barra de control, en los que las barras de con

| manguito de guia para proporcionar asi una construccidn

Hojn nGm. 2

trol del reactor se mueven verticalmente para controlar

fla salida de potencia del reactof. Estas barras coﬁbustiu
_bles y manguitos de gufa de barra de control son manteni-
' dos en relacibén espaciada entre si mediante una rejilla.

de configuracién qé jaula de hu;vos. Las barras combusti-
bles yllos manguitos.de guia de barra de control se ex-..-
tienden axialmente a través de aberturas cuadradas forms-

dés por placas ¢ bandas intercaladas que constituyen la

‘rejilla. Como el agua refrigerante fluye a través del con

tas, es necesario soldar o asegurar de otra manera la re-
gue soldando patillas que sobresalen hacia arriba desde

algunas de las bandas de rejilla a lados opuestos de cada

robusta, pero relativamente flexible,

De scuerdo con las actuales practicas, se
coloca cada manguito de gufa de barra de control en su
abertura apropiada de la rejilla y los electrodos sueldan
entonces las patillas a lados opuestos del manguito de
guia, Como las normas de fabricacién requieren que los elec
trodos sean sujetados a las partes con una fuerza de al me
nos 3,50 kg/cma, eleovimiento relativo de los electrodos
¥ lag partes durgnte el proceso de sﬁjecién produce  con
‘frecuencia pepités de soldadura descolocadas en la patilla
soldada. Como el conjunto de rejilla esté hecho con tole-
rancias exigentes, la descolocacién de pepitas dé soldadu
ra sobre las patillas soldadés da por resultado con fre-

cuencia el rechazo de-la rejilla, lo que evidentemente au-

-junto combustible a velocidad y presién relativamente alw -+

¥ o)

- e

Jilla a los manguitos de barra de control. Esto se consiw~..i

-~
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Hojn nom. 3

[

[menta el coste de fabricacién. Asimismo, la desalineacidn

de los electrodos en las partes dard por resultado con
frecuencia que se quemen las patillas en una medida suf1
cientemente’ grave como para ponerlas fuera de uso.
Brevemente expuesto, las desventajas ante-. .
riormente descritas son superad;s por esta invencidn pgpr,‘
‘porcionando uhgsituaﬁor de pepita de soldadura o guia dg;,
soldadura que actfia para orientar a los electrodos sobre -
‘la 1inea central de las patillas dispuestas en lados opues
tos de un manguito de guia de barra de control que se ex-
tiende axialmente a través de una rejilla de conjunto
combustible. La guia de soldadura estd equipada con orifi‘-
clos que abrazan a embutidos o muelles de las bandas de ..

-rejilla, permitiendo asi que la éuia de soldadura quede

tendida de plano contra la superficie de la banda de re-

"jilla. La gula de soldadura incluye ademds un resalto que

' se apoya sobre el borde superior de una banda, situando
asi con exactitud la guia en la rejilla y proporcionando

un punto preciso en el que se sueldan las patillas de re-

_ jilla al manguito de gula que se extiende axialmente a su

través. Con el fin de aplicar una soldadura por puntos a
un punto precisoc en las patillaslde rejilla, la guia de
soldadura.esté equipada con una abertura que sitha un pun
to de soldadura exacto én la linea central de.las patillas
cuando se colocg la guia de soldadura en una celda de re~
jilla adyacente % la celda de rejilla que contiene un man
guito de guia de barra de control. Después de que se ha
hecho una primera soldadura por puntos, puede hacerse lue

go una segunda soldadura por-puntbs que se extiende axial

mente hacia fuera de la misma utilizando una segunda guia
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‘I reivindicaciones un sefialan particularmente y reivindicgh.
- *

.jejecucidn del proceso de soldadura;

tloja ntm. 4.

~de soldadura del mismo diseﬁo; pero que tiene en ella 15—
abertura para electrodo espaciada una distancia hacia fue
ra de un punto de referencia ligeramente mayor que la pri
mera abertura. Esta mayor distancia, que puede ser de apro
iimadamente 3,175 mm, permite aplicar una segunda soldadu
;ra por puntos a.las patillas para proporcionar asi un con

junto ¢ompletamente soldado. ' e

Aunque la memoria descriptiva concluye cof «

claramente la materia objeto de la invencién, se cree que, .

La figura 1 es una vista isométrica que mues
tra en general la relacién de las barras combustibles de
un conjunto combustible, los manguitos de guia de barra
ﬁe control Yy una rejilla de conjunto combustible;

La figura 2 es una vista en despiece ordena-
do que ilustra cbémo estédn montadas las partes para permi-
tir ejecutar el proceso de soldadura. '

La figura 3 es una vista en planta de una
celda de una rejilla, que ilustra un mahguito de guia de
barra de control en su interior y que incluye la disposi-

cién de embutidos y una guia de soldadura utilizada en la

La figura 4 ilustra un diseﬁ6 de guia de sol
dadura utilizada en la ejecucidn del proceso de soldadura;
| La figura 5 ilustra una gufa de soldadura
sustancialmente idéntica, exgepto por la posiciéﬁ de una

abertura para electrodo practicada en ella;

La figura 6 es una vista en planta due mues-

se entenderé mejor la invencién de la siguiente descrip—;.d

*aal

.

¢cién tomada en unidn del dibujo que se acompaiia, en el quggi




10

15

20

25

30

31107

-Hojn nGm. 5

[tra cémo encaja la guia de soldadura de la figura 4 en

una rejilla de conjuntq combustible; y

. . Ia figuré 7 es una vista lateral de las par
tes que ilustra cbmo se extiende el electrodo a través de
la guia de soldadura y en contacto con patillas en lados. -
opuestos'de un manguito de guia de barra de control. -
'HacienAO ahora referencia a los dibujos, er .
los que caracteres de referencia iguales designén partefg;'
‘iguaies o correspondientes en todas las diversas vistas,;_:
.se muestra en la figura 1 una rejilla convencional 10 de ‘,
un conjunto combustible que incluye miltiples placas o :_-_
bandas de rejilla intercaladas 12 dispuestas para formarlrrv
aberturas o celdas de jaula de huevos l4, a través de 1§s;_
cuales se extienden éxialmente miltiples barras combusti- '
‘bles 16 y manguitos de guia de barra de control 18, El 1z
‘do de las bandas 12 que forman cada celda incluye un par
de embutidos 20 en dos bandas adyacentes, mientras que los
dos lados adyacentes restantes incluyen muelles 22, sien~
do la disposici6n tal que de acuerdo con disefios bien co-
nocidos cada barra combustible estéd soportada por los em-
butidos y los muelles, Como cada manguito de.guia de ba-
rra de control es de mayor didmetro que una barra combus-
tible, las placas o bandas estin disefiadas de tal manera
que ni los embutidos ni los muelles sobresaldrén hacia dég
tro de la celda en la que esté insertado un manguito de
gufa de barra de control. Como se ilustra en las figuras

2y 3, el manguito de guia de barra de control ocupa to-

-;talmente el &rea de la celda formaeda por las bandas de re

5jilla intercaladas. Los embutidos 20 y los muelles 22 so-

bresalen hacia dentro de 1as'c§1das adyacentes, pero no




Hoja nGim. 6

[hacia dentro de la celda que contlene un manguito de guia
de barra de control. Con el fin de resistir las fuerzas
hidrdulicas que actlan sobre las rejillas de conjunto com
bustible durante el funcionamiento, las bandas de rejilla
5 que forman la celda, en la que se extiende axialmente el...
‘manguito de guia de barra de control incluyen una pati= .
lla 24 que esth soldada a lados opuestos del manguito de:..
guia, propércidnando asi una estructura firme qﬁe no esfé“
desplazada por las fuerzas hidréulicas axialmente dirigi;;j
10 zdas. Las pasadas experiencias sobre el funcionamiento hant
dembstrado que este disefio de rejiila es eficaz, fiable y

| seguro en el funcionamiento.

Como se ha indicado en lo que antecede, el
principal problema encontrado durante el proceso de fab:i
15 ‘cacién es el de soldar con exactiitud las patillas 24 de
|venda de rejilla a la superficie externa del manguito de
guia de barra de control., De acuerdo con esta invencidn,
los electrodos 25 de una pistola de soldar se sitlan con
exactitud en posicién con relacidén a las patillas median-
20 -te una guia de soldadura 26 que puede retirarse después
de cada uso. Se utilizan dos guias de soldadura separadas
del mismo disefio, La primera guia de soldadura 26 ilustra-
dg en las'figuras 2y 4 es de configurgcién en T e inclu~-
ye un par‘de aberturas 28 de un tamafio para éceptar los
25 . embutidos 20 que sobresalen hacia fuera en la celda.que
es adyacente a 1; celda que contiene un manguito de guia
de barra de control, La guia de soldadura incluyé también
una abertura circular 30 de un tamafio suficiente para acep
tar un electrodo de la.pistoia de soldar.

30 1 Al montar las partes para ejecutar la opera-

31i07



10

15

20

.25

30

31107

tloja nGm. 7

j—cién de solda@gra, se colocan miltiples manguitos de guia

de barra de control en la rejilla que esté situaeda hori-
" zontalmente en un bancb. Se coloca luego una guia de sol-
dadura en una celda adyabente a la celda que contiene un
manguito de guia de barra de control al que han de soldar
se las patillas 24, El salient; hacia fuera 34 desde la
parte Superiorfde lé guia de SOldadura en T se apoya so- .
bre las bandas 'de rejilla, mieﬁtras que las aberturas 25”_'
de 1la guia de soldadura reciben sus correspondientes em-
butidos 20 o muelles 22, Cuando estd en esta posicién, la
abertura 30, que esti destinada a recibir un electrodo, ,:.L
- se encuentra alineada en el centro de una patilla y a cqg"
ta distancia de la parté superior de la banda de rejilla _ |
12. Cuando se coloca una punta de electrodo 25 en el ori-
ficio 30, se alinea también correctamente el electrodo 257
Ten el otro lado de la pistola con la patilla de rejilla
de ese lado. Luego se excita la pistola para proporcionaf
una soldadura por puntos en un lugar precisé en la pabti- .
lla y el manguito de gula de barra de control,

Como las patillas miden aproximadamente
6,35 mm de longitud y tienen que hacerse sobre las mismas
dos soldaduras que se extienden axialmente, se utiliza una
segunda gﬁia de soldadura 27 para situar con exac%itud la
segunda soldadﬁra por puntos. Como se muestra.en la figu-
ra 5, la segunda[guia de soldadura es idéntica a la.guia
de soldadura de la figura 4, excepto que la distancia 2’
la situacidn de la abertura 32 respecto de la parte infe-
rior 34 de la T, es mayor que la distancia aen la figura
&, Por tanto, cuando se :etifa la guia de soldadura 26 des

de su posicidén en la rejilla después de haberse hecho la
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.
" t-primera soldadura por puntos, y se inserta en su lugar
" la guia de sﬁldadura 27, la abertura 32 apareceré a una
mayor distancia hacia fuera en la patiila. Cuando se co-
loca el elecfrodo en la abertura 32iy se hace la segunda
5 -soldadura por puntos, aparecerid una distaﬁcia nayor hacia..
fuera en la patilla., Cada patilla contiene entonces dos
soldaduras por puntoé.
La figura 7 muestra la posicidn relativa de
"las placas de rejilﬂa, la guia de soldadura y el manguito
10  de gufa de barra de control y los electrodos inmediatamen
te en el momento de la soldadura, | .
‘ Resultard evidente que son posibles muchas.'
modificaciones y vériaciones a la luz de las anteriores
ensefianzas. Por consiguiente, ha de entenderse que dentro
15 del alcance de las rei?indicaciones.adjuntas la invencién
@uede‘practicarse de manera diferente a como especifica-

mente se describe. .

- 20

%0

31107
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. , REIVINDICACIONES

|
L

|Los puntos de invencidn propia y nueva, que

tente de Invenciéq en Espaﬁa; por VEINTE afios, son los qﬁé'
lse recogen en las reivindicaciones siguientes: :
12,~ Un método perfeccionado de soldar manw

gultos de gula de barra de control de reactores nucleares-’-

a patillas formadas en bandas de rejilla de un conjunto cbﬁ;'

bustible que definen las celdas en las que estén situados lo
manguitos de guiaﬁ que comprende las operaciones de colocar
manguitos de gufa de barra de control en celdas pievistas en
una réjilla de conjugto combustible; situvar una gufa de sol-
dadura en la rejilla,’ incluyendo alinear una abertura para
electrodo practicada en ella con la linea central de una pa-
tilla en contacto con el manguito de guia; insertar un elec-
trodo de una pistola de soldar a través de dicha abertura
y en contacfo con una patilla a soldar a un manguito de guid
situar el otro electrodo en el lado opuesto del manguito de
gufa v contra la otra patilla; sujetar los electrodos de la
pistola de solda? a la patilla y a loscmanguitos de guia de
barra de control, y hacer pasar corriente a través de dichos
electrodos para efectuar una primera soldadura por puntos dg
dichas patillas al manguito de gufa de barra de control: ins
cluyendo dicho método ademds la operacién de posiéionar la

gula de soléadura en una celda adyacente a lalcelda gue cofi-

tiene un manguito de gula de barra de control, ¥ apovar la

-~
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de gufa de barra de control,! y(égggér la gufa de soldadura

Hojn nam. 10

¢

tuar de este modo con exactitud dicha abertura en la gufa de

soldadura con respecto a dichas patillas,
28 - El método &eglin la reivindicacidn 18,

qué incluye la operacidn de posiclonar la gufa de soldadura

en una celda adyacente a la celda'que contiene un manguito

sobre embutidos formados en las bandas de rejilla que sd@%é
salen hacia dentro de la celda adyacente a la celda que'bégr
tiene un manguito de gufa de barra de control para situar-
de este modo con exactitud dicha sbertura en la gquia de §6£'

“ N

dadura con dicha patilla:

38, El método segin la reivindicacién 12,
que incluye la operacién de retirar dicha gufa de soldadu;ﬁ»g
ra desde su posicién en dicha celda; insertar una gufa de
soldadura similar en dicha celda y alinear una abertura pa~
xra electrodo practicada en ella con dicha vatilla y en una
posicién con relacidn a la misma tal que la abertura se en-
cuentra en una lfnea que se extiende hacia arriba sobre la
patilla desde la primera soldadura por puntos; sujetar los
electrodos de la pistola de soldar a las patillas y a los

manguitos de gufa de barra de-éontrol: y hacer pasar corriej

=1

te a través de dicho eléetrodo para efectuar una segunda so
dadura por puntos de dichas patillas al manguito de gufa de
barra de control,
42, "UN METODO PERFECCIONADO DE SOLDAR MAN-
GUITOS DE GUIA DE BARRA DE CONTROL DE REACTORES NUCLEARES",
' ' Tal y como se ha descrito en la Memdria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaﬁan’y pat

ra los fines que se han especificado.
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