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La invención se refiere a un método de sol­
dar patillas 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 guía de soldada-? 
ra que tiene en ella aberturas que reciben embutidos en 
la banda cuando se coloca la guia de soldadura en una cel 
da adyacente a la celda que contiene el manguito de guía, 
de barra de control. La guia de soldadura incluye una aber 
tura que cae en alineación con una patilla de modo que, 
cuando se coloca un electrodo de una pistola de soldar q - 
través de la abertura y en contacto con una patilla, el 
otro electrodo queda automáticamente centrado en su pati­
lla, 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 úna segunda guia de soldadura que tiene en ella una 
abertura desplazada una distancia mayor desde un punto de 
referencia sobre la guia de soldadura, y se repite el pro 
ceso de soldadura.

Lá invención descrita en esta memoria se re 
fiere a rejillas para conjuntos combustibles de reactores 
nucleares y más particularmente a un método de soldar con 
exactitud patillas que sobresalen hacia arriba desde las 
rejillas del conjunto combustible a manguitos de guia de 
¡barra de control dispuestos en celdas situadas en las re­
jillas. ' -

Cada conjunto combustible para un reactor 
: nuclear incluye múltiples barras combustibles y manguitos
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-de guia de barra de control, en los que las barras de con 
trol del reactor se mueven verticalmente para controlar 
la salida de potencia del reactor. Estas barras combusti­
bles y manguitos de guia de barra de control son manteni­
dos en relación espaciada entre sí mediante una rejilla 
de configuración de jaula de huevos. Las barras combusti­
bles y*los manguitos de guia de barra de control se ex-.- 
tienden axialmente a través de aberturas cuadradas forma­
das por placas o bandas intercaladas que constituyen la * 
rejilla. Como el agua refrigerante fluye a través del con 
junto combustible a velocidad y presión relativamente al,- - 
tas, es necesario soldar o asegurar de otra manera la re-  ̂
jilla a los manguitos de barra de control. Esto se consi-... 
gue soldando patillas que sobresalen hacia arriba desde 
algunas de las bandas de rejilla a lados opuestos de cada 
manguito de guia para proporcionar asi una construcción 
robusta, pero relativamente flexible.

Dé acuerdo con las actuales prácticas, se 
coloca cada manguito de guia de barra de control on su 
abertura apropiada de la rejilla y los electrodos sueldan 
entonces las patillas a lados opuestos del manguito de 
guía. Como las normas de fabricación requieren que los ele¿ 
trodos sean sujetados a las partes con una fuerza de al me 
nos 3,50 kg/cm , el movimiento relativo de los electrodos 
y las partes durante el proceso de sujeción produce.con 
frecuencia pepitas de soldadura descolocadas en la patilla 
soldada. Como el conjunto de rejilla está hecho con tole­
rancias exigentes, la descolocación de pepitas dé soldadu 
ra sobre las patillas soldadas da por resultado con fre­
cuencia el rechazo de la rejilla, lo que evidentemente au-
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-menta el coste de fabricación. Asimismo, la desalineación 
de los electrodos en las partes dará por resultado con 
frecuencia que se quemen las patillas en una medida sufi 
cientemente' grave como para ponerlas fuera de uso.

Brevemente expuesto, las desventajas ante?.. . 
riormente descritas son superadas por esta invención pro- 
porciohando un situador de pepita de soldadura o guía d&'., 
soldadura que actúa para orientar a los electrodos sobre ' 
la linea 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 está equipada con orifi 
cios que abrazan a embutidos o muelles de las bandas de ... 
rejilla, permitiendo asi que la guia de soldadura quede 
tendida de plano contra la superficie de la banda de re- 

, jilla. La guía de soldadura incluye además 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 guía que se extiende axialmente a su 
través. Con .el fin de aplicar una soldadura por puntos a 
un punto preciso en las patillas de rejilla,'la guía de 
soldadura está equipada con una abertura que sitúa un pun 
to de soldadura exacto en la linea central de.las patillas
cuando se coloca la guia de soldadura en una celda de re-

¡
jilla adyacente 'a la celda de rejilla que contiene un man 
güito de guía de barra de control. Después de que se ha 
hecho una primera soldadura por puntos, puede hacerse lúe 
go una segunda soldadura por puntos que se extiende axial 
mente hacia fuera de la misma utilizando una segunda guía
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"de soldadura del mismo diseño, pero que tiene en ella la 
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 
ximadamente 3)173 "MR) permite aplicar una segunda soldadu 
ra por puntos a las patillas para proporcionar así un con 
junto completamente soldado.

Aunque la memoria descriptiva concluye cogfY* 
reivindicaciones quJ señalan particularmente y reivindican, 
claramente la materia objeto de la invención, se cree que,.* 
se entenderá mejor la invención de la siguiente descrip-*. 
ción tomada en unión del dibujo que se acompaña, en el que:

La figura 1 es una vista isomótrica que mués 
tra en general la relación de las barras combustibles de 
un conjunto combustible, los manguitos de guia de barra 
de control y una rejilla de conjunto combustible;

La figura 2 es una vista en despiece ordena­
do que ilustra cómo están 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 manguito de guia de 
barra de control en su interior y que incluye la disposi­
ción de embutidos y una guía de soldadura utilizada en la 
ejecución del proceso de soldadura;

La figura 4 ilustra un diseño de guía de sol 
dadura utilizada en la ejecución del proceso de soldadura;

La figura 5 ilustra una guia de soldadura 
sustancialmente idéntica, excepto por la posición de una 
abertura para electrodo practicada en ella;

La figura 6 es una vista en planta que mues-
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"tra cómo encaja la guía de soldadura de la figura 4 en 
una rejilla de conjunto combustible; y

La figura 7 es una vista lateral de las par 
tes que ilustra cómo se extiende el electrodo a través de 
la guia de soldadura y en contacto con patillas en lados.-, 
opuestos de un manguito de guía de barra de control.

'Haciendo ahora referencia a los dibujos, er . 
los que caracteres de referencia iguales designan partes- 
iguales o correspondientes en todas las diversas vistas, 
se muestra en la figura 1 una rejilla convencional 10 de 
un conjunto combustible que incluye múltiples placas o 
bandas de rejilla intercaladas 12 dispuestas para formar 
aberturas o celdas de jaula de huevos 14, a través de las., 
cuales se extienden axialmente múltiples barras combusti­
bles 16 y manguitos de guía de barra de control 18. El la 
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 disposición tal que de acuerdo con diseños bien co­
nocidos cada barra combustible está soportada por los em­
butidos y los muelles. Como cada manguito de.guia de ba­
rra de control es de mayor diámetro que una barra combus­
tible, las placas o bandas están diseñadas de tal manera 
que ni los embutidos ni los muelles sobresaldrán hacia den 
tro de la celda en la que esté insertado un manguito de 
guia de barra de control. Como se ilustra en las figuras 
2 y 3; el manguito de guía de barra de control ocupa to- 

. talmente el área de la celda formada por las bandas de re 
' jilla intercaladas. Los embutidos 20 y los muelles 22 so­
bresalen hacia dentro de las'celdas adyacentes, pero no
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"hacia dentro de la celda que contiene un manguito de guia 
de barra de control. Con el fin de resistir las fuerzas 
hidráulicas que actúan sobre las rejillas de conjunto com 
bustible durante el funcionamiento, las bandas de rejilla 
que forman la celda, en la que se extiende axialmente el..', 
manguito de guia de barra de control, incluyen una pati-^-, 
lia 24 que está soldada a lados opuestos del manguito da.r.. 
guia, proporcionando así una estructura firme que no es-"*." 
desplazada por las. fuerzas hidráulicas axialmente dirigí-'. 
das. Las pasadas experiencias sobre el funcionamiento han 
demostrado que este diseño de rejilla es eficaz, fiable y 
seguro en el funcionamiento.

Como se ha indicado en lo que antecede, el 
principal problema encontrado durante el proceso de fabri 
cación es el de soldar con exactitud las patillas 24 de 
banda de rejilla a la superficie externa del manguito de 
guia de barra de control. De acuerdo con esta invención, 
los electrodos 25 de una pistola de soldar se sitúan con 
exactitud en posición con relación a las patillas median­
te una guia de soldadura 26 que puede retirarse después 
de cada uso. Se utilizan dos guías de soldadura separadas 
del mismo diseño. La primera guia de soldadura 26 ilustra­
da en las figuras 2 y 4 es de configuración en T e inclu­
ye un par de aberturas 28 de un tamaño para aceptar los 
embutidos 20 que. sobresalen hacia fuera en la celda que 
es adyacente a la celda que contiene un manguito de guía 
de barra de control. La guia de soldadura incluye también 
una abertura circular 30 de un tamaño suficiente para acep 
tar un electrodo de la pistola de soldar.

Al montar las partes para ejecutar la opera-
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'-ción de soldadura, se colocan múltiples manguitos de guía 
de barra de control en la rejilla que está situada hori­
zontalmente en un banco. Se coloca luego una guia de sol­
dadura en una celda adyacente a la celda que contiene un 
manguito de guia de barra de control al que han de soldar 
se las patillas 24. El saliente hacia fuera 34 desde la 
parte superior de la guia de soldadura en T se apoya so- . 
bre las bandas de rejilla, mientras que las aberturas 28* y  , 
de la guía de soldadura reciben sus correspondientes em­
butidos 20 o muelles 22. Cuando está en esta posición, la 
abertura 30, que está destinada a recibir un electrodo, 
se encuentra alineada en el centro de una patilla y a cor 
ta distancia de la parte 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 25  ̂
en el otro lado de la pistola con la patilla de rejilla 
de ese lado. Luego se excita la pistola para proporcionar 
una soldadura por puntos en un lugar preciso en la pati­
lla y el manguito de guía de barra de control.

Como las patillas miden aproximadamente 
6,35 MR de longitud y tienen que hacerse sobre las mismas 
dos soldaduras que se extienden axialmente, se utiliza una 
segunda guia de soldadura 2? para situar con exactitud la 
segunda soldadura 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 b, 
la situación de la abertura 32 respecto de la parte infe­
rior 34 de la T, es mayor que la distancia a en la figura 
4. Por tanto, cuando se retira la guía de soldadura 26 des 
de su posición en la rejilla después de haberse hecho la
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-primera soldadura por puntos, y se inserta en su lugar 
la guia de soldadura 27, la abertura 32 aparecerá a una 
mayor distancia hacia fuera en la patilla. Cuando se co­
loca el electrodo en la abertura 32 y se hace la segunda 
soldadura por puntos, aparecerá una distancia mayor hacia/, 
fuera en la patilla. Cada patilla contiene entonces dos 
soldaduras por puntos. .

La figura 7 muestra la posición relativa de 
las placas de rejilla, la guia de soldadura y el manguito 
;de guia de barra de control y los electrodos inmediatamen 
te en el momento de la soldadura.

Resultará evidente que son posibles muchas 
modificaciones y variaciones a la luz de las anteriores 
enseñanzas. Por consiguiente, ha de entenderse que dentro 
del alcance de las reivindicaciones adjuntas la invención 
puede practicarse de manera diferente a cómo específica­
mente se describe. .
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REIVINDICACIONES

!Los puntos de invención propia y nueva/ que 
se presentan para que sean^objeto de esta solicitud de Pa­
tente de Invención en España, por VEINTE años, son los que 
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

IB.- un método perfeccionado de soldar man­
guitos de guía de barra de control de reactores nucleares 
a patillas formadas en bandas de rejilla de un conjunto com­
bustible que definen las celdas en las que están situados los 
manguitos de guia/ que comprende las operaciones de colocar 
manguitos de guía de barra de control en celdas previstas en 
una rejilla de conjunto combustible? situar una guía 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 guía? insertar un elec­
trodo de una pistola de soldar a través de dicha abertura 
y en contacto con una patilla a soldar a un manguito de guía ? 
situar el otro electrodo en el lado opuesto del manguito de 
guia y contra la otra patilla? sujetar los electrodos de la 
pistola de soldar a la patilla y a los:manguitos de guia de 
barra de control/ y hacer pasar corriente a través de dichos 
electrodos para efectuar una primera soldadura por puntos ds 
dichas patillas al manguito de guia de barra de control? in­
cluyendo dicho método además la operación de posicionar la 
guia de soldadura en una celda adyacente a la celda que con­
tiene un manguito de guia de barra de control, y apoyar la
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..la guía de soldadura sobre dichas bandas de rejilla para sí 
tuar de este modo con exactitud dicha abertura en la guía di 
soldadura con respecto a dichas patillas.

2a.- El método Según la reivindicación la/ 
que incluye la operación de posiclonar la guía de soldadura 
en una celda adyacente a la celda que contiene un manguito 
de guía de barra de control/ y apoyár la guía de soldadura 
sobre embutidos formados en las bandas de rejilla que sobre 
salen hacia dentro de la celda adyacente a la celda que con 
tiene un manguito de guía de barra de control para situar 
de este modo con exactitud dicha abertura en la guía de bol 
dadura con dicha patilla. *

3 s.- El método según la reivindicación la/ 
que incluye la operación de retirar dicha guía de soldadu­
ra desde su posición en dicha celda; insertar una guía de 
soldadura similar en dicha celda y alinear una abertura pa­
ra electrodo practicada en ella con dicha patilla y en una 
posición con relación a la misma tal que la abertura se en­
cuentra en una linea 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 guía de barra de control; y hacer pasar corrie 
te a través de dicho eléctrodo para efectuar una segunda sol 
dadura por puntos de dichas patillas al manguito de guía de 
barra de controlJ

43.- "UN METODO PERFECCIONADO DE SOLDAR MAN­
GUITOS DE GUIA DE BARRA DE CONTROL DE REACTORES NUCLEARES".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede/ representado en los dibujos que se acompañan y paj- 
ra los fines que se han especificado.

i 08088
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