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. Esté invento se refiere g rascadores
Para cCalderas, y concretagmente a2 un tubo soplador o
de 1limpicza Para unrascador de celdéra, ¥ a un yro-
cedimiento o0 mdiodo perfeccionado de produccidn del

mismo,
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Un objeito dal invenio es proporcionar
un s0placor € Lubo de limpieza de gran resistencia
a la tensidn, que resieis durante un prolongado lap-
8C o 108 gases sulfuresds y oilros r.ormglmenie produci-
dos en un hoyno o instaslacidn endlogs, v sevs muy
resistentc 21 calor.

Otro objeto del invento es proporcio-
nar un métodio o procedimiento de febricacidn de un
tubo d¢ limpiéza que pueda efectuarse scondmicamente
en epcalg comercigl, y que @limine numerosas deceven-
tajas que¢ suele ofrecer la manufacturs dé 8stos tu-
bos de limpiwza,

Otro okbjeilo del invento es proporcio-~
ner un tubo de limpiezs, coplador de hollin, cuyas
Cuzl idades dv resistencia al calor y la corrosidn
aunienten con ¢l uso, prolongandc asi considerable-~
mente gu vida,

A medida qu evance la dsscripcidn se
afreciarén olLrosocbj.i0s ¥y ventajas del invento, sobre
todo sexaminando 2 1s vsz los dibujos adjunios, en
los cueles indican:

La figura 1, una seccidn parcigl de
Una c¢aldera, con un two de 1impieza construido de
conformided c¢on las enssfianzas del invento,

La figura 2, una elevecién semisesque-
mitica, Parte &n geccidn, del tubo de limpiezs de 1a
figura 1,

La figura 3, una seccidn por la 11~
nea 3-% de la figura 2, aproximaiaments,

La figura 4, ura seccidr semieequemé -

tice de¢ una forma ligeramente modificasda de tub 0,
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antee de introducirlo en 1la caldera; ¥y

La figura 5, una vista anéloga s
la figura 4, de un tubo después de usado en uns cal -
déera,

Parg resisvir el uso a que se some-
te en funciongmiento normsl, un tuto deshollinador
débe responder ¢ clertos requisitos estrictos. Por
ejemplo, el iwbo debe reeistir elevadas temperaturas
durante lapsoe largos, pues por su posicidn dertro
de la caldera o elemento gndlogo, <sié continuamente
expuestio a esae temperaturas. Ademds, debe resis~-
tir cambioe bruscos de temperatura, asi como la ac-
¢idn corrosiva y ragpante de 1os gases del horno y &e
la cenlze que Ocasiona el funcionamiento de 1a calde-
re. Y ha de resistir la accidn de 1os geses sulfu-
ros0s, y POseer un graedo clevado de elaeticidad y te-
naecidad, para hacer frente = con éxito a 10s esfuer-
z0s mecénicos g que estd sometido dursnte el servi-
cio, i

Hzosta ghora, Para fabricar un tubo de
limpieza que reuniera los anteriorss requisitos, uno
de los métod 05 seguidos consistia en someter un tu-
bo de¢ acero, de dimensiones y forma adecuadas, a un
Procedimient o que por conveniencia pusde 1lagmar de
"celorificacidn al polvao", Bn este procedimiento,
£¢ vVOllean elementos de =cero salpicados de arena, de
tamafio y forma sPropiados, en una retorta cilindrics,
con una mezcls que comPrende aProximadamerte 28 % de
aluminio y 78 % de 4xido de sluminio, Toda 1lg csr~
g€a se maatenia en rotacidn durante unas cinco Loress,

a lemperaturs aproximada de 1750°F, en ung atmésfe-
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ra de hidrégeno, sicrndo esle Procedimiento de csmen-
tacidén en que el zluminio, en formg de glébulos derre-
"0 tidos, se ponia en contacto con el Tubo de acero y
se difund{s en el mismo DPars formar la superficie ter-
moestable, Bl $xido servia simplemente como vehicu-
1o inerte del gluminio, y el hidrigeno tenia por mi-
sién evitar la oxidacidn del sluminio y el acero,
78 Aun cuando este procedimisnto de ca-~
lorificacién ml Polvo era comercislmente satisfacto-
rio, hemos encontrasdo en é1 varios inconvenientes que
rebajan bagetante su eficacia, y comprobesdo que pue-
den eliminarse por el pProcedimisnto qus a continua-
cidn se describe en pormenor, sntre 10s inconvenien-
tes gludidos estéd el de que en dicho procedimiento
de celorificacidn cambigban las caracterigticss fi-
cicas del acero 0 metgl basico, debido al largo tem-

re

Ple en 1la relorts de hidrdgeno, gue aumentgba el te-

85 mefio del grano del metal en Proporcidn considerakle,
v reducia su resistencia a2 la tensidn y <1 punto de
ductilidiad de 17 a 20 %, aderés, estos cenbios
en las caracteristicas del meta) bédsico en ocasionss
efectgban a la longitud del tubo y tamién g 1a si~

90 tuacidén de 128 boguillas, de modo que al retirarlo
de la retorta, se veia en ocasiones que sus Caracie=
risticas hablian camiado a tal punto que ra imposi~
ble utilizario,

Avarte del cambio &n las caracteristi-

95 cas del metal bédsico, el procedimiento de calorifi-
cacidén al polvo resultsba caro, por el prolongado
lapso durante 21 cual tenia que someterse el tubo a

dichho procedimiento, Y tampoco eras posible por es-~
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te medie revesiir yor complato los interiores de tu-
tos cerrados, de modc que los tubos de limpieza ter-
mingdos no eéstaban guarnecidos por complsio ni con
la debida urniformidad por dentro y por fuera. Por
t1ltimo, mediante el Procedimiento de calorificacidn
al Dolvo era comercislmente factiible obtenadr una suw-
perficie aleada de 0,007 a 0,008 pulgadas de espesor
tan sole, zun cuando a veces conviniera dbtener un
revesliimiento mucho mie grueso,

&1 presente invento tiende a ¢limi~
ner todos 10s inconvenientes apuntedos, y a Proaucir
un tub o de limpieza mucho més duradero que el fa-
bricado por el antiguo procedimierto,  in términes
general.es, el invento se¢ Propone revesiir el tub o me-
t4lico de otro metal que forme aleacién con el del
tubo, cuando éstie se usa en una Caldera o elemento
andlogo, de manéra que, despuds de fabricado el tubo
e inserto en una calderas, s8 somete a un cambio que
msgieriglmente gupenta sus Cuglidades de resietencisa
2l calor y a los gases svlfurocos, & la vez que me-
jora sus propicdsdes fisicas, @l tubo de limpieza
Perfeccionasdo se fabrica por un procedimiento que
puede llgmarse 4¢ "csglorificacidén por inmersién®, el
cual, apPlicado comercialments, da al tub o un reves~
timiento d¢ wun espesor teis 0 siete veces mayor de
metgl que el procedimiento antiguo o al pelvo,

81 procedimiento de calorificacidén por
inmersidn consiste en hacer primero un tubo de acero
del tamafio y forma qus convengan on definitviva. 81
tubo se somete luego a soplo de szrena, que limpisg bien

su superficie de sscamas y dxidos, &l elemento so-~
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plado con arena se someie luego a un encurtido écido
por inmersidn en un bafio de 4cido clorhidrico o0 and-
logo durante un breve lapso. De e:ste befio pasa el
elemento a atro de agua, en que se quitadel tubo todo
el Acido, Hl tubo encurtido con dcido y lavado se
gumerge luego en una solucidn de cloruro de calcio,
qua obra como flujo para la operacidn siguilente, de
revestimiento con aluminio, Después de sumcrgido
en el bafio de écido clorhidrico, el elemento se se&-~
¢ca ¥y 69 sumerge luego en gluminio derretido, e una
temperaturs sfroximada de 1800°F. Bsta temPeratu~
re puede subir o0 bajar unos 100°, siendo mayor el
ravegtimiento con 1a temperatura més daja, Bl tu-
bo se conserva en ¢l aluminio dsarreiido durante unos
veinte segundos, ¥ luego se ratirg, separando el alu~
minio sobrante como mejor convenga.

Se ha comprobadc cierta difusidn de
la capa de sluminio en el acero durante el breve laP-
80 gque el tubo permanece en el baiio de aluminio de~
rretido, perc la mayor difusidn o aleacién de alumi-
nio y acero se prouuce después de instalado o1 tubo
y sometido a las temPeraturas ds la caldera 0 del hor-
ne, Asi, el tubo, antes de instalarse en la calde-
rs, puede definirse como compuesto dz un xicleo de
acero con todas sus sguperficies guarnecidss de unsa
gruesg caba de aluminie, ligeramente difundido en el
acero, La CaPa de aluminio es aproximadementie de
0.04 pulgadass de espesor, O sea mucli0 Mmgyor gque la
ok tenide por el Procedimiento antiguo al polvo, wl
tubo con su capa de aluminio, instglado en una caglde-

ra, experimenta graduslments un cambieo, por el cugl
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€l aluminio se vg difundierdo lentgmente en el acero
del tubo, con el cual foriza una 2le¢acidn de hierro y
aluminio dotada de cualidades sobresalienies de ru-
sistencia a2l calor y rl agufre, Al usar el tubo,
el acero ge difunde lentaments hacia afuera, mien-
trss el glumirio g¢ difurde hacis dentro, para for-
mar uns caPa de azleacidén de hierro y aluminio de
caracteristicas varisbles desde la superficic exterior
a lgag interior,

31 procedimisnto no golo es muy senci-
1lo, sino que puede efectuarse econdmicamente por el
corto espacio de tiempo que necesitmn 10s tubos para
someterse al befio de aluminio, w1 two terminado se
revestiréd por dentro y por fuera completamente de slu-
minio, y en virtud de la eliminacidn del temple en
la revorta dc hidrégeno que forup parte del proce-
dimiento de calorificacidn al polvo, las caracteris-
ticae del metal bfeico dsl elementoln® varian, de mo-
do que 81 elemento terminado Pposee un grado glevado
de resistencia a la tencidnyde tenacidad,

in lgse figuras”se expone en forma semi-
esquemdtica un tubo de limpisma construido con arre-
g€l0 a las ensefianzes del invento, viéndose el tubo en
la figura 1 cnlocado en una c¢aldera. dn todas ellas
g¢ deslignan laes Pertes correspondientes con cifras
iguales, y 21 1lu indica un soflador o tuwo de limpie~
za ¢on lgs boquillas 11 dispuestas para descargar
fluido de limpieza junto a los tubos 12 de una c¢al-
dera 13, 4l tubo 10 pasa por un orificio 14 prac-
ticado en le pared 16 de 1la csldera, v puede aco-

Plarse en 16 a unensanchado 17 giratorio, montado en
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un distribuidoer 19. El liquido de limpieza se su~
ministra al tubo 10 por el distribuidor 19, dessde
ur tubo de carga 20, y el tubo 10 pusde girar por
206 medio de un mecanismo cualquiere apropiasdo, dis-
puesto en el distribuidor 19. Para cerrar &1 oriw~
ficio 14 de 1la pared 156 en torno al tubo 10, yuede
enylearse una alacena 21 conforme s 1la préactics
usual,  La estructiura de 1z calderg y la coloca~
200 cién y montsje dsl tubo de limpiéza B0 forma parie
del o-jeto del presente invegyto, y se describe éola~
mente para ilustrer con cleridsd el modio de adaP~
tar el tubo al uso a que se destina,
e Como se expone ern lag figura 2 del di-
205 Hujo, ¢1 tubo de limpieza se cierra vreferentemente
por su extremo més distante, y lleva unas boguie
1les 11 sspacisdas, Para descergar l{quido de lim-

Pieza junto a1 tubo 12 de la caldera, como sntes se

ha dicho, Bn la figurs 3, se expone‘yn esquena,
210 el tubo én saccidn, Para hacer ver el modo de formar
con el aluminio un revestiimiento en 1lg superficie
del micleo de acero, gn esta figura, el mimero 25
deeigna el micleo de acero, que se hace de las di-
mengiones y formg que convengan, Una vez termina~
216 do el procedimiento, se implantan en las superfi-
cies interior y sxterior del micleo las capas 26
de aluminio, Como se expone, ¢ctas capas son li-
B2 atbas y relativamente grueses, y las dos conb 1w
nadas suponen un volumen mayor que el del mismo g -
220 cleo, Una vez montado el tubo en una caldera, y so-
metido al cglor de la misma, las capas de aluminio

26 se difunden en el micleo d= zcero 25, y el acero
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del micleo se difunde hacia afuera en las capas de
aluminio, formando unz alsacidn de hierro y alumi-
nio resistente al calor y que resgiste eficgzmente
las condiciones a que 6l tubo se somete durante Bu
uso,

Aunque el tubo s® expone en la figu~
ra 3 como constitutivo de un nﬁcleo de acero reves-
tido por gmbes caras de aluminio, ha de entenderse
que este dibujo es s0l0 esqussdtico, Pues, en la
préctica rsal, las Ccaracteristicas de las capPas
varian constentemente, Donde en un principio las
CaPes son casi independientses y scparadas, habiendo
ligera difusidn del sluminio en el acero, durante su
ugb en ura calderas se oObserva que esta difusidr ha~
ce'iifundirse prog;esivamente 31 acero hacia afue=
Ta, en el gluminio, y ésta en el acero, también
graduaglmente, B

dn la préctica se ha visto que
cuand© un elemento soplsdor de acero ds égpecor nor-
mal, esto es, ds 0,22 pulgadas arroximadamente, se
revdste de aluminio del modo antes exFlicado, ¥
50 somete al calor de una calders sn servicio, 1la
difusidn del aluminio en sl acero no avanza hasta un
punto en gue el tuwk o se convierie en una aleacidn
de hierro y aluminio, gn otras palabrss, no hay
suficiente aluminio en la superficie del tubo pars
convertir todo el micleo en una sleacidn de hicrro
¥y aluminio, de suerte que sun despuée de un uso con-
tinusdo, queds siempre un nicleo de acero cubierto
por anbos lados de una capa de aleacidn de hierro

y aluminio més gruesa que el mismo micleo. Pero si
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se gquiere moducir un tubo en que el micleo se
convierta enteramente en una aleacidn de hierro
vy aluminio, puede seguires un procedimiento lige-
ranente variado, por &l que se obtiene un tukro como
el 1ilustrado en esquemg en la figura 5.

=1 procedimiento modificado corsiste
en hacer Primero un tubo de acero relativaientie del -
gado, de las dimensionses y forma gue convengan al
tubo terainagdo, El espesor del tubo modificado
pusde s3r abroximacdemente de 0,09 a 0,1 pulgadas,
frente a 0,22 pulgadas del tubo normal, segih se
ha consignado. 41 tubo relativamente delgaldo se
somete lus 0 a un soplo de arensa,se encurte, lava
y ceéeca del mismn modo gue el tub o normal en el pro~
cedimiento antes descrito, 2l tubo limpio y seco
5e sumerge luego 6n una solucidn ds clorure da cal -
cio, que sirve ds flujo para la operacidn de revestir
de sluminio, y despuée se sumerge en el aluminio de -
rretido, a una tsmpsratura relativamente baja, Para
impl antar una cantidad desusade de aluminio en las
super ficiss daol tubo, Si se quisre, el turo puede
sumergirse una y otra vez en el bafio de aluninio
Pera Obtener un revestimiento de suficiente s pesor,
mantenié ndose la proporcidn entre el asluminio y el
hierro suficientemente elevada para disponer del alr
minio nacesario pars formar =lescidn con todo el -ce-
ro del tubo,

31 tubo delgaxo, con su revestimienio
relegtivagmente grueso de glumrinio, e cuece luego pa-
ra alear el gceroc del tubo con el agluminio del re-

vestimiento, setg coccidn pusde hacerss en un hor~
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0 durante el ﬁso ordinsrio del tubo en la calde~
rea, 0 por pabos métodos, y en el dltimo caso el
tubo se cusce primero dursnts un corto lamo y se
instale luego en la caldera donde haya de usarse,
Lss elevadas tenperaturas de coccidn o0 de La calw=
dera producen una aleacidn del aluminie de la capa
con el acero del micleo, formando un tubo de alea=
cién maciza de aluminio y hierro,

) ) En la figura 4, el tubo producido

por este procedimiento modificado se expone en
enbridn, &1 mimero 30 designa el tubo de acero
relativamente delgado, y 31 las caPas de aluminio,
mAs gruesas que el mismo tubo, 4l tubo, en tal
estado, se somete luego a coccidn en un horno, o
bien durante el servicio ordinario en ung celders,
produciéndose por este medio un tubo como ¢l re~
rresentado en la figura 5, donde se advierte que el
micleo 0 tubo de acero 0 ha desapsrecido, asi como
las caPas de aluminio 31, para convertirse todo en
una aleacidn de hierro y aluminio, a8i, la s0lu=
cién del tubo serd una aleacidn maciza de hierroy
aluminio, que resistiria eficsznente el uso a»éue

el tuco se somete durante el servicio, Se ve,
pues, que por el procedimiento modificedio puede ha-
cerse un tubo de limpieza enteramente de aleacion
de hierro y seluminio, y, ademés, que una Yarte

del procedimientoc pars hacer este tubo puele des~
arroll arse mientrazs Ocupa su sitio en ung caldera,
Pues el us0 del tubo en la caldera determinag una
difusidn de las capas de aluminio en el micleo de

acero, para convertir todo el tubo en una aleacidn
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de hierro y aluainio, Tarbién se entendera que

las proporciones entre‘el aluminio y el hierro del
nicleo pueden variar pars Shiener una aleacidun de
les caracteristicas que convengan, de modo que el
tubo de limpiezs puede hacsrse, i se qulere, dotado
de caracteristicas peculisres, para hacer frente s
sircunstancias especiales o0 extraordfinarias s las
que debs estar expuesto durante el uso,

De 10 expussto resulta el invento cla-
reasente sxplicado, Log procedimientos descritos
pueden realizarse comercialnente en condic iones de
economia, y sin 1os numeroses inconvenientes del
procedinmiento de calorificacién al polvo, Los ele-
mentos hechos por estos procedimientos nuevos serdn
nmucho nmas duraderos gue 108 obtenidos por el anti~
g2u0, v las caracteristicas de recistencia a la
tensidn y a las slevadas teaperaturas y gases sulfu-
rog0s aumentarin graduelmente con el uso, en virtud
de 1a lentam difusidn del acero en el aglunminio y
de éste en aquél,

Aurgus el invento se ha descrito mi=
nu.iossnente, debt e tenerse® en cuenta que esta des-
cripcidn @ hace so0lo cor fines de ilustracidn, con
resorve del derecho de varia®P laes fases del proce-~
dimiento y 1a 9stiructura del eloxento, siempre que
tales cambios caigan dentro del slcance de los punw~

tos de 1la nota final
~0w N OO0 A =0=-

Los puntos de invsncidn yropia y nrue-

Ve Que s& Presentan paras que sean objeto de esta Pa-
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tente de VsINTw afios, son 10s siguisnies

. 19 - Un tubo dsshollinador o soplador
con nmicleo de acero y revesiidiento formsdo por la
accidn del aluminlo sdbre acero, y mayor en volu~
men que dicho micleo,

2% - Un tubo deshollinmdor o soXador
con micleo de acero y revestimiento formado prin~
cipalmente de aluminio, que pudaic alesrse con el
micleo mientras el tub0 se use en una cslders, que
vara farnar una capPs de asleacidn de acero ¥y slunmi-
nio,

3% - Un tubo deshollinador o soFlador
compuesto de un tubo de acero con el que se alean
integra®ente, por sus caras interior y exterior,
unas capas deé sleacidn de hierro y sluminio, cuyo
sspesor minimo ss de 0,3 de Pulgada.

42 - Un tubo deshollinsdor o sopla-~
dor compucsto de un micleo tuhular de acero, con
sus caras interior y cxterior revestidas de aluminio,
que, cuando se somete al tubo al calor de un horno,
ge slea con dicho micleo,

59 - Un tubo deshollingdor o soplsdor
compuesto de un micleo de metal, con revestimienw
to de otro nmetal, que pusde alemrse con el nmetal
del nicleo cuando el tubo se somet® al calor de un
horno,

62 - La fag2 del método de fabrica~
cidn de un tubo deshollinador o soplador que con-
siste en revestir vn tubo de acero de un maetal sus =
ceptible de ‘alsarse con vl acero del tubo nientras

dste se use, para former una aleacidn termoesta~
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ble,

"¢ % Hl método de fabricacidn de un
Tub ¢ deshollinador o soplgdor que consiste en lim-
piar bien la superf icie de un tubo de acero de dimen~
siones y formas convenientes, y en sumergirlo luego
en aluminio derretido, para formar sobre é1 un re-
vestimiento da eluwitinio susceptible de alesrse
con el acero del tubo mientras éste se uega en una

celdera o0 elemsnto arsélogo,

82 - Un tubo deshollinador o sopla-~
dor hecho enteramente de gleacidn de hierroy alu=-

minio,

99 = Un tubo deshollingdor o so~
Plador conforme se reivindica anteriormente, con
sus superficies interior y exterior revestidas ds=
una CcaPa relalivamente gruess de aluminio, en una
proporcidn suficientemente elevada respecto al ace-
r0o del micleo para formar una aleacidn con todo é1,
de manera que cuando el tubo esté en servicio, el
nucleo de acero forme completgmente sleacidn
con las capns de 2luminio pars constituir un tubo

de aleacidn de hierro y aluminio,

102 - La fase del método de fabri-
cacién de un tubo desho¥linedor o soplador que
consiste en implantar &n un micleo de acero canw
tided suficiente de aluminio pars alear éste con

todo el hierro de dicho micleo,
11¢ -~ Mejoras en l1los rascadores O
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405 linpiaodores para calderas,

Tal y camo se he descrito en la Me=
moria que antecede, representagdo en los dibujos
que s& acompsfian y con 1os fines que se han asps~

cificsado,

410 dsta Memoria conste de quince how
Jas oscritas poOr una scla cara.
Madrid, 4 de noviembre de 1929.

P, A.
ALDErte e izabuy .

Por Podey
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