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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de reglistro de

PATENTE de INVENCION

a favor de

"Sociedad Espafiola de Construcciones BABCOCK & WILCOX",

domiciliada en GALINDO (Bilbao),Calle de Ercilla N2 1,

por
"LEJORAS EN LA CONSTRUCCION DE INTERCAMBIADORES
DE CALOR TUBULARES COW PAREDES REFRIGERADAS POR
UN FLUIDOY

— e o o ot o oy oot ot ) o

La presente Patente se refiere a Intercambiadores
de calor tubulares con paredes refrigeradas por un fluildo
v es narticularmente nrovechosa en relacidén con intercam-
biadores de calor con paredes sometidas durante la marcha
a pases de altas temperaturas del horno. L1 invento es es-
peclalmente indicado para ser empleado en la construccidn
de hogares con paredes acuo-refrigeradas de generadores de
vapor en 1los que tubos de agua vertlicales sirven pnara so-
portar las paredes del horno u hogar. Un objeto del inven-
to s el establecimiento de paredes relativamente econdmi-

cas nero,no obstante,efectlvamente impermeables & los cases
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Ll presente invento comprende un intercamblador de
calor construido con paredes con un entubado conductor de
un fluido, una narte de cuyos tubos estdn disnuestos uno
al lado de otro a lo largo de una de las caras de una en-
voltura de chana metdlica, y espidrragos metdlicos que se
extienden mis alld de la otra cara de dicha envoltura v
unidos respectivamente con la envoltura vor soldaduras a
prueba de presidn que asmismo unen la envoltura v la tu-
buladura.,

51l Invento Incluye también un cambiador de calor tu-

bular, compuesto por una envoltura nmetdlica de chapa oo tan—

ca =2 1los gases (ue se extiende tangenclalmente a tubos de
la pared conductores de fluido; espirragos netdlicos que
se extlenden desde la envoltura en su cara remota de 1los
tubos 7 cada uno de estos espirrapos estd unido,por una
soldadura comin,con un tubo y con la envoltura en un Dun-
to tangrencial de la envolture con el tubo; ¥y material cls-
lante térmico cubriendo dicha cara de 1la envoltura ¥y ancla-
do a ella nor medio de estos esvirrapgos.

=l invento comprehde ademds el procedimiento de fa~
bricacién de un intercambiador de calor tubular con pare-
des estancos a 1los gases y el tiro v se refiere a la for-
macidn de un enrejado de tuberfa conductora de fluido con
partes daispuestas unas al lado de otras, instalacidn de
una. envoltura metdlica delcada en un lado exterior de di-
cho enrejado de tuberla v la soldadura de snclajes zislan-

tes en l&a cara ds la snvoltura due se nalls remota del en—~



Ny

LU

183092

+ 3 +
tubado, simultdneanente a las nartes de tuberifa v a la en-
velture.

1 invento incluye ademds 8l procedimiento de fabri-
car un intercambiador de calor tubular con paredes estan-
cas al tiro y los «ases, que comprende la formecldn de un
enrejado de tubos refricerantes de pared; anlicacidn ds u-
na envoltura de chapa delgada nmet—-dlica a los tubos en un
lado exterior del enrejado de tubos y solidarizacidn de la
envoltura a por lo menos algunos de Jos tubos per soldadu-
ra de anclajes aislantes, en la cara de la snvoltura due
se halle renota de los tuhos, simultdneamente = le envol-
tura y a dichos tubos en puntos tansencizles de la envol-
tura con los tubos.

En wna realizaclidn llustrativa del invento, chanas
de acero de :ran exbtensidn estin dispuestas tangencialmen-—
te a lo larzo de tubos sucesivos v estdn soldadas a dstos;

la filtracidn de rases o alre estando substancialuente sli-

€8}

minada por cordones de gsoldadura unlendo chapas adyacente
nOr sUS cantos.

La combinacibn, comprendiendo una cnvoltura consti-
tulda por tales chapas metdllcas de poco peso soldadas al
exterior de los tubos y =n contacto teriial con ellos de rio-
do Gue alcanza la temperatura del metal de los tubos 21 con
tacto con slla, es particularmente ventajosa pare nhornos u
hogares que Quemen combustibles & altas temperaturas vy di-

chos aparatos intercambiadores de calor donde los g¢ases se
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hallen hajo presidn superatmosférica y donde una pared es-
tanca es necesaria, Ll empleo de estas chapas reduce el pe-
so total y evita la transmisidn de tensiones a 1los tubos
debidas & canblos de temperatura en la envoltura.

in dicha realizacldn, materisl ailslante térmlco,nars
reducir al minimo la ndrdida de calor cesde el eiterior,es
aplicado en forma plastica a la surerficle externa de las
chapas vy, para anclar este alslamiento, se han soldado es-
parragos metdlicos a los tubos a través de las chapas,en
lugares adecuadamente dilstribuldos sobre el area de las che
pas y soldados a las chapas en operacilones unltarias. is-
tos lupgares se hallan en puntos tangentes de las hojas con
los tubos, y la operacidn de soldar es conducida de tal mo-
do que cada soldadura comprende la interfusidn del metal
del tube v del de la chapa. De esta menera, cada espirra-
2o queda rigldamente unido a un tubo, y la interpuests sec-
cidn de la envoltura metdlica queda solidaria de ambos,o
sea sl tubo y el espirrago, en una misma operacidn. T'iras
metdlicas,dispuestas en forma de reticula, puedensolidari-
zarse con los espidrragos a clerta distancla hacla fuera de
las chapas de la envoltura, con el fin de anclar el mate-
rial aislante térmico al aplicarse este Ultimoc en forma
plédstica. &n cste caso, el metal reticulado puede ser em-
potrado en el alslamiento.

Jurante el montaje,los espdrragos nueden anlilcarse

rédnidamente nor medlo de soldadura al arco; las hojas me-
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télicas de la envoltura interpuestas protesen sl metal de
los tubos contra i sobrecalentamiento durante el droceso
de soldadura.

- 4 continuacidn se describe,nor vid de ejemplo no 1i-
mitativo,nues la ejecucidn podrd variar en detalles que no
afecten la esencila del invento, un modo preferente de lle-
varlo & la préctlca, con referencia a las fisuras del di-
bujo adjunto en el cual:

J1g.1, es una vista fragmentarlia de una de las cons-—-
trucciones posibles de pared de hogar u horno segin el in-
vento,representada en perspectiva y suponlendo qultadas di-
ferentes partes para ilustrar mejor la descripcidn;

v1g.2, es una seccidn horizontal, mostrando particu-
larmente la relacidn entre la envoltura, un esndrrago v un
tubo generador de vapor;

#iz. 5, es una,parclalmente esquenatica, elevacibn 1la-
teral ilustrando el modo de soldar simultdneamente un es-
pdrrago vy la envoltura a un tubo; ¥

#ig.y, es una seccibn frarmentaria horizontal a tra-

vés de l1la pared del hogar, a escala mayor cue la empleada

cparae la Kilg.l.

La construccidn de pared explanada en las figuras
del dibujo,nusde emplearse,nor ejemplo, en el montaje de
instalaciones de generadores de vapor en las que los tu-
bos de pared se hallan distanclados aparte a lo largo de

1la pared, como asimismo en aquellas en que los tubos de
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pared se hallan substancialimente en contacto,segin 11ustra—
¢o en las Migs. 1 y L. ¥n ambos casos, los tubos vertica-
les peneradores de vapor actian como soporte para el resto
de la pared. “nando los tubos de pared se hallan dispues¥
tos & intervalos, vodrdn recibir espirraros metdlicos ra-
dialmente unidos a los tubos a través del espaclo interme-
dlo entre éstos, o bien tanto en este espacio imtermediq
como en la superilcie de los tubos en contacto con la ca-
ra Intsrna de la pared, y una composicién altemente refrac?

tarla de mlneral de cromo nuede ser aplicado en estado se-
mi-pléstico alredsdor de los espirragos v sobre las super-
flcies adyacentes de los tubos. &En la ejecucidn indicada
en las firuras del dibujo, tal material altamente refrac-
tario 10 se na aplicado como pléstico en los espacilos
entre ¢l enrejado de tubos de pared 11 v la seccildn de 1la
envoltura de cnapa metdlica 20.

=n el montaje de la pared, los tubos generadores de

varor se asepuran eil su relacidn operativa con las placas
frontales, tamnbores u otras partes de presidén de la inst a-
lacidn. Bnsegulda se disponen secclones de envoltura de
chavnas delgadas a lo largo de la hilera de tubos en rela-
cidn tangencial a las supverficles exteriores de c¢llos, Vv
se sueldan espirragos a 1os tubos v a las secciones de en-
voltura metdllica. iusto se efectia para cada es»irrago por
fusidn local mediante una corriente sléctrica = travéds de
cada uno, la correspondiente ssccldn de envoltura en un

punto de tangente con un tubo v forzando el 8spirraso a

%
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través de la secclén de la envoltura, el metal en el eX-
tremo del espirrago adyacente el tubo y algo del metal del
tubo siendo simultdneamente derretidos. De este imodo se al-
canza una buena y fuerte soldadura entre el esparrago ¥ el
tubo, v esta soldadura forma tambidn una buena unidn entre
la periferia del cs»érraso » la circundante porcidn del e
tal de la envoltura. ¥l reblandecimiento del metal en el
extremo del esnirrago cerca el tubo, la advacente narte

de seccidn de envoltura v una parte de la pared del tubo,
as! cono la »residn anlicada durante la overacidn ce solden
se traduce en un recalcamiento,de forma que el drea de con-
tacto,en cuanto a fuerza y transmisidn de calor entre la
chapa v el tubo,r&sulta notablemente mayvor ¢ue el didnetro

orimitivo del espirrago.

(o)

,08 espirragos pueden soldarse nor resistencla o nor
arco, cunleando ul efecto,un dispositivo de soldar espérre-
gos,. 1 dispnositivo ilustrado 22 lleva tres pies advace;
tes, talss coro repressntudos en 2 vy 26 (Miz.3). Lstos

Ples son de nreferencia equidistuntes circunferencislaen—

te v ge ajusten de nodo @ determinar la posicidn corrscta

o

in

dsl esndrrepgo 30 al ser apresado por el mandrill 32. 1os
tres pies se oprimen contra la seccidn de envoliura 20 v
51 sguipo se ajusta ¥y se nantiene de manera que que sl og-
bdrraso se sncuentra rrecisamente snirente de la posicidn
de tancentse cutre la geccidn de envoltura 2¢ ¥ el tubo 11

&1 que ha de ser soldado ol esvérraco.



170

175

180

105

183092

+ 8 +
Lo, oneracidn de poldar por medio del dispositivo 22
se inicia sntonces tirando del gatillo 3k, blen entendldo
cue el tubo y el espdrrago on el mendril de la pistola son
108 elactrodos del circuito eldctrico de soldar. Iurante
12 oneracldn de la oistola, el sspdrraso se¢ retira lipera-—

[ 4

n de envoltura 20 nera nroduclr un arco

S

mente de la secel

-~

de Tusidn del astal, y tan oronto coio el efecto del arco
raya resultado en‘una relativemente suveriicial fusidn del
metal del tubo en el punto taingente «<atre tubo ¥ envolturs,
el espirraso 30 es fundido y prensado hacla dentro del me-—
tal fundido de la seccidn de envoltura y del tubo para for-
mer ~nw zona de fusidn como la indicada en 38 en la iig.2.

La overacidn completa de unlr un espidrrago ¥ una sec-

3]

cién de 12 envoltura voun tubo reduisra tan so0lo nocos se-

¢

N

simndos, de godo yue un pran nimero de espirragos puede ser

U

aplicaco sobre el {rea ue rrandes secclones de onvoltura
en un relativamente corto sspaclo de tilewpo.

ne vez anlicados los esvérragos tales como 3C v Il
4 15 en tal agenclamiento coro el indicacdo en »ic.l, una
cana HU de alslamiento térmico se wplica a la sunsrilcie
citerior de la secclén de envolbura. sty cana oy wibeni-
da en nocicidn  »Hor hojas de metal reticuladas tales como
acstradas en 2. Los eszdrraros ss orovectan 2 través de
aperturas sn el metal reticulado se:Uin indicado en figures
1 v h, ¥ el metal s agerurado en su nosicidn eperative pos
retenes tales como 5k, Y5 ¥ 56 que pueden ir enroscedos so-

wre 10S esnirraros.
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Lespuds se aseruran nlantlillas de junta 60 - 63,dre-
ferentenente de msterial no combustible,se aseguran contra
gl wetal reticulado 52, de nodo e asslpnan areas ¢ bol-
sas de pared sobre o en las cuales nuede aplicarse el ma-

terial asislante e

1 estado oldstico,70. Las plantillas ss
gaplesn tanbidén en el wlslamiento de euta 1nstalcelidn,na-

ra obtsner ¢l espesor v la supsrfilcie deseados naru el na-

(%

terial sislante. Luego, otros dispositivos de sujecidn,
balas como 72 v Th (Fig.l) se aplican para wantener ¢l na-
terlal o cana T0 s relucidn operativa. istos disnositivos
de sujocidn, los extrenos finales de los esnirragos v la
superficile oxterior as la capa 70, nueden entonces cubdrir—
se por uma capa de material duro £inal,8C,adlicada coilo
1éstico. wote matorial s oreferentsiente de natnraleza

4 no troteser solamente 1o sunsriicie sxtorior de la prrad
contra daioes seanicos, sino gue Iavorézca tasnidn lag ore-
das Termo-alslantss de lo porad.

fracionuo sotancas cntre ol law seceiones adoacentes
as le envoltura,tales couwo 12 seccidn 20,s0bre todo el a-
rea de la lnstalocidn, se obtisne une envolturs impermea-—
nle a 105 [fases con un wt pasto viinimo, reduciéndcoe tam-

Didn rnoboricisante el tienpo invertido e

f

1 su montaje. ol

nse cel Invento eliulna tales o»nerani

/\

BNES coo la poriora-

Loy o ~
RN

a3 ~ - ] AP S Ny LA W« s N . ) . ) . -
¢lon o lés Secclones netlilicas e lo onvoltura nara reci-

Ty XN Y "\.'"'s ALY SR WA YN g e P s
plr 1ot costarrasos que previamente,hayarn sido soldados a

los Tubos, ¥ con este resvecto,se ghorra un tiempo conside-
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rable en el montaje, nordque no es necesario alinear penosa-
iente log previamente zplicados espdrragos y las nerliora-
clones en las secclones de la ernvoltura al aplicar estas
dltimas.
cor la Interposicidn de la seccidn de envoltura 20¢,

ccidr d2 savoltura

‘.

te vec

k

tre m Tubo 7w esHarraso,

©]
w

actia como escndo nrotesiendo el tube contra una iusidn
srcesiva del metal del tubo, no obstante,ssr limitado,na-
turzlaente,la fusidn del metal nor la clase de arco eléc-
trizo ¥ el tismno de su actuacidn., stos factores se de-
Cercoinan de antemano nara esHirracros, tubos ¥ sectoras de
snvoltura de meterilales cvilerentes 3 de espescres diversos.

Jaando las chaoas metdlicas »ara la envoltura son de
acero &l cervono y los tubos ¥y frentes asociados con ellas
son del niso wmaterial, la transaicidn de calor entre las
hojas de 1l& suvoltura ¥ la pared serxtsrior de tubos serd tal
que esT0S conponentes opnercn a substancialmente ignales
temnsraturas, elimindndose osi,la oresentacidn de tensio-
nes daiilnas de ternperatura entrs c¢llos.

sondiciones tales como temneraturas de hosar o del
ras afectando la superficie intserior de la pared o el es—
paciamliento Jde los tubos de pared, puaden ser tales cue la
tenporetura edla de las hojes ds la enveltura llesne  a
diferir naterialmente de aquella de las partes bajo presidn,
v pare tales casos, el invento considera el empleo de cha-

nag de un wetal o aleacidn tal que tengan un coeficiente de
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expansidén mayor que aquel de las vartes bajo presidn.

ro

15 aleaclones de cromo-niduel o el aluminio ¥y algunas de sus
aleaclones tienen tales coeficlentes de expansiodn.
Por 1la descripcidn arriba expuesta, se habrd podido
apreciar la ventaja que 1la necesidad de tener que nerfo-
rar las chapas y la dificultad de alineamiento Qquedan eli-
250 minadas y que nor simples operaciones de soldadura,los es-
parragos de anclaje del aislamiento quedan montados en posi-
cidén y la envoltura queda asegurada a los tubos de modo ab- -
solutsmente estanco contra gases y el tiro. Ademds,el pe-—
so del material aislante térmico soportado por cada espi-
255 rrago se transmite a un tubo que forma un miembro estruc-—
tural para la pared, y todo esto por medio de una simple
soldadura.
Jescrito,en lo que precede, detalladamente la natu-
raleza del invenso, as! como el modo de llevarlo a la pric-
260 tica y demostrado gue el objeto sollcitado constituye un e-
fectivo y provechoso adelanto técnico sobre lo hasta aqui
- conocldo y »nracticado,se sollcita reglstro de Patente de
Invencidn con arreglo a la slgulente

NOTA REIVINDICATORIA

2&5 12)Un Intercambiador de calor tubular, caracterizado por
una pared con tuberia conductora de fluido, partes de 1sa
cual estén dispuestas unas al lado de otras a lo largo
de una.de las caras de una envoltura de chapa metdlica,
v esparraros metidlicos extendiéndose desde la otra ca-

270 ra de la envoltura, y respectivamente unidos a la en-
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voltura oor medio de soldaduras estancas a la nresidn
v que tambilén reunen la tuberia con la envoltura.
22) Un iIntercambiador de calor tubular, caracterizado por

nna enveltura de chapas metdlicas a prueba de tiro que
275 se extiende tangencialmente con respecto a tubos de na-

red conductores de fluido, esndrrar~os etdlicos que se

extienden desde 1la envoltura en 2l lado de &sta remoto

de los tubos, ¥ cada uno de dichos espdrragos estd uni-.

do »or soleadura comin v simulténea,con un tubo ¥ con

(%

no
0
o

la snvoltura cn un n»unto tancents de la envolturs con
¢l tubo, y alslamiento térmlco cubriendo la envoltura
en su dicho lado vy anclado 2 ella por los esparragos.

32 Un cambiador <e calor tubular sem reivindicacidn 12

!

6 2%,caracterizado porque la envoltura estd formada por
235 secciones,secclones adyacentes sstande soldadas »nor sus
cantos con cordén de soldadura.

L2 Un cambiador ce calor tubular secin una cualguiers de
las reivindioaciones nrecedentes, caracterizado pordque
metal reticulado o un medio equivalente, distanciado de

290 _ la enveltura vy soportado por los espirragos,sirve para
mantener en »osiclén un aislamiento tdrmlco anlicado
en estado nlédstico a la cara externa de la envoltura.

Ua caibiador de calor tubular sesin reivindicacidn L2,

\J1
[
~.

caracterizado porque el metal retlculado o medio equil-
255 valente sirve para la sujecidn en posicidn de planti-

llas ¢ crucetas de Juntura formando bolsas o departa-
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mentos contenlendo otra capa mids de material alslante
aplicado on estado nlistico.
Un interca.ibiador de calor tubular segln reivindicacién
h&, caractoerizado porgue esta capa suplementaria de ailg
lante esté sujeta »or medios coo arandelas sobre 10S
sspdrragos, v los rilneles de estos eshidrraros cstén ci-
biertos nor una capa externa apllcade en sstado plésti-
0.
=l vrocediniento de fabricar un intercamblador de ca-
ler tubunlar con uneg pared a prueha de tiro,ceractsri-
zado por la formacibén de un enrejado de tubos conduc-
torss de fluldo con nartes de cllos disduestas mnas al
1a60 de otras, colocacld de wna envoltura tietdlica
de »oco esnesor en el lado exterior de dicho enrejado
v soldadura de anclajes aislantes en la cara ¢e la en—}
voltura rermota del enrejado,simultdnecmente = las par-—

¢ae Jos tubos v a la envoeltura,

6]

ek

o8}

w1 nrocedimiente de fabricar un intercanmblador de

b

Q
5]
}

lor con nared o nrueba de tiro, caracterizado nor la
vormacidn de un enrejado de tubos de nared, aplicacidn
Ge una envoltura de chapas netdlicas delradas o 105 tu-
nos on 51 lzdo exterior del enrejado v asesurar la en-
voltura a este Ultimo nor su unidn con ~or lo menos al-
csuno de los tubos,nor soldadura de anclajes de aisla-
miento en sl lado de la envoltura remoto de los tubos,
v slmultdneamente a la envoltura y & dichos Tubos en

21 t0s tangentes de la envoltura con los tubos.
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92) Un Frocedimiento de fabricar un lntercambiador de ca~
lor tubular sestn reivindicacidn 72 u 82, caracterizadc
nordue la envoltura se apllca por secciones ¥ unién-
dose las gsecciones adyacentes —or soldadura ¢ tone o©
corddn.

1028)Un Procedimiento de fabricar un intsrcambiador de ca-
lor tubular sesin cualguiers de las reivindlcaciones
72, 32 § 92, caracterizado por la aplicacidn del mate-
rial ailslente,nientras estd en estado nldstico, & la en-
voltura ¥ el anclaje ¥ o un refusrzo metidlico distan-
clado de le enweltura - agerurado 21 anclaje.

La nresente Patents debs recaer sobre

112) "IBJORAS Eiv LA CONSTRUCCION DE INTERCAWBIADORES DE
"CALOR TUBULARES CON PAREDES REFRIGERADAS POR UN
"FLUIDO",
‘ sSean cuales fueren las circunstancilas especizles

due conrurran coinl la esenciglidad de la Patsnte Gesci

la presente ' emorla, 1lustrada vor los Dibujos ¥ definilda

vin

»or las anteriores Reivindicaciones.

adrld,’1l de Larzo de 1948.

EL IUCENIERO-AGENTE
Breaulio Helguera
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