v

G AL

PATENTE DE INVENCION

& b
f.‘-:)' :

S Ref. 29p/P.3605/StBc/291.

£ P P s s e e

@/@mm @eﬂm%ﬁ'@ta
dolre.

"Procedimiento vy aparato para el servicio de un

generador de vapor de paso forzado".

s ot e o
e Vo e

Folicitands: SULZER FRERES, SOCIETE ANONYME, entidad suiza,

residente en Winterthur, SUIZA.

e amies o e e some

Ie invencidn se refiere a un procedimiento
para el servicio de un generador de vapor de paso forzado
con, por 1o menos, dos sistemas de tubos flufdos paralela-
mente por el medio de trabajo, de los cuales, cada uno,
5e contiene, por lo menog, dos superficies de calentamiento

fluf{das consecutivemente por el medio de trabajo, come
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poniéndose ceda superficie de celentamiento de varios
tubos fluldos parelelamente por el medio de trabajo. En
los generadores de vapor mayores, donde es usual una
distribucién de los sistemes de tubos de esta indole, los
gistemas de tubos estén fluidos siempre por cantidades de
nedio de trabajo de distinte magnitud, ya que la situacidn
del hogar en la cémara de combustién nunce estd simétrica
¥ por lo tanto tampoco la centidad de calor cedida sobre
cada una de las superficies de calentemiento,dispuestas
en %g éégara de combustion, resulta nunca igual. En el
tiro/de humo del generador de vapor la cesidn de calor es
menos desigual que en la cémara de combustién y las diferen
cias de temperatura del vapor, que ésto implica, se com-
pensen por la inyeccidn de mgua generalmente existente.
Las cantidades de agua inyectadas provocan pérdidas termo-
dinamicas que aqui, debido a las grandes cantidades de
agua, son bastante considerables.

Por el contrario, el procedimiento segin la
pregente invencidn se caracteriza, porque la cantidad de

medio de trabajo a slimentar en los sistemas de tuberias

- se gradua en dependencia del calor que se cede sobre las

primeras superficies de calentamiento de los sistemas de
tubos y estas cantidades de medio de trabajo, distinta-
mente grandes, se compensan entre si por lo menos una vez
delante de las Wltimas superficies de calentamiento. Esto
tiene la ventaja de que las diferencias de las cantidades
de medio de trabajo, que fluyen en los distintos sistemas

de tuberias, se reducen detras del lugar de oompensacién
y se pueden adaptar 2 la cesidén de calor en el tiro del

gas de humo, de manera que aqui las diferencias de tem-
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peratura del vapor se mantienen pequefias. Otra ventaja se
desprende porque también laes cantidades de inyecoién a
alimentar g los distintos sistemas de tuberfas se unifican,
de manera que las pérdidas termodindmicas unidas a la in-
yeccidn se mantienen reducidas y el margen de regulacion
de las valvulas de inyeccidn puede ser mds pequefio que de
costumbre; estas y con ello ulteriores piezas del dis-
positivo de inyececién resultan as{ més barates.

Un generador de vapor de paso forzado para la
ejecucién del nuevo procedimiento se caracteriza, segin
la presente invencidn, porque de cade mistema de tuberias
ramificen, por lo menos, igual nimero de tuberias de com-
pensacidn como tubos fluidos por medio de trabajo existen
en el lugar de compensacidn, y conducen a un punto de
unidn comin y en cada una de estas tuber{as de compensa-
cidn se ha dispuesto un Organo de estrengulacion.

Los ulteriores detalles de la invencion se des-
prende de le descripcidn a continuacion de un ejemplo de
ejecucidn, basado en el dibujo. E1l dibujo muestra en
representacion esquemdtica, un generador de vapor de paso
forzado con cuatro sistemas de tuberias.

De acuerdo con el dibujo, una tuberia de alimen-
tacidn 1, en la que se ha dispuesto una bomba de alimenta-
cidn 2, se divide en cuatro tuberias 3,3',3" y 3"', donde
se han dispuesto varias superfteies de calentamiento
fluidas consecutivamente por el medio de trabajo. Cada una
de las tuberias 3, 3', 3" y 3"' forma con las correspondien
tes superficies de calentamiento un sistema de tuberias y
los sistemas de tuberias estén construidos iguales con

respecto & la dlsposicidn de las superficies de calenta~
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miento. En cade una de las cuatro tuberias 3,3',3" y 3
se ha conectado un economizador 4,4', 4" y 4"' que se
aompone de varios tubos fluidos paralelamente por el medio
de trabajo. Desde cada economizador conduce una tuberia
5, 5'y 5" regp. 5"' hacia un evaporador 6, 6', 6" resp.
6", Cada eveporador estd compuesto, como el economizador,
de tubos flufdos paralelamente por el medic de trabajo.
Cada evaporador esté unido a través de una tuberia 7, 7',
" resp. T"' con un prerecalentador 8, 8', 8" resp. 8"
al que sge ha conectado g continuacién, bajo interconexién
de una tuberds 9, 9', 9" resp. 9"', un recalentador final
10, 10', 10" resp. 10"', En direccion de la corriente del
nmedio de trabajo, detrds de cada recalentador Ffinal, se
han reunido los cuatro sistemas de tuberias en una tuberia
11 que conduce a un consumidor de vepor no representado,
por ejemplo une turbina.

Al finel de cada evgporador 6, 6!, 6" y 6"! ge
ha dispuesto un eparato medidor de la temperaturs 12, 12',
12" 3 12"t que lleva un emisér de sefial y que a través de
una 1f{nea de sefial 13, 13', 13" resp. 13"' estd en conexidn
con un regulador 14, 14', 14" resp. 14"'; los reguladores
tienen por ejemplo caracter PID (Proporcional-integral-
diferencial). La salids de cada regulador esta unida &
través de une linea de sefial 15, 15', 15" resp. 15"', con
un érgano gredusdor de cantidad 16, 16', 16" resp. 16"',
que estd montado en la tuberia 3, 3', 3" resp. 3"' delante
del economizador. La cantidad de medio de trabajo que fluye
a cade economizador y a cada evaporador estd influenciada,
por lo tanto, por el drgano de graduacién de cantidad 16,

16t, 16" y 16"' en dependencia de la temperatura a la
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salida del evaporador. Detrde de cada recalentador final
10, 10', 10" y 10"* ge ha conectado un Srgano de medieidn
de temperaturs 17, 17', 17" resp. 17"' con emisor de

sefial que, a través de una linea de sefial 18, 18', 18"
resp. 18"', estd unido con un regulador 19, 19', 19" resp.
194*; los reguladores poseen por ejemplo caracter PID. La
salida de cada uno de estos reguladores estd, a través de
una linea de seiial 20, 20', 20" resp. 20"!, unida con un
6regeno de graduacidn de cantided 21, 21', 21" resp. 21"',
que esté dispuesto en una tuberia de inyeccidn 22, 22',

22" resp. 22", Ia tuberia de inyeccidn esta conectada

a la tuberia 9, 9', 9", resp. 9"' entre el prerrecalenta-
dor y recalentador final y conduce medio de trabajo liguido
para la regulacidn de tempereatura del vapor. Ia centidad

de inyeccidn se influye por el dorgano de graduacion 21, 21',
21" resp., 21"' en dependencila con la temperaturs medida
por el correspondiente Orgeno de medicion.

Con respecto al lado de gas de humos de las
superficies de calentamiento sease supuesto que los
economizadores 4, 4', 4" y 4"' estén dispuesto en la

“ﬁltima parte del tiro del gas de humo, los evaporadores

6, 6', 6" y 6" en la parte de irradiacidn del hogar y los
prerrecalentadores 8, 8', 8" y 8" y los recalentadores
finales 10, 10', 10" y 10"' en la transicidn de la parte
de irradiacién hacia el tiro del gas de humo resp. en éste
delente del economizador. Entre la paerte de irradiacidn

vy el tiro del gas de humo o parie de contacto ramifica
entonces de cada tuveria 7, 7', 7" y 7" una tuberia de
compensacifn 23, 23', 23" resp. 23"' que conducen a un

punto 24 que las une entre si, que pudiera llamarse punto



5e

10.

15,

20.

25

30

-

egtrella, y conteniendo cada una de ellas un drgeno de
estrangulacion 25, 25', 25" resp. 25"' gradvable a mano.

El punto estrella puede estar dearrollado por ejemplo

como un colector. Con la disposicidn de estas tuberias de
compensacion es posible reducir, antes de su entrada en

el recalentador previo 8, 8', 8", 8"!, lag diferencias de
las cantidades de medlio de trabejo que selen de los
evgporadores, provocsdas por ejemplo por posicién inclinada
del hogar, ensuciamiento desigual de las superficies de
calentemiento o similares, de manera que las cantidades que
fluyen por el recalentador ostén mejor adeptadas a las
condiciones de transicidn témica existentes en cada caso a
como ser{e el caso sin las tuberias de compensacidn. Si las
cantidades de vapor que salen de los evaporadores 6, 6!,

6" y 6" agciende por ejemplo a 1,2; 1; 0,9 resp. 0,8
unidades, entonces, mediante regulécién correspondiente

de los organos de estrmngulacidn 25, 25', 25" y 25"' y con
ellp de las resistencias de flujo en los gistemes de
tuberias se pueden reducir las diferencias de cantidad de
waners que en los recalentadores previos 8,8',8" y 8"!
entren las cantidades 1,15 1; 0,95 resp. 0,9 unidades.
Contra més se ebren los Organos de estrangulecidn, més

se reducen les diferencias de las cantidades de medio de
trabajo en los sistemas de tuberias detrds de las tuberias
de compensacion.

Segin una forma de ejecucidn de le invencidn se
han subdividido las superficies de recalentamiento de cada
sistema de tuberias en tres secclones flufdas consecutiva-
mente por el medio de trabajo, disponiéndose cada vez la

primers seccidn de recalentamiento en la parte de contecto,
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la segunda seccién de recslentamiento en la parte de
irradiscidn y la tercera seccidn de recalentamiento en
la parte de contacto. Delante de cada tercer seccién de
recalentador se hs previsto, como en el ejemplo anterior,
un dispositivo de inyeccidn para la regulacidén de la
temperature del vapor. En esta disposicién de las super-
ficies de calentamiento es conveniente prever dos sig-
temas de tuberfes de compensacién, un primer sistems de
tuberias de compensacién, como en el ejemplo anterior,
entre los evaporadores y las primeras secciones de recalen—
tador y un segundo sistems de tuberfas de compensacidn
entre las segundas secciones de recalentador y las
tuberfas de inyeccidn de las terceras secciones de recalen~
tador, estando los érganos de estrangulacién del primer
sistema de tuberias de compensacién mds estrangulados que
los Srganos de estrangulacién del segundp sistema de
compensacidn.

Los érganos de estrangulacidén 25, 25', 25" y 251
ae pueden pegin otra forma de ejecucidén de la invencidn,

asccionar en comin, por ejemplo conectando las plezas que

.graduan la seccidn de estrangulacién s un varillaje comin

en el que ataca la fuerza de desplazamiento.

En el margen de la invencidn descrita no es
necesario que los sistemas de tuberfms se alimenten solo
por una bomba de alimentacidén comin, sino que para cada
sistema de tuberias se puede prever una bomba o0 para cada
dos sistemas uns bomba, uniéndose convenientemente los
gistenas de tuberfas entre sl mediante tuberfas, que se
pueden cerrar, dispuestms delante de los drganos de

graduacidn 16, 16', 16" y 16"', para que, al quedar una
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bombe eliminada, los gistemas de tuberias correspondientes
a ésta se puedan alimenter tambien por la otra bomba.

Pare la invencion no es necesario que todos los
sistemas de tuberfas estén dispuestos dentro de uns cémere
de combustidn con correspondiente tiro de gas de humo,
gino que también es posible distribuir los sistemas de
tuberias en dos cdmaras de combustion y tiros de gas de
humo, pudiéndose efectuar el calentamiento de las dos
camaras de combustifin separado entre si.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la menera de realizarlo en la prictica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle,
en cuanto no alteren su principio fundamental. También
se hace constar que el invento corresponde a una solicitud
de patente presentada en Suiza con fecha 21 de junio de
1.960, n? 7052/60, acogiéndose, por lo tanto, a los
beneficios que conceden los convenios internacionales

en vigor y siendo lo gque constituye la esencia del

" referido invento y por lo que se sgolicite Patente de

Invencidn por 20 afios en Espaiias "Procedimiento y aparato
pare el servicio de un generador de vapor de paso forzado";
caracterizéndose por lo siguiente:

12,~ Procedimiento para el servicio de un
generador de vapor de paso forzado, con, por lo menos, dos
sigtemas de tubos fluidos paralelamente por el medio de
trabajo, de los cuales cada uno contlene por 1o menos dos
superficies de calentamiento fluidas consecutivamente, por

el medio de trabajo,componiéndose cads superficie de calen-
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tamiento de varios tubos fluidos paralelamente por el
nedio de trabajo, caracterizado, porque la cantidad de
medio de trabajo a alimentar en los sistemas de tuberis
se gradia en dependencia del calor que se cede sobre las
primeras superficles de calentamiento de los sistemas de
tubos y éstas cantidades de medio de trabajo, distinta-
mente grandes, se compensan entre si, por lo menos uns
vez delente de las ultimas superficies de calentamiento.

22,~ Aparato para la ejecucidn del procedimiento,
segﬁn la reiyindicacién 18, oaracterizado porque de cada
sistema de tuberias remifican por 1o menos lgual numero de
tuber{as de compensacidn como tubos fluidos por medio de
trabajo existen en el lugar de compensacidén y conducen &
un punto de unidn comin y en cada una de estas tuberias
de compensacién se ha dispuesto un érgano de estrangulacidn.

3%.~ Aparato, segin lo especificado en la
reivindicacidn 28, caracterizado porque por cada sgistema
de tuberfas ramifica una tuber{a de compensacidn entre
dos superficies de calentamiénto sucesivas.

49.- Aparato, segin lo especificado en la
reivindicacidn 28, caracterizado porque ~los érganocs

de estrangulacidn en las tuberfas de compensacidén se

SULZER_FRERES 'SOCIETE ANONYME.
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