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El invento se rsfiere @ una instalacifin de refri-
geracifn por absorgién por conducciones tubulares mutuamen-
te encajadas por tramos, que salen desde el colector.

Tales instalaciones de refrigeracifn por absor-
cifn son fabricadas predominantemente segiin el procedimien-
to .de soldadura manual, Para ello, los tubos, la mayor par-
te de las veces, ya son previamente curvados a su forma fi-
nal y luego son soldados conjuntamente. No obstante, este
modo de fabricacidn precisa elevados gastos en salsrios y

por lo tanto, es caro.

La misién del ipvento es formar Una instalacidn de
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refrigeraci8n por absorcidn de la clase citada, le cual como
consecuencia de la estructuracidn especial y de la asociacifdn
del mayor niimero posible de conducciones tubulares a assocciar
con el colector, pueda ser fabricada de modo sencillisimo,
preferiblemente con amplia utilizacidn de pruqedimiehtos de
soldadura automdticos, de por si conocidos. En los ﬁ;timos
afios se han conocido toda una serie de procedimientos de sol-
dadura susceptibles de ser automatizados, tales como por

ejemplo la soldadura bajo gas protector con electrodo de wol-

. framioc o ls soldadura con electrodo fusible bajo gas protec-

tor o bajo mezclas de gas protector y gas activo.

La migidn de acuerdo con el invento se resuelve ha-
ciendo que leas conducciones tybulares salgan en posicidn coa-
xial desde las superficies de fondo de una caja de colector
que consiste en al menos dos partaes de cajs envolvente:solda-
das conjuntamente &n un plano transversal.

En este caso es favorable que, de acuerdo con el

invento, de una de las partes de caja envolvente salga un tu-

bo exterior que pasa a través,del colector y penetre en un

lugar coaxialmente opuesto, como tubo interior de cambiador
de calor de gas, en el tubo exterior de cambiador de calor

de gas que salé de la otre parte de caja envolvente,

Una forma constructiva ventajosé del invento consis-
te ademés en que el tubo exterior que sale de una de las par-
tes de caja envolvénte, que pasa a través del colector, se ex-
tiende de modo continuo a lo largo del tramo de cambiador de

calor liquido, del tramo de hervider, del tramo de rectifica-
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cibn, del tramo del tubo ascendente de hervidor y del tramo
de desflegmador hasta llegar al %icuador, y que rodea al tu-
bo interior que desemboca separadamente en el colector, que
llega hasta el tramo de tubo ascendente de hervider, y &b lo
despugs de efectuarse el mituo encaje y de disponer todas

las costuras de soldadUﬁa de tubos, es cufvado desde la dis-
posicidn extendida rectilinea hasta el curso de curvatura de-
seado,

Finalmente, una propussta favorable méds del inven-
to consiste en que el serpentin ebsorbedor sal; de la pared
de la caja envolvents por el lddo transversal en proximidad
al fondo de una de las partes de caja envalvente, y penetra
de manera de por si conocida con su extremo opuesto en el tu-
bo.exterior que atraviesa el fondo de 2 misma caja envolvente,
ellcual tubo coqsti%uye aqui el tubo interior de cambiador de
calor de gas.,

Finalmente, una caracteristica ventajosa de la so-
lucién de la misidn del invento consiste en que en el licuador
estd previsto un tubo desplazador con el fin de aumentar la
velocidad del vapor.

Como consecuencia de dicha estructuracidn se propor-
ciona una instalacifn de refrigeracibn por absorcién de la
clase citada, que puede ser fabricada y montada con facilidad
y que puede ser producida con bajos costos de produccibn apro-
vechando las ventajas de un procedimiento de soldadura automa-
tizado, E1 punto de base en cuanto a la técnica de fabrica-

cidn es el colector constituido por dos partes. Con cada una
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de las partes de caja envolvente de este colector estd asocia-
da la corresbondiente conduccibn tubular discurriendo por el
eje del colector. Estas conducciones tubulares mantienen en
este punto su posiciﬁn extendida. Como consecuencia de ello
se presentan partes simétricas de revolucifn o casi simétricas
de revolucifn. Estas pueden ser soldadas ventajosamente de mg
do automltico y luego pueden sef insertadas una dentro de
otra, efectuéindose como (ltima etapas de soldadura en la etapa
previa de la fabricacidn la reunidn de las partes de caja en-
volvente, Cuando todas las partes estén soldadas entre si,
se llevan a cabo las necesarias configuraciones del tubo, con
el fin de obtener la estructura tipica del absorbedor, después
de lo cual a continuacidn sblo 'se deben soldar todavia unos pg
cos tubos de conexidn. Con el fin de lograr una acomodacidn de
la seccidn transversal en la zona del licuador, en lo que se
refiere al tubo de licuador, que como consecuencia.:de la pro-
puesta del invento se extiende casi de modo continuo desde
el comienzo hasta el final de la instalacibdn, est& previsto
en aquells zona el tubo desplazador. Las otras ventajas se
pueden reconocer con facilidad con ayuda del ejemplo de rea-
lizacién-representado: en los dibujos y que se explica segui-
damente. En los dibujos: |
la figura 1 muestra la instalacién de absorcidn en
la llamada primera etapa de fabricacidn (unidn de las partes
constructivas fundamentales que son simé@tricas de revoluecidn);
la figuras la muestra una unidad de montaje suscepti-
)

ble de ser prefabricgda;

1a figura lb muestra una vista lateral de un tramo
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de tubo configurado de la instalacidn;

la figura 2 muestra la instalacién de absorcifn en
un estado después de haberse reslizado la configuracidn por cur-
vado con el fin de lograr el curso de curvatura deseado de las
conducciones tubulares;

la figura 3 muestra la instalacifn de absorcidn en
estado completamente terminado; y

la figura 4 muestra la instalacidn de absorcidn con
representacifn de la curvatura de determinados tramos de tu-
bo.

La instalacidn de refrigeracién por absorcibn posee
el colector 1. Este consiste en las dos partes de caja envol-
vente I y II conjuntamente soldadas en el plano transversal
X=X Ambqs partes de caja envolvente tienen sendos fondos des
caja envolvente 2 abovedados hacia fuera. En el centro del
fondo de caja envolvente 2 de la parte de caja envolvente I
se encuentra un orificio circular 3. Un correspondiente orifi-
cio gircular 4 se encuentra en disposicifn concéntrica también
en el fondo de caja envolvente 2 de la parte de caja envolven-
te II., Este Gltimo orificio 4 tiene mayor di&metro que el ori-
ficio 3.

De la parte de caja envolvente I sale un tubo exte-
rior 5, Este atraviesa centralmente el colector 1 en la direc~
cién de su mayor extensién longitudinal., Este tubo esté unido
mediante la costura circular 6 por el reborde de igual seccidn
transversal del orificio 3 con la parte de caja envalvente I

y penetraen el lugar opuesto coaxialmente, como tubo interior
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de cambiador de calor da gas 5', en el tubo exterior de cambia-
dor de calor de gas 7 gque sale de la otra parte de caja envol-
vents -II, Este (ltimo tubo esté fijado mediante la costura cir-
cular 8 al colecter 1 o a la parte de caja envolvente II. Atra-
viesa alli el orificio 4 y se extiende con su éxtremn de modo
limitado dentro del espacio interior del colector 1l'.

El tubo exterior de cambiador de gas 7 y el tubo in-
terior de cambiador de calor de gas 5' estén acomodados entre
si encuanto a la seccifn transversal de tal modo que queda
un espacic anular suficientemente grande entre las paredes in-
teriores del tubo exterior de cembiador de calor 7 y las pare-
des exteriores del tubo interior de cambiador de calor de gas 5'.

Con el fin de mejorar'el cambiador de calor se pue-
den realizar deformacbnes 5'''' en el cambiador de calor de
gas, La parte superior del cembiador de gas constituye el evapo-
rador de la instalacifn de refrigeracibn.

Tal como puede verse en ls figura 1, el tubo sxte-
rior 5 que atraviesa el colector 1, que sale de la parie de
caja envolvente I, se extiende de modo continué a lo largo del
tramo de cambiadar de calor de liquido 9, del tramo de hervidor
9', del tramo de rectificacibén 10, del tramo de tubo ascendente
de harvidor 11 y del tramo de desflegmador 12 hasta el licua-~
dor 13, En este caso el tubo exterior 5 rodea al tubo interior
14 que desemboca separadamente en el colector 1 y que llega
hasta el tramo de tubc sscendente ¢ hervidor 1l1.

También este tubo interior 14 y el tubo exterior
continuo 5 se seleccbnan en cuanto a su diametro de tal modo

que entre las paredes interiores del tubo exterior 5 y las pa-
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redes sxteriores del tubo interior 14 también-se garantice la
necesaria rendija anular, Aqui es ventajoso configurar el tubo
exterior y el tubo interior de tal manera que resulte un difme-
tro hidréulico favorable, Esto ;se puede lograr por ejemplo aple
nando el tuso interior. Ademés, sl tubo exterior puede estar ds
formado mediante ondulaciones de tal modo que la solucibn pobre
sea obligada a circular en "corriente tranéversal o ecruzada"
con.relacién a la solucidn rica. C;s ondulacion=s evitan ade-
més el desarrollo de circulaciones loceles. Todo esto conduce
2 un coeficiente mejorado de intercambio de calor del cambia-
dor de calor de liqhido.

El extremo del tubo interior 14, que despuigs del mon
taje final llega hasta el espacio int?rior 1' del colector 1,
estd curvado hacia afuers radialmente., El tramo de curvatura
esté designado con sl ;Gmero de referencia 15. La superficie
frontal del tubo 16 tiene un abombamiento por el lado frontal
correspandiente al contorno de paredes interiores del tubo ex-
terior 5. Esta superficie frontal del tubo %6 #s unida por sol
dadura en el transcurso del montaje previe, al reborde de ori-
ficio de igual forma de una perforacidn 17, que produce la
comunicacién o unifn de técnica de circulacifn entre el tubo
interior 14 y sl espacioc interior del colector 1'. Antes de
asociar el tubo interior 14 con el tubo exterior 5, éste ws
unide con el tubo de bomba 18 de la instalacién. Este Gltimo
es introducido al reunir las piezas constructivas con el otro
extremo del tubo interior 14, que tiene una smeccifn transversél
sstrechade, y esté unido mediante una costura circular 19 con
sste tubo interipr 14, El tubo de bomba 18 se extiende, de-

jando libre nuevamente una rendija anular, en el intsrior de
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egste tubo interior 14, Llega hasta por encima de la insercidn

de rectificacifin 20, Esta insercidn esté estructurada en for-

ma de insarcifn perforada enrmllqda o en forma de disco perfo-
rado en direccifn longitudinal, que ms encajado sobre el tubo

interior 14 y es unido eventualmente, por medio de una costura
circular o por medio de soldadura por puntos, con =1 tubo in-

terior 14.

Esta unidad constructiva, consistente en tubp interior
14, -tulo de bomba 18 e insercibn de rectificacifn 20, es intro-
ducida en el tubo exterior 5 por el extremo abierto 5" del mis
mo y es sostenida en el tubo exterior 5 mediante soldadura por
yuxtaposicidn del tramo de curvatura 1§ nrientadp radialmente
del tubq interior 14, ’

:Tahbién puede ser conveniente sbparét el tubo exte-
rior 5 a corta,distancig por eﬁcima de lalcostura de soldadu~
ra 17, con el fin de introducir mejor la uni&ad constructiva
arriba citada, y lusgo efectuar de nuevo la soldadura conjun-
ta dal mismo,

En estado mutuemente encajado, el tubo de bomba 18
llega entonces hasta delante del(tramo de desflegmador 12,
Después de haber asociado la unidad coﬁstructiva citada de
acuerdo con la figura la con el tubo exterior 5, la parte de
caja envolvente I puedes ger unidad del mecdo cit%dn con el tu-
bo exterior 5., En mete caso el extremo libre 5";del tubo ex-
terior 5 gobresale por encima del borde de la caja envolvente.
Este saxtremo libre 5" es introducido entonces, atravesando la

parte de caja envolvente II, en el tubo exterior de cambiader




10

15

20

25

de celor de gas 7. Despufs de esto se efectfia la unibn de las

dog parteé de caja envolvente I y II en el plano x - x. La cog
tura esté caracterizada por el signo de referencia 21.

A continuacifn ds este proceso de fabricacidn, es
decir degpués'de encajarmutuamenté y disponer todas las cos-
turas de soldadura de los tubos, se curva segin el transcurso
@ curvatura deseado la estructura representada en la figura 1
a partir de su disposicién extendida en sentido rectilfneo
(eje y~y). La figura 2 muestra el estado de la instalacibn de
refrigeracifin por sbsorcifn después de haberse efectuado el
proceso de curvado.

Previamente o incluso también posteriormente el tra-
mo de cambiador de calor de liquido 9 ha sido llevado a la for
ma especialmente manifiesta en la figura b y que e sido des=-
crita precedentemente. De modo conveniente se efectla también
previamente la configurac?én tipica del tramo.de desflegmador
por med;o de aplanamisnta'por tramos angﬁlarmanta desfasado
del tra@o alli ;xiétenta del tubo éxterior continuo 5. Las
acanaladuras correspondieies que resultan de este modo estén
designadas con el niimero. de referencia 12! (véase figura 1).
También las aletas o nervios 22 para 8l licuador 13 han sido
asociadas en la etapa de fabricacidn representadé en la figu~
ra 1, a saber antes de que el tubo 23 sea soldado por medio de
la costura de soldadura 24.

En la zona del licuador 13 el tubo exterior 5, con
el fin de disminuir la seccién t-ransversal, eaté proviste con

un tubo desplazador 13' insertado en posicibn central, de menor
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difmetro y cerrado por ambos lados, con sl fin de aumentar en
esta zona la velocidad del vapor y mejorar de este modo el
intercambio de calor y con el fin de impedir ampliamente la
corriente opuesta de gas inerte.

El tubo exterior 5 que sale por debajo del colector
1 en la figura 2 sube primero en un pequefic &ngulo. A través
de un tramo de curvatura el tubo sxterior 5§ se prolonga ené
trame dirigido hacia arriba que forma el hervidor 9', el tra-
mo de rectificacién 10 y el tubo ascendente 11, el cual contie-

ne también el tubo de bomba 18, wn el fin de convertirse en el

licuador 13 curvado a direccibn horizontal con formacidn del

tramo de desflegmador 12. Después de esto el tubo exterior
gontinuo § pasa a descender., Se’ convierte en el tubo de amonia-
co 23 de menor seccifin transversal, Ambos tubos estén unidos
entre si mediante la costura circular 24. También esta costu-
ra circular 24 es colocada en lé etapa intermedia representa-
da en la figura 1.

El tubo de amonisecoc 23 discurre entances, después
de ser curvado en direccién opuests, paralelamente a8l tubo
exterior de cambiador de calor de gas 7, el ctual por unextre-
mo, tal como se ha citado, estd unido con la parte de caja
envolvente Il del cokctor 1 y por el otro extremo estd cerra-
do., E1 tubo de amoniaco 23 entra delante de este extreme cerra-
do 7' en el tubo exterior de cambiador de calor de gas 7. El
tramo final tiene en el lugar de unidn correspondiente un
orificio de paso, que une el tubo de amoniaco 23 'con el espa-

cio anular entre las paredes interiores del tubo sxterior de
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cambiador de calor de gas 7 y las paredes exteriores del tubo
exterior 5 que discurre dentro de aquel y que actlia como tubo
interior de cambiador de calor de ges S', La parte superior
del tubo exterior de cambiador de caler de gas 7 constituye el
evaporador de la instslacidn de refrigeracidn.

A continuacidn de esto, solamente =e ha de colocar
todavia un tubo de conexidn 25 entre el otro tremo final §'!'!
del. tubo exterior 5 y el tubo exterior de éambiador de calor 7
(véase figura 3). Ademds, se coloca también el serpentin de
absorbedor 26. Este desemboca en la proximidad del fondo 2 de
la parte de caja envolvente II y esté unido con su otro extremo,
;travesando el tubo exterior de cambiador de calor de gas 7,
con el tubo interior de cambiador de calor de gas 5', el cuai
también atraviesa el fondo 2 de la misma parte de caja envol-
vente Il del colpctor 1.

En una (ltima etapa de fabricacidn se.asocia la cé-
mara de cartucho de calefaccidn 27 con la instalacidn de refri-
geracidn por absorcién. Esta Gltima cémara se encuentra en la
zona del hervidor 9' por debajo de la insercifn de rectifica-
cidn 20.

Mediante configuraciones adicionales del tubo y te-
niendo en cuenta, segiin la técnica de la configuracién, = an
tramos de tubo posteriormente agregados se logra la forma fun-
damental plana que se muestra en la figura 4, que discurre en

lo esencial en dos planos.




Se reivindica como nuevo y de propia invencibn:
1.~ Instalacién de refrigeracifn par absorcidn con
conducciones tubulares mutuamente encajadas por tramos, que

5 salen del colector, caracterizada porque las conducciones
tubulares salen en posicifin coaxial de las superficies de fon-
do de una caja de colector consistente en al menos dos partes
de caja envolvente conjuntamente soldadas en un plano trans~
versal,

10 2.- Instalacidn segln reivindicacién anterior, carac-
terizada porque de una de las partes de caja envolvente sals
un tubo exterior, el cual pasa & través del coléctor y en el
lugar coaxialmente o;uesto entra coma-jubo.interior de cambia-
dor de calor de gas sn el wbo exterior de cambiador de calor

15 de gas que sals de la otrs parte de caja envolvente.

3.~ Instalacibn seglin las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porﬁue gl tubo exterior que sale de una de las
partes de caja envolvente y que atravissa sl colector, se
extiende de modo continuo a lo largo del tramo de cambiador

20 de calor de liquido, del tramo de hervidor, del tramo de rec-
tificacidn, del tramo de tubo ascendente de hervidor y del
tramo de desflegmador hasta el licuador, y que rodea al tubo
interior con subsiguiente tubo de bamba, el cual tubo interior
deeembocaAseparadamente en el colector y llega hasta & tramo de

f - 25 tubo ascendents de hervidor, y el tube superior s8lo despuds
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de encajarse mutusmente y de digponer todas las costuras de
soldadura de tubos, es curvado desde la d;sposicién extendi-
da rectilinea (eje y-y) al deseado curso de curvatura.

4,~ Instalacibn segiin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizada porque .el serpentin de absorbedor sale por
un lado transversal dasdé la pared de la céje envolvente en.
la proximidad del fondo de una de les partes de caja envol-
vente y con su extremo opussto penetra de manera de pnf sl co-
nocida en el tubo exterior que atraviesa el fondo de la miaﬁa
parte de caja envolvente.

5.~ Instalacién segln las reivindicaciones anterio-

res,Caracterizada porque en el licuador esté previsto un tuba

desplazador con el fin de aumentar la velocidad del vapor.

6.- INSTALACION DE REFRIGERACION POR ABSURCIDN@
Tal como se. degcribe y reivindica en la bresente Me-
moria Descriptiva, que consta de trece hojes escritas a mé-

quina por una scla cara y de sus correspondientes dibujos.
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