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Este invento se refiere a mejores en o rela
cionadas con ia soldadura de tubos a placas de tubos
en intercambiadores o cambiadores de calor.

La dificultad que surge al soldar tﬁbos a
placas de tubos cuando los tubos estdn espaciados tan
cercanos que no puede pagarse un soplete de soldar
alrededor de los mismos ha sido superads con éxito efog

tuando 1l& soldadura desde el interior del tubo por mg

‘dio de un soplete de la clase reivindiceda en nuestras

patentes britdnicas Nos. 913.207 y 934.485, Se ha con
seguido un gran éxito en este campo juntando & tope
los tubos con vastagos soldados a la placa de tubos,
o formedos por mecanizacidn de la placa. Entre las ven
tajas del sistema se tiene que log agujeros en la pla
ca de tubog son del mismo didmetro que el interior de
los tubos, de modo que la placa no tiene que ser del
mismo espesor que tendr{a si los tubos estuviessen si~-
tuados en los agujeros. Esto es particulermente impoxr
tante en el cago de un cambiador de calor de alta pre
sidn, Otra ventaja es que se elimina la existencia de
una grieta entre el tubo y la placa, en la que pueds
llegar a alojarse material corrosivo.

Cuando ban de formarsge cembiadores dé calor
que coﬁsisten en un par de placas de tubos unidas por.

tubos rectos, se plantea un probleme, sin embargo, de
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bido & la contraceidn que ocurre al enfriarse 1ag sol
dadures, que puede llegar hasta tanto como de 1,6 zm,
Esta contraccidn pusde originar el pandeo de los tu-
bos sin soldar y una acumulacion de gran teruaidn en
las soldaduras.:Es un objeto de este invento superer
egte problema.

Otro problema que puede ocurrir en los tu-
bos 2 goldar & tope 2 dos placas de tubos es durante
el montaje., Todos los tubos tienen.qua ger montados
con plabas desviadoras y soportes integrales y luego
las pléeas de tubos son llevedas contra los extremos
de 1os'tubos. La soldadura a tope desde el exterior
es diffcil e imposible si los tubos estdn muy préximos,
puestofque no hay acceso 2 los'tubos en el centro del
haz de tubos.

De acuerdo con el invento, se proporciona un
cambiador de calor que comprende un par de plecas de
tubos entre las cuales se extienden Varios tubos sug
tancialmente rectos, que penetran en o que atraviesan
los agujeros de las placas de tubos y que han sido co
nectados a las placas de tubos junto a las superficies
de las placas, que miran hacia dentro, por soldaduras
efectuadas desde el interior,
| Tales cambiadores de calor no sufren los ip

convenientes antes mencionados debido & que no hay o

- 3 -
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86lo hay muy ligera contraccidn de 1a soldadure in-

terna hecha jﬁnto a la superficie que mira hacis el
intérior, por lo tanto no surge dificultad algzuna
cuando, al conclulrse la soldadurad & una placa de tu-
bos, el tubo es soldado & la placa de tubos externa ,
puesto que puede permitirse una olerta tolerancia pare
que ocurra una ligera contraccidn y no se efectda la
soldadura en el otro extremo del tubo.

Tos tubos también pueden ser soldados a las
placas de tubos fila por fila. Las grietas en lespu-
perficies, que miran hacia fuera, de las placas de tu
bos pueden ser soldadas herméticamente, siendo ésta
una operacién que no presenta ninguna dificulted y pug
de también ser llevada a cabo desde el interior de los
tubos, '

Puesto que las placas tienen que ser tala-
dredas con el mismo didmetro externo gque el de los tu
bos, tienen que ser mas gruesas que en el caso de tu-
bos soldados a tope y generalmente, por lo tanto, el
invento es de utilidad mdxime en el caso de cambiado~
res de calor de baja presidn, tales como condensedo-
res. Por otra parte, la soldadura no necesita prepara
cidn especial de las placas de tubos, los cuales,
cuando los tubos estén situados muy cerca unod de otfos,

como sucede en los cambiav-ores de calor a los que 8¢

-
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refiere el invento, puede ser una operacién miy care,
El invento serd shora descrito a modo de ejem
plo, con referencia a los dibujos esquematicos adjun
t08, en los cuales:-
5 " Ia Figufa 1 es un detalle en seccidn & esca
la aumentada de un cambiador de calor de acuerdo con
el invento.
La Figura 2 es una seccidn trensversal del
cambiador de calor.
10 ! Ia Figura 3 es un detalle en seccidn a esca
la eumentada de otro cambiador de calor segin el inven
to3 y
 Ia Figure 4 es un detelle en seccidn de un
tubo ¥ ée'la placa de tubos representada en la Figura
15 1 an$estde gser soldados entre »i.
El cambiador de calor 10 representado en lae
Piguras 1 y 2 comprende varios tubos 12 sustancielmen
te rectos y paralelos que se extienden entre un par de placas de
tubos, espaciadas, paralelas 13 y 14. )
20 Tas placas estdn taladradas con el mismo did
metro externo que logs tubos y los tubos son introducl
dos en los agujeros de modo que sus extremos estén al
ras con las superficies 15 y 16, que miran hacia fuers,
de lag placas, como se representa en las figuras 1y 4.

25 Los tubos 12 son luegoe fijados en posicidn por medio

' 30-9-72 . . e B -
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de las soldadures de &nima 18 hechas junto a las super
ficles 19 y 20, que miran hacia dentro, de las placas
de tubos, es decir las soldaduras efgctuadas desde el
interior de los tubos por medio un soplete de soldar,
8l que conciernen las patentes briténicas 913,207 ¥y
934,485. Ta figura 4 muestra un tubo y una placa de tu
bos antes de hacerse las soldaduras de &nima 18 y como
se verd existe una grieta emtre el tubo ¥ la place,
Podria introducirse material corrosivo en esta grieta
pero &l efectuarse las soldaduras de énima 18 esta
grieta es cerrada eficézmente, ocurriende esto automé
tlcamente como resultado de prever el grado de pene-
tracién de la soldadura 18 necesario para producir una
buena junta. |

Se notard que no se necesita la preparacidn
de las placas de tubos como en el caso de juntas a %g
Pe, y puesto que los tubos pueden lleger & ser muchos
centenares, ésto pueds representar un gran shorro gde
coste. También, no hay o sdlo hay muy pequefia contrag
cién de las soldsduras 18, tal como ocurre en la sol
dadura a tope y por consiguiente no surge dificultad
cuando 8l concluirse la soldadura & una placa de tubos,
ha de ser soldado un tubo 12 a la otra en el extremo
opuesto, puesto que puede permitirse cierta toleranéia

para que ocurra una ligera contraccion y no se efec-

-5 -
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tien soldaduras en el otro extremo, mientras que si

los tubos fueran soldados a tope a ambas placas, la
contraccién podria dar lugar al pandeo de tubos sin

goldar y a una gran acumulacidn de tensiones e:. las

soldaduras, ‘

En los dibujos se muestra también que los tu
bos 12 tienen una soldadura hermética 22 que cierra
la grieta en las superficies 15 y 16, que miran hacia
fuera, de las placas de tubos. Esta éoldadura 22 puede
ser una soldadura de énima, interna, como se muestra
Yy existe[la ventaja de que puede efectuarse esta gol-
dadura de énima con una cantidad minima de solidifica
cidn cuando el soplete de soldar ha sido colocado en
el tubo ;éra efectuar la soldadura de 4nima 18,

| Ia Figure 2 muestra un cambiador de calor
t{pico en el que los tubos 12 estén encerredos dentro
de una envolvente 24 y los extremos 26 y 28 cubren las
superficies 15 y 16, que miran hacia el exterior, de
las placas, respectivamente. Los extremos 26 y 28 ¥y
la envolvente 24 tienen entradas y salides adecuadas
pera que pueda pasarse un fluido a través de los tu-
bos mientras pueda pasarse el otro a través del exte-
rior de los tubos en relacidn de intercambio de calor
con dicho primer fluido.

El invento puede ser aplicado a la fijaeidn

-
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‘de tubos a placas de tubos de cualquiera de los pate-

riales generalmente utilizados para dichas piezes ta
les como, por e jemplo, acero dulce, a condicién, por
supuesto, de que sean soldables por soldadura por fu-
sidn. Se obtienen las meyores ventajas, sin embargo,
cuando las piezas son de materiales mds caros tales cg
mo, por ejemplo, acero inoxidable.

Las soldaduras 18 y 22 pueden ser hechas en
cualquier orden si los tubos y las placas de tubos son
de la misma composicion o tienen las mismas caracteris
ticas térmicas de dilatacidn. En general, sin embargo,
se prefiere que la soldadura en la superficie, que =i
ra hacia el interior, de la placa de tubos sez hecha
antes que en 1a superficie que mira hacia fuera.

No es esenciaquue los tubos pasen a travis
de los agujeros de las placas de tubos. En su luger,
los tubos 12 pueden sobresalir en parte por los 8zuje
108 en la placa de tubos 32 ocomo se nmuestra en la fi-
gura 3. Los agujercs de la placa de tubos tienen una
parte 30 de gran didmetro para recibir el extremo del
tubo 12 y una parte 36 de pequefio didmetro, sustancial
mente igual que el didmetro interno del tubo. El tubo
12 ha sido conectado a la placa 32 por una soldadurg
de énima 38 similar a la soldadura de anima 18 desori

ta en relacidén con la figura 1 y por otra soldadura

-8 -
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de énima 40 que conecta el extremo del tubo a la plopgur fdtnidl

Una ventaja de esta realizacidn es que los
agujeros.en la placa de tubos dan una excelents prepa
recidn de soldedura para la soldadura 40, paesto que
esté previsto un estrecho cusllo 42 de metal, que se
funde fécilments con el extremo del tubo. También en
esta realizecidn el mismo soplete puede ser fécilmen-
te usado para efectuar ambas soldadurss 38 y 40 con

el nfnimo de ajuste entre soldaduras.
/

/

|

i
f "REIVINDICACIONES
2

Tos puntos de invencidn propia no nueva, pe
ro no establecida pricticada ni divulgada en Espafia
que se presentan para que sean objeto de esta solici-
tud de Patente de Introduccidén, por DIEZ safios, son loe
aiguientes:

| 1e= Un dispositivo intercgmbiador de calor

que comprende un par de placas de tubos entre las que

-9 -



se extienden varios tubos sustancielmente rectos gue pene-
tran en o que atraviesan los agujeros de las placas de tu-
bos y que han sido conectados a las placas de tubos junto
a las superficies, que miran hacia dentro, de las places
5 por soldaduras efectuadas desde el interior.
2.~ Un dispositivo segin la reivindicacidn 1,
en el que los tubos pasan a través de agujeros de las pla-
cas de tubos, y las grietas entre las superficies, que mi-
ran hecis el exterior, de las placas, y la periferia de los
10 tubos han sido cerradas por soldaduras herméticas.
3.~ Un dispositivo segin la reivindicacidn 1, eun
el cual los tubos penetren en agujeros de las placas de tu-
bos y los extremos de los tubos han sido soldados a las pla
cas de tubos por soldaduras efectuadas desde el interior.
15 4.- Un dispositivo segin cualquiera de las reivin
dicaciones 1 a 3, en el cual los tubos y/o las placas de tu
bos han sido hechos a partir de acero inoxidable.
5.~ Un dispositivo intercambiador de calor.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante
20 cede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado.
Este Nemoria consta de diez hojas escrites a md
guine por una sola cara,
— 20 FEB. 1975

25 P.A. -
Alberto de ELzoUIY

nor Poders

18.2.75.
A¥C. - 10 -
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