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Esta invencidn estd relacionada con la obturacidn o te-
ponamisnto de tubos defsctucsas en haces de tubos y en particular
en los haces de tubos gue se encuentran en los intercambiadores da
calor de tubo y enwvuelta, condensadores y otros aperatos que inclu-
yen un haz de tubos sespaciados muy préximos,

Estos cambiadores de calor de tubo y envuelta compren-
den generalmente un haz de tubos espaciados muy préximos que se ex-
tienden entre colectores o placas de tubos y situados en el interior
de ung envuelta ds presidn de modo que sustancislmente llenan come
pletamente la envuelta. Se comprenderd gque si unc de los tubos fa-
1lla, no ss posible tener acceso al mismo y resmplazarlo,

Por lo tanto, con frecuencis estos cambiadorss de salor
estdn proyectados para que tengan una superficie cambiadara de calor
ligeramente superior a los requerimientos minimos de proyecto y en-
toncas, si un tubo falls, puede ser blogueado insertando unos tapo-
nes en los extremos del tubo obteniendo acceso tesde las colectores
o plecas de tubos a las cuales estd unido, Un taponamiento de tubo
satisfactoric puede ser conseguido de esta manera, pero siempre exis
te la posibilidad de que un tapén se afloje y produzca una pérdida
y la mezcla de las fluidos en el cambio de calor,

Este problema de las pérdidas y también sl del acceso
estén desde luego sustancialmente aumentados en el casc en que uno
de los fluidos en el cambio de calor es radioactivo,

La invencidén se ha hecho teniendo en cuenta este proble

me,



De ecuerda con la invencidn, se proporciona un mé&udo plle
ra taponar un tubo defectuoso en un cambiador de calor de tubo y sn-
vuelta, condensador u otro aparato que incluye un haz de tubos espa-
ciados muy préximos, los extremos de los cuales estén fijados a pla-

5 cas de tubos (como aquf se definen), que comprende ingertar, desde
el lado de la placa de tubos alejado del lado adyacente al haz de tu
bos, un tapdn apretadamente ajustado en cada “"extremo del tubo defec
tuoso® (como aqui se define), de modo que blogueen el tubo defectuo-
s0, ¥ después soldar sl tapén circunferencialmente a la "pared del

10 tubo defectupso" (como aquf se define) por medio de una soldadura de
énima interna efectuada desde el interior del "extremo del tubo de-
fectuoso" (como aqui se define).

lLa soldadura puede, por ejemplo, hacerse con un soplete pa
re goldadura interna de los tipos mostrados en las Patentes Britédni-

15 cas Nims., 913,207 y 934,485 y con objeto de llegar al tapdn desde el
exterior de la envuelte de presién, el soplete puede ser montado en
el extremo de una pértigas y ser controledo a distancie desde fuera de
la envuelta,

Preferiblements, 21 tapén es de forma de una cabeza cilin-

0 drica con una falda aenular integral, ejustando la cabeza y la falde
apretadamente en el interior del extremo del tubo u orificio en la
placa de tubos, y siendo la falda la parte que es soldade a la pered
del tubo u orificio en la placa de tubos, por ejemplo, por medio de
una soldadura solaepada efectueda entre el extremo libre de la falda

28 y la pared del tubo 0 del orificio en la placa de tubos, También, el
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exterior del tapdn puede ser ligeramente cénico en la direccién des-
de la falda hacie la cabeza, de modo que la cabeza ajustard fdcilmen
te en el interior del tubo u orificio y después se proporciona un ajus
te apretado forzando la falda en el interior del tubo u orificioc, por
ejempla, con un martillo neumdtico controlado a distancia.

También de acusrdo con la invencidn, se proparciona un tae-
pdn metdlico para el uso en el taponamiento de tubos defectunsos que
comprende una cabeze sustancialments cilindrica y una falda anular in-
tegral que define un rebajo dentro del cual puede introducirse la cae-
beza de un soplete para la soldadura interior de tubos, para efectuar
una soldadura circunferencial en el &nima entre la falda y la "“pared
del tubo defectuoso" (como se define posteriormente), satisfaciendo

el tapdn la relaciéng

L: 2 XOD
D= 3 L
a

donde L es la longitud total del tapén, 0D es el diémetro exterior md
ximo, y D es la longitud méxima del rebajo definido por la falda en
la direccién axial del tapén.

La invencidn tiene una particular aplicacién en el tapona-
miento de tubos de pequefic didmetro, es decir, de tubos que tengan un
didmetro exterior méximo de aproximadamente 38 mm,

La invencidn se describird ahora, a titulo de gjempdo, con
referencia a los dibujos esquemdticos que se acompafan, esn los cuales:

La figura 1 es un corte transversal de un tapdn;

la figura 2 es uma vista desde un extremo del tepdn en la
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direccidn de la flecha 2 en la figura l; y

la figura & muestra la saldadura del tapdn en un colector
o placa de tubos para tesponar un tubo defectuoss.

El tapén metdlico 10 mostrads en las figuras 1 y 2 tiene
una cabeza 12 y una falda anular integral 14 que define un rebajo
cilfndrico 16, E1 tapdn puede estar hecho de un metal de naturaleza
similar al material del tuho, placa de tubos o colector en el cual
debe ser insertado, Por ejemplo, sl tapdn puede estar hecho de ace-
ro inoxidable,

El exterior del tapdén es muy ligsramente cdnico desde la
falda & la cabeza., Como se muestre sn la figura 1, esta conicidad pug
de, por sjemplo, ser tal que el &ngulc X sea de 1/2¢, La canicidad
estéd dispuesta de modo que la cabeza puede ser fécilmente encajada
en el interior de un tubo que debe ser taponado y después el tapdn
puede ser forzado haste su sitio en el interior del arificic para
proporcionar un ajuste hermético y seguro, por ejemplo usando un may
tillo neumético,

Como se muestra en la figura 3, una vez que el tapdn ha
sido forzedo al interdor del orificio para proporcionar un ajuste
hermético o apretado, es positivamente obturado en el interior del
orificio 26 en la placa de tubos 20 que comunica con el tubo defec-
tuogo 19 soldando con una solapa le faldae 14 a la pared dsl orifi-
cio por medio de une soldadura de dnime o conducto interno 22 efec=
tuada por un soplete 24. Como se verd en sl dibujo, la cabeza 28 del

gsoplete se introduce en el rebajo 16 y la falda 14 es lo suficiente-
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mente delgeda para fundirse y formar la soldadura 22.

Una vez que el tapén ha sido positivamente obturado en su
sitio de esta manera, el riesgn de que sea desplazado durante el uso
posterior del cambiador de calor es eliminado, y en el caso de cam-
biadores de calor en gue uno de los fluidos es radioactivo, ésto es
un factor muy importante,

Las dimensiones adecuadas de un tapdn para taponar un tubo
gue tiene un didmetro interior de 9,880 mm,, son por sjemplo, un
didmetro exterior méximo de 10,109 mm., con conicidad de 10,058 mm,
en la cabeza 12 del tapén, un diémetro interior de 7,937 mm. pare
el rebajo 16, de modo que el sspesor de la falda 14 es aproximadea-
mente 1,092 mm., una longitud total de aproximademente 19,05 mm, y
una profundided de aproximadamente 12,7 mm, para el rebajo 16,

Las dimensiones preferidas del tapdn en relacidn con sl dif
metro del orificio que debe ser taponado son dadas por la relaciéns

00 = I0 & 00,1778 mm,

L=2=x%0D

D=3t
donde L es la longitud total del tapdn, 0D el didmetro sxterior mé-
ximo, ID es el didmetro interior del orificio que debe ser taponado
y D es 1la longitud méxime del rebajo 16 en la direccidn axial del ta
pdn,

En el cambiador de calor, parte del cual se muestra en la
figura 3, los tubos terminan en la superficie de la pleca de tubos

2 y alll estén soldados & la placa de tubos. En otros casos los tu-
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bos pueden extenderse parcisl o completamente a través de los ori-
ficios 18 en 1la placa de tubos y en este caso, sl tapon 10 puede
ser insertado y soldado en el propio tubo en vez de en sl orificlo
18 a través de la place de tubos como se musstra en la figura 3,

5 Por 1o tanto, como se usan en esta memoria descriptiva, incluyendo
las reivindicacionss, los términos "extremo del tubo defectuoso" y
"nared del tubo defectuoso” se pretende gue comprendan el caso en
que e} tapines insertado y soldado al propiec tubgo, v el caso en qug
el tapdn es insertado en el orificic a través de la placa de.tubos,

10 y es soldado a la parad de la placa de tubos,
_ También, se pretende que el términc "placa de tubos" como
aqui se usa incluyea placas ds tubos y colectores.
Aunque se ha descrito la invenciﬁn en conexidn con cambia—
dores de calor, donde la formacidn de una obturacién positiva es vl
18 tal, la invencldn es también apliceble al taponamiento de tubos de;
fectuosos en otros cambiadores ae calor, condensadores, o en otros

aparatos gus emplean haces de tubos espaciados, muy prdximos,

20 RETVINDICACTIONES

tos puntos de invencidn propia, no nueva pero no practica-
da ni divulgads en Espafia, que se presentan para gue ssan objeto de
esta solicitud de Patente de Introduccidn en Espafia, por DIEZ afios,
sen los siguientes:

oR 1. Un método de obturar un tubo defectuosc en un intercam-

r
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biador de calor de tubos y envolvente, un condensador u otro spa-
rato que incluye un haz ds tubos espaciados muy préximos, los ex-
tremos de los cuales estédn fijados a placas de tubos (ccmo aqui

se definen), gue comprende insertar, desde gl lado de la pleca de
tubos alejado del lado adyacente &l haz de tubas, un tapdn apreta-
damente ajustado en cada "extremo del tubo defectuoso" (como agul
se defina) de modo que blogueen el tuboc defectucso, y después
soldar el tapdn circunferencialments a la "pared del tubo defec-
tuoso" (como aguf se define) por medio de une soldadura de 4nima
interna efectuada desds sl interior del "extremo del tubo defectug
so" (como aqui se define).

2.~ Un método segin se reivindica en la reivindicacién 1,
gue usa un tapdn en la forma de una cabsza cilindrica con una fal=-
da anuler integral, ajustando la cabseza y la falda apretadamente
en el interior del "extremo del tubo defectuoso" (como aquf se de-
Fine) y siendo soldada la falda a la "parad del tubo defectuoso"
por la soldadura de dnima interna.

3.- Un método segdn se reivindica en la reivindicacidén 2,
en el cual el tapdn es ligeramente cdnico para ayudar a su inser-
cién en el “extremo del tubo defectuoso" (como agui se define).

4.~ Un método segdn se relvindica en cualguier reivindicae-
cidn precedente, en sl cugl el tapén es forzado en el “"extrsmo del
tubo defectuosc" (como agui se define) usando un martillo neuméti-

CO.

5.~ Un tapdn metdlica para el uso en el taponamisnto de

e
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tubos defectuosos por un método de acuerdo con cualquiera'de las..
relvindicaciones precedentes, que comprende una cabeza sustenciale
mente cilindrica y una falda anular integral que define un rebajo
en el cual . .puede introducirse la csbeza de un soplete de soldadu-
ra interior de tubos para efectuar une -soldadura circunferencial
del &nima entre lm falda y la "pared del tuba defectuosc®™ (como
aqui se define), satisfaciendo el tapén la relacidn: -
L=2x0D
D=3t
. ) 4

donde L es la longitud total del tepdn, 0D es el didmetro exte -
rior méximu,ry D es la loﬁgitug méxima dsl rsbajo definido por la
falda en_lé difecciﬁn axial del tapén.

6,~ Un tapdn segdn se reivindica en la reivinaicacién 8,
que tiens una ligera conicidad general desde la felde hacia la ca-
beze de modo que ayuds a su insercidn en sl extremo de un tubo de-
fectuoso.. _

7.~ Un método segln se réivindica en cualquiera de las
reivindicaﬁionas 1 a 4, gue usa un tapdn segln se reivindica en cual
quiere de las reivindicaciones 5y 6. ' »

8.~ Un método segdn se reivindica en cuaslquiera de las rej
vindicaciones 1 a 4 y 7, en el cual el didmetro exterior méximo dsl
tapén es 0;1778 mm. mayor que el diémetro interior del "extremo del
tubo defectuoso” (como agui se define).

' 9.~ Un método seglin se reivindica en la reivindicacidn 8,

en el cuael el didmetro exterior méximo de los tubos es sustanciel-
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mente de 38 mm,

10,= Un método de obturar un tubo defectuoso en

un intercambiador de calor de tubos y envolvente.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-

cede para los fines que se han especificado,
1 q
Esta Memoria consta de diez hojas escritas a mi-
guina por una sola cara,
f4 00T AR
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