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Ia presente solicitud de Patente de Inveneidn se refiere a un
procedimiento de construccidn de un soporte, tipo emparrillado, que
comprende un marco y elementos interiores formados por tiras ¢ pla~
cas, eatando dicho marco y los elementos interiores ¢ cintas, fabri-
cados con dos materiales distintos que tienen dilataciones témicss
diferentes. Dichos soportes, tipo emparrilledo o rejas, son especiale
mente empleados para sujetar y mentener peparadcs los tubos de termoe
cambiadores, generadores de vapor (especialmente generadores de va
por de circulacién natursl, para reactores de agua a presién), o pa-
ra otros usos similares.

Dos primeros problemas surgen en la construccidn de tal %ipo
de reja; el primer prodblema es el hecho de permitir, durante el fune
cionamiento, una dilatacién térmica diferencial para las dos partes
que formen la reja, siendo dichas partes fabricadas de materiales
distintos. El segundo problama es conseguir una raja de tal mode
que, durante las fases de construccién de la tuberfa, transporte e
instalacidn, in aitu, ésta sea lo mds rfgida posible, o sea, unz
Peja que no se doble, deforme o fije bajo el peso de los tubos. Ade~
més, un tal tipo de reja deberd ser ajustable respecto a le plancha
final del tubo, de forma que las posiciones reticuleres destinadas
& llevar los tubos, sean y se mantengan perfectamente alineadas de~
bido & su rigidesz, de modo que la entubacién sea tan £4cil al inicie
como el finel del proceso, o sea, que dichos tubos jemés estén fore
zados o deformados.

Estos requisitos se contradicem, ya que la rigidez impide, ge-
geralmente, una libre expensidn de la parte central fabricade con
un determinado material, en relacidn al marco, el cual es fabricado
con otro materisl distinto.

Esta dificultad ha sido superada, de acuerdo con la presente
invencidn, proporcionando un medio de sujecidn entre el marco y las
tires interiores que forman la verdadera parrilla o reja, cuyos me-
dlos son eficientes durente las fases de montaje, transporte e ing-
talacién, in situ, del generador de vapeX, y que se pueden hmcer
inoperantes y por lo tanto permitir una libre dilatacién, despues
de poner en marcha el generador.
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Preferentemente, estos medios de sujecidén del marce con las
tiraa interiores, consisten en un pegementoe, o pasts, que se rompe,
derrite, o se reblandece cuando alcanza uns temperaturs elsvada, la
cual, no obstante es inferior e la temperatura normal de fimecions~
niento del generador, o biem gque dicho pegemento sea soluble en
agua caliente, o con otro disolvente.

De acuerdo con otro perfeccionsmiento de la invencién, también
se tiene en cuenta que una caps de pegamento, o de pasta, pueda sexr
&plicada cerca de la periferia exterior del marce de 1la reja, o so~
bre slamentos exteriores equivalentes, de forma que, al dervetirses
dicha capa oreard un cierte huelgo o tolerancia para permitir un
movimiento axial de deslizemiento & lo largo del. generador, o sea
un ligero desplazemiento de toda la reja en un sentido perpendious
lsr & su propio plano.

Finalmente, para conectar cada reja ocon la plancha final del
tubo, la presente invencidn propone que le parte exterior del marco
de la reja sea inclinado y que mean introducides unas cufias hasta
una mayor o menor profundided, entre la misma y el alojamiento o '
envolvente exterior, permitiendo, dichas cufias, 1ls elineaeién nese-
garia. _

Ia presente invencidn se refiere tanto a una rejs oircular,
como semi-circulay, o una reja poligonal.

Para que se pueda comprander, con mis claridad, la invencidn,
deremoa shora uns descripeidn sobre las siguientes realisaciones
preferentes de la invenoidn, haciendo referencis s los planes gue
se adjuntan, en los cualess

Ia Fig. 1 es una vista en planta, wmostrando wne rejs de forma~
to circular, construfda de acuerdo con la invencidén, mostrando, ssi-
mismo, une parte del alojamiento o envolvente del generador, juntes=
mente con el sistema asociado de centrado de la reja en dicha oo
volvente. _

La FPig. 2 en una vista a escala ampliada y en perspectiva, mos-
trando wne parte periférica de la reja, comprendisndo un nimere de
tiras y algunas de las piesas o elementos que componen &l marco de
le reja; el conjunto eatd representado antes del inicio dsl mentaje
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de la reja.

Ia Fig. 3 es una vista en seccidn a través de la lfnea ITI-IXI
de la Fig. 1 y muestra una perte del mareo de la reja, del que se
hap sacado algunas tiras, asf{ como el sistema para montar la reja
dentro de la caja del generador; en diche Figura, algunss piegss o
elementos estén presentados & escela smpliada.

Ia Fig. 4 e8 una vista en seccién a través de la lfnea IV-IV
de la Fig. 1, mostrando una parte del marco, juntemente con un ele-
mento separador de le reje.

Ia Fig. 5 es una vista en plante representando una reja semi-
eircular, de acuerdo con la invencién y el sisteme de centrado de
dicha reja.

~ La Fig. 6 es un detalle de la reja semi-circular y més espe—
clalmente una vista en corte a través de la lfnea VI~YI de la Figue=
ra 5.

Ia Fig. 7 es una viste en seccidn a lo largo de la lfnea VII-
VII de la Figura 6, o sea mostrando un detalle del marco.

Refiriéndonos primero a las Figuras 1 a 3, veremos que una re
Je conetrufda segin la invencién, comprende una doble serie de por-
tadores principales o cintas -t~ y =2~, que estén construfdas de
tal modo que, en el eruce de cada una de las placas, estén parcisl-
mente cortadas a la mitad de su altura, o sea que estén provistas
de muescas =1b~ y -2b~ respectivemente. También se hen dispuesto
‘tiras secundarias ~3- y ~4-, que no estén rectificadas o mecaniza
das y penetran en las ranuras més pequefias -1c~ y -2¢-, respectiva~
mente, cuyas ranuras han sido previstas en dichas tiras prineipales
-l ¥ Dy

De acuerdo con esta realizacién, todas estas tiras estén fabri-
cadas de acerc inoxidable y serén montadas en un mareo, fabricado
¢on acero al carbono, por ejemplo.

El proceso de fabricacidn es el giguiente:

las tiras principales -1~ y -2- de acero inoxidable, son meca-
nizadas en un pequete de cerca de 20 a 30 tiras, por tallado, en
serie, tanto en las ranuras més profundas (-1b- y -2b—, respective-
mente) como de las ranuras mds superficiales (~i¢~ y =2¢=, respecti-



110

115

120

125

130

135

140

vemente) previstas en cada serie de placas, empleando, preferente~
mente, fresadoras mfltiples. Ademds, el extremo de estas tirze tiene
forma de L, donde el material es sacado del lado de la rexurs, o sea
gue los dos extremos de las tiras estdn dispusstos como se muestra
en -ig- y -2a~. El marco es conectado & las cintas centrales por
penetracién de un miembro en forma de diente -8a~ y -9s=, respecti~
vemente, en dos agujeros =11~ y ~12-, como veresos & continuaeién.
Dichos agujeros terminsles, dispuestos en las tiras, no pueden ha-
cerge del mismo modo: por lo tanto dichax agujeros deben ser mecaniw
sados pieza por vieza, pues, tanto el ancho como l& diveceién de
los miemos dependerd de la posicidn final de cada tira en 1a reja
cirenlar. Estos sagujeros sxteriores serdn, por lo tanto, realizados
solmmente durante el proceso de montaje de la reja, como explicare
mos més adelante. Fl montaje de las tiras individuales pars Formaer .
el emparrillado se hace sobre un pleno horizontal, con la ayuda de
uns plantille de montaje. En cada cruce de las tiras principales.
=1= y -2~ dicha plantilla tendrd, preferentemente, patas o julones
que aseguren la localizacidn de loas puntom de interseccidn de ‘todas
las tires principales. | |

A tftulo de ejemplo, wa reja estendar de &ste tipo podria
comprender dos docenas de tivas portedoras v principales y ocho ti-
ras gsecundarias para cada una de las tiras portaderas, alcensendo
el difmetro de la reja terminada cerca de 3 metros. Por ejanple, la
altura de una tira primaria pusde ser de 60 mm. y la de las tiras
secundarias puede ser de cerca de 20 mm., por 8jemplo, cada tira
podrd tener un espesor de 3 mm. Este tipo de reja es capas de acow
modar cerea de 4.000 tubes U con un peso totrl de ceroca de 60 tone-
ladas,

En principio, las tiras principales inferiores «i= gue terminam
por el extremo en forma de L, cuys parte inferior es de 1a misma 8l
ture que las tiras secundarias, estdn dispuestas en la plantilla de
montaje. Como antes hemoa dicho, no exists ninguna muesca terminal.
Entonces se monta la pieza o alamento =5-, que es un sro de acero
al carbono de un formato continue, o integrado per una pluralidsd
de piezas que me acoplan una a la otrs. Este aro -5« tiene ung ale



145

150

155

160

165

470

115

tura tal, que puede ser introducido entre las tiras -3~ y -4~ ¥y
sirve solamente como separador o celibre y en algunos casos puedey
incluso, ser suprimido, construyendo y dimensionsnde lus otras pie-
zag o elementos que forman el marco de la reja, por oire eistema.
Ahora, se montan lss tiras principales superiores, %eniendo dichas
tiras sus extremos dirizidos hascia arriba en forms de L, o sea gi=-
radas de modo que prescaten uns porcidn hueca ~28~ que reposa en -
el lado en el que se han provisto las antalladuras. Se intreducen
shora las tiras secundarias ~3- y ~4-, penetrando estas tiras en
lag entalladuras o rsnuras menos profundas ~1¢- y -2¢-, lLos extre-

mos de las mimmas se introducirdn por debajo y por emcima del aro

«5-, Entre cada extremo de las tiras adyscentes se introducen, aho-
ra, un separador (inferior) -6- y un separador (superior) -7-, de’
acero &l carbono, o segin el caso, también de otro material., Las
superficies de contacto comdn entre los extremos de las tiras y los
separadoreg =6= y -7-, asl como las superficies del arg ~5=, ya
habrdn sido preparadas (por ejemplo, con chorro de arena o decapas
do) para recibir una capa de adhesivo metdlico (por ejemplo, base

¥ reactivo polimerizando en frfo, o mediante ligero calentamiento),
siendo el pegamento del tipo soluble en agua caliente o, para el O~
804 Soluble en otros disolventes. Este pegamento juntard complete~
mente 108 elementos —l=y ==y ==y mdey =5my wbu y =Ty wnos cou
otros, formando wna sola unided. De este modo, los sgujeros sup'eé
vior @ inferior <11~ y -12- practicados en los blogues =6- y —7-

¥y en todas los extremos de las %tiras, pusden girarse. Seé hace elw
tonces ol montaje de los aros exteriores =8~ y ~9-, también fabri-
cados a base de acero al carbono, que pueden ser interconsctados
por medio de tornilles o pernos -10- goldades & ~li0aw, Dichos aros -
exteriores estdn provistos de sendos dientes ~Ba~ y -Ja~ respecti~
vanente, cuye dimensidn radial ce inferior 2 la del angem, gz.raao
como hemos dicho anteriormente.

Ia dimensién de los ares =8~ y =9~ y en especial las de los
dientés -8a~ y -9a2~ es t8l, que a la temperatura ambiente la supere
ficie exterior de los sgujeros ~1i- y ~12- estara‘en'con'béc“té- con
la superficie interior de los dientes, Como @t muestTa en las Figu-



ras 3 y 4. Boto es indispensable, puesto que todas lus piezas —t=y .
~2mq 3wy =bewy «5-, =G~ y =T~ apretadas conjuntamente, tienen que' '
estar apretadas, tembifn, & temperatura ambiente, con los aros exe
terioreg -8~ y ~9-. ,
180 El encolado que proporciona la rigidez de la reja, es eficienw
te para el giro del agujerc hacie arriba y juntemente con lm cow
rrespondiente parte de cada diente y agujero properciona, & la Tre-
Jay. 8 la temperaturs ambiente, la adecuada rigidez dureante las fa-
seg de montaje del tubo y pgeneralmente, a medida que el generador
de vapor se mueve y hace girar durante le fase de construcciln &el
185 miso, edemds del transporte, que generslmente ge efectiis por tiee
rra o por mar, & grandes distancias, asf como el montaje "in situ®, :
antes de su ingtalacidn en la fébrica. Por lo tanto, emstas fases
son llevadas a efecto con los tubos dimpuestos horigontalmente, o
sea, que las rejas, después del montaje y fijacién como se ha ox-
190 plicado anteriormente, son dispuestss deniro de le envolvente cirw
cular =14~ en un mimero que oscila de seis e nueve, de forma que
cade une de las rejas quede en un plano vertical y resulten reteni-
dae & una cierte disteancia mituz, por medio de los separadores «20w
(Figs 4) que estdn fabricesdos en acero inoxidable; entonces, des~
195 pufs de la alineacién del emparrillado, que se efecta como se ex=
plica a continuacidn, se inicia la introduccién del hag tubular,
pesando este Ultimo cerca de 60 toneladas, cuyo peso serd aguanta-
do por dichas rejas ya rfgidas. Hay que tener presente que no soleéw
mente estas rejas tienen que soportar el haz de tubos sin romperse,
200 sino que tambiln tienen que ser lo bastante rfgidas para no desa~
linearse durante la cerga, o sca gue los tubos deberén ser tan fé-
ciles de introducir al inicio de la carga, como al final del pro=
ceso, cuando las rejas soportsn la cargs méxime.
La alineacidén correcta de las rejas con la plauncha del extre=
205 mo del tubo se efectia como migue (véase Figuras 1 y 3): el mareo
pare cada reja, y en egpeciel los clementos =8~ y ~9~ on el preste=
te ejemplo, tienen su pared exterioy inclinada formando una superw
ficie cénica; por ejemplo, un mimerc de seis a nueve rejas estd -
dispuesto verticalmente, como explicamos antes, demniro de dicho
210 envolvente ~14~ del generador, que también estd febricado de agero
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al carbono. Intre la pared interior del generador y las rejas estén
introducides las cufias ~13-, capaces de mover cads reja individuale
mente en su plano verticsl, de modo que cade reje queda correcta~
mente alineadsa con los agujeres de la plancha tubulser, a ls cuval
todos los tubos son fijados (soldados y abocardades). Estes cuilas
~13~ entran en contacto por la pared inclinada -13a~ de las mimmas,
con las superficies clnicas -8b~ y ~Jb~ de los mercos =8~ y ~9=,
respectivemente, a los cusles esté&n soldados, mientras gue la pared
plans -13b~ de las mismas, frente &l envolventa de la placa tubuler,
es previamente rescubiertea con wna capa de pegimento =15, del mismo
tipo antes mencionado, la cual se solidifica para former un espeser

‘apretade con la cudla, ajustindose esta (ltima contra dicho aleja-

miento ~14-, sin ser smordagada contra el mimuc.

A medida que el haz tt:;bular sg montado, se introducen los tue
bos bajo una operacidn controlada, siendo capaz un operario de pa-
gar entre una y otra reja, por medioc de vma parte superior mévil
prevista en la reja.

Cusndo al generador funcionz, &l paso de agua y vaper saturade
a wa temperatura de 150¢ a 2002 C., derretird dicho pegemento y
las tiras podrin dilatarse libremente, o sea las tiras =fe, =2-,
=3~ y =4~ de acero inoxidable, se deslizardn entre los scparadores
-6~ y =T—, gracias a la previsidn de los esyacios y tolerancia ne-
cegarios. Por lo tanto, los componentes del marco, 0 sea, los clow
nemtos «8=, ~Gvy wfm, b~ y ~7-, todos fabricados de acero al Ccapw
bono, se dilatardn menos.

Tambiln la capa de pegamento ~15- dispuesta sebre la supsrfi-
¢ie exterior -13h- de las cuflas -13-, introducides junte a la reje,
quedarf despegada y preporcionard una separacifn o tolerancia de
igusl dimensidn que,la del pegmmento anteriommente intreducido.
Esto permitird un movimiento de demlizamiento axial sntre el con~
Junto de rejas, que se mantiensn separadas una de la otra por las
dichas unidades de separaciln -20- de acero inoxidabls y el envole~
vente, de acero al carbono.

Hay que temer en cuenta que ¢l diente del marco ~Ba~- tembiln
girve para mentener los separadores en su sitio, cuendo queda flojo,
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durante &1 funcionsmiento.
ma reje semi-circular, como la que se representa en lan Pigue
rag 5 & 7, estd formade d=z tal modo que su porcifn circular es exaew

tamente la misma que las porciones respectivas de le reja civeulaw,
de acuerdo con la siguiente descripeidn, mientras que la parte rece

ta del marco, que tambifn estd febricada de acero sl carbono, al
contrario, wroporcions la dilatacidn t8mmica. Ta perte rectn del
marco, repregentada por la vista en corte de la Pig. 6, presenta
dos partes en L =16~ y -17-, que eatdn dispuestas e interconecotadas
por un tornillo o permo -18~ soldado en -18s- a dichas partes, de,
modo que forme un eclemento en foxma de O, contemlendo 1la unidn de.
separacién -19- y los extremos de todag las mencionadas tiras =1-, .
=2~y =3~ ¥ =4~. Debe tenerse presente que las tiras principales «ie
¥ ~2= tienen, en sus extramos, en forma de una L, ~ta~ y -2a-, regs
pectivemente, justemente como estf previsto pera los mismos extres
mos qua llegan demtro del marco cireular.

Ia unidn separadora -19- tendréd entalleduras inclinadas supes
riores & inferiores o muescas -19a~ y ~19b~, respectivamente. la
entalladura o muesca tendrd una dimensidn de snchura tel, que los
extremos de las placas ~2- y -4- y los extremos de las tiras «i= y
=3~ puedan penctrar dentro de las entalladuras o muescas «19a~ ¥
-19b~ rogpectivamente, La inclinacidn opuesta de las entalladuras
0 muescas ~19a~ y ~19b~ dependerd de 1a orientacidn de lam tiras -
ineorperadas,

Hay que tensr em cuenta que los extremos de todss las menciow
nadag tiras -fe, ~2-, <3~ 7 -4- cotfn dispuestos, respecto al mar-

co recto, de modo que proporcionen una cierta tolerancie axial, o

cn otras palabras, de forma que las tiras puedan dilatarse libre-
mente, sin interferirse con el merco. Dicha unién separadora ~19-
cumplird la funcidén de hacer que las places mantengan su posicidn .
mituz, o sea, comservar siempre inalterable la geometyfs del emps~
rrillade. Son posibles tambifn otras realiznciones, siempre que se
mantenga sin alteracidn €l concepto bésico de la invencidn.

Ie Patente de Invencidn, por; "PROCEDIMIENTO DE CONSTRUCCION
DE UN EMPARRILIADG DE SOPORTE DE TUBOSe PARA INSTATACIONES GENERA-
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DORAS DE VAPOR", cuyo vrivilegio de exylotacidn en Tspafia y sus Brow
vinoias de Yltramaer se solicita vor un perfodo de 20 afios, deberd
recaer gsobre las narticularidades que se concretsn en las siguien-
tes,

REIVINDICACIONTES
18.~ "PROCEDINIENTO DF CONTRUCCION DE UN EMPARRILIADO DE SOPORTE DE
TUBOS, PARA INSTALACIONES GRNERADORAS DR VATORY, del tipc adecuado
para actusr como soporte y miembro separador de tales tubos {espe-
cialmente en generadores de vapor de cireculacidn nmtural para resc-

tores de agua a nreslfn), termo-cambiadores y aparatos similares,

en el cual, €l verdadero emparrillade de la reja, comprende tires
que tienen une dilatacidn témica determinada, mientras que €l marce
es fabricade con otro material que tiene una dilatacidn t4mica dig-
tinta, caracterizado por el hecho de qué durante ¢l montaje, el mar-
Co exterior es conectado a las tiras de modo que guede sujeto a las
mismas y se mantenga de este modo dursnte todo el tiempo necesaric
para la construccidn, transporte y montaje, mientres que cuando dicho
generador se pone en funcionemiento, dicho marco de diferente mate~
rigl, puede deslizarse en relacidn a dichss tiras, de modo que,
mientras va circundsndo o sujetando dichas tiras, se permite una di=
latacidn t&mica diferente pava dichas tiras y marco.

28 .~ "PROCEDIMIENTO DE CCNSTRUCCION DE UN EMPARRILIADO DE SOPORTE DE
TUBOS, PARA INSTALACIONES GENFRADORAS DE VAPOR", segln la reivindi-
cacidn 12, caramcterizado por el hecho de que el marce estd rigida-
mente conectado por medio de un pegemento metdlico, a las tiras o
placas durante el montaje, siendo el pegamento de tal clase que
pusda derretirse por el cslor, o por otro fipvo de disolvente, o
simplemonte al slecanzar una detemminada temperatura, cusnde dichs
reje empieza a funcionar.

38 .~ "PROCEDIMIENTO DE CONSTRUCCION DY UN EMPARRILLADO DE SOFORTE DR
TUBOS, PARA INSTALACIONES GENERADORAS DE VAPOR", segfn cualquiera
de las anteriores reivindicaciones, carscherizado por el hecho de
que cada una de las rejas queda centrada en relacién a le plancha
tubular, proporcionando a8 dicho merco, en relacidn a la placa tubue
lar, wa superficie periférica ineclinada e introduciendo cufias
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entre ol marce y la anvolvente del generador, movionde la cullas la~
posiciln de la reja dentro de su plano. '
42 .= "PROCEDIIIERTO DE CORSTRUCCION DE UN EMPARRILIADO DE SOPORTE DE
TUBOS, PARA INSTALACIONES GENERADORAS DE VAPORY, 8egﬁn la reivindi-
caciln 32, caracterizado por el hecho de que cxiste, entre le supei
ficie exterior de cada cwia y la envolvente de la misna, una capas -
de material que puede reblandecerse o derretirse cuando el aparato
se pone en marcha, proporcionando un determinado huelgo o tolerans-
cia que permite que la reja se desplace en una direccifn perpendi-
eular a su propioc plano. S
58.~ "PROCEDIMI-NTO DE CONSTRUCCION DE UN IMPARRILLADC DE SORORTE BE
TUBOS, PARA INSTALACIONES GENERADORAS DE VATOR", segin cuslquiera
fe las reivindicaciones anteriores, caracterizedo por el hecho de - :
que se han previsto separadores enire las varias rejas de soporte,
pars una ubicacidn longitudinal, resgpecto a dicho gemerador.
6% .» "PROCEDIMIENTO D% CONSTRUCCION DE UN EMPARRILIADO DE SOPORTE D’B
TUBOY, PARA INSTALACIONES GENERADORAS DE VAPOR",~ Tal como se ha - "
descrito y demostrado en los dibujos adjuntos.

Conste de once hojas foliadas y mecanografiadas por una sola
cara. o

. Barcelona a ~ ¢ JUN 197

P.A. de Breda Tormomeccanica S.p.d. 7
;/tzt . RENTER RIDAURA
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