REPUBLIQUE FRANGAISE @ N do pub',w . -2 467 345

) (A n'utiliser que pour les
INSTITUT NATIONAL .
commandes de reproduction).
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE me uctionl

PARIS

A - DEMANDE
DE BREVET D'INVENTION

N° 79 25460

®

Support pour tubes et méthode de fabrication.

Classification internationale (Int. CL%. F 16 L 3/22; F 22 B 37/20; F 28D 7/00;
F 28 F 1700, 9/00.

Date de dépbt....... ereneeeenanees 12 octobre 1979.
Priorité revendiquée :

@0 ® ®

Date de la mise & la disposition du
public de la demande.......... .. B.O.P.I. — «lListes» n° 16 du 17-4-1981.

®

Déposant : SOLIGNO Vincenzo, résidant en ltalie.

@ Invention de : Vincenzo Soligno.

@ Titulsire : ldem @)

Mandataire : Cabinet Chenard,
57. rue de Clichy, 75009 Paris.

D Vente des fascicules & I'TMPRIMERIE NATIONALE,'2.7, rue de fa. Convention — 75732 PARIS CEDEX 15



10.

15.

20.

25.

30.

35.

2467345

-] -

Cette invention se rapporte en général 3 la fabrication d'un
support pour tubes et concerne, en particulier, des supports utiles et
originaux a4 grille pour supporter lés tubes pendant léur montage ét léur
travail, pour l'usage en des appareils comme les générateurs de vapeur, lés
échangeurs de chaleur et similaires.

Dans les appareils conventionnels tels que les générateurs de
vapeur, on emploie — pour l'usage, par exemple, dans un réactéur P.WoRay —
des plaques de support pour les tubes conventionnels, des grilles soudéés dé
support des tubes, et de plus récentes grilles de support pour les tubes avec
des joints mfcaniques de couplage (obtenus par des éncoches pratiquées dans
les extrémités des barreux), pour recevoir les tubes et les supporter pendant
le montage du faisceau tubulaire dans ledit générateur et méme pendant le
travail. L'emploi de ces supports pour les tubes fabrigués avec les méthodes
3833 connues a présenté quelguefois des problEmes de montage et de fonctionnement,
tels que le frottement, et des goulots entre les tubes et les supports des
tubes (comme dans le cas des plagues trouées pour les tubes -en acier au carbon),
et le frottement entre les extrfmités des barreaux et le cadre extérieur
Scomme dans le cas de supports 3 grille), avec le résultat d'une production, dans
ces zones, de produits de corrosion tels que la magnetide, ces produits pcuvant
attaquer 1'intégrité des tubes et des supports relatifs, en réduisant
substantiellement la fiabilité dans les appareils eux-mémes et leur slret@.

Le but principal de la présente invention est celui de la solution
de ces probldmes et la création d'un nouveau support 2 grille, selon lequel les
tubes supportds, la grille de support et particulidrement les joints mécaniques
de couplage entre les extrémités des barreaux et le cadre périphérique extérieur
possddent une plus grande résistence et ne sont pas sujets & des tensions/ou
contraintes chimiques, mécanigues et/ou termiques pendant le montage et/ou le
fonctionnement. Un autre but de cette invention est celui de créer un support
3 grille pour tubes, résultant plus &conomique en ce qui concerne sa fabrication,
rigide dans sa construction et pendant son montage dans 1'appareil, ainsi que
pendant son transport et 1l'installation de 1'appareil dans lé lieu de travail,
¢lastique pendant son fonctionnement, et qui puisse donner fiabilité pendant
une longue période dé temps.

SOMMAIRE DE L'INVENTION

La présente invention propose une méthode économique pour la
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fabrication d'un support original i grille pour les tubés, caractérisé en ce
qu'il est pourvu d'un joint €lastique différentiél entré Uné structuré i grille
circulaire intérieuré, comprenant une structure réticulaire céntralé»consistant:
a) d'un premier matériel, et formée, par exemplé, par des barréfx en aciér
inoxydable; b) d'une structure annulaire intérieure formée du mémé prémiér
matériel, par exemple, d'acier 1noxydab1e contenant les extrémités des barreaux,
et ¢) d'une structure annulaire extérieure en forme de b01te formee d'un
second matériel, par exemple, d'acier au carbon, contenant ladlte structure
annulaire intérieure et une portion annulaire de la structure réticulairé
adjacent 3 cette derniére.

Le support 3 grille fabriqué selon cette invéntion, est particuliére-—
ment indiqué pour supporter les tubes dans les appareils tels qué les générateurs
de vapeur, par exemple, les générateurs de vapeur d'un réacteur P.W.R., les

échangeurs de chaleur et similaires.

La jonction entre 1a structure réticulaire et la structure annulaire
intérieure est une jonction substantillement rigide, tandis que la jonction
entre ladite structure annulaire intérieure contenant les extréﬁités des
barreaux et la structure annulaire extérieure est une jonetion mécaniqué
coulissante, avec jeu pour la libre dilatation thermique différéntielle entre
les matériels de la structure réticulaire centrale, la structure annulaire

intérieure et la structure annulaire extérieure.

La structure réticulaire centrale consiste d'une pluralité de
barreaux inférieurs et d'une pluralité de barreaux supériéurs principaux et
secondairres également distancés, qui s'accouplent, commé on sait, entré-éux,
par des encoches frais€es dans les barreaux principaux,—c‘ést—é—diré, que les

barreaux s'accouplent 3 peigne entre-eux.

La structure annulaire intérieure est formée d'un seul anneau avéc des
encoches inférieures et supérieures fraisées, aptes @ recevoir lés éxtrémités
desdits barreaux; ou bien elle peut &tre formée d'uﬁ annéau indépendant, auquel
une pluralitd de piéces d'espacement infériéurés (arrangéés sous ledit annéau)
et une pluralité de piéces d'espacement supérieures (arrangéés sur lédit annéau)
sont joiéntes rigidement pér des chévilles et/ou soudures, au bubt d'éspacér
les extrémités de ces barreaux.

Cette structure annulaire résulte plus hauté qué 1la structure

réticulaire centrale, de manidre telle 3 former des extensions en saillie avec
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des canaux de lavage entre ces mémes structures.
- La structure annulaire extérieure, 3 boite, est formée d'un anneau
extérieur inférieur en forme de "L" et d'un annéau extérieur supériéur en forme
de "L", ces anneaux étant accouplés rigidement éntre—eux et &tant pourvus
5. de dents annulaires intérieures, c'est-d-dire, de saillies axiales tournées
vers 1'intérieur de la grille et couvrant une portion annulaire ektériéuré
de la structure réticulaire adjacent 3 ladite structure annulaire intériéure;
ces dents annulaires s'accouplant, par une jonction du typé 3 libre dilatation
thermique différentielle, avec les surfaces cylindriques intérieures desdites
10. saillies de la structure annulaire intérieure.

En se reportant particulidrement & 1'usage du support a grille pour
les tubes dans les génfrateurs de vapeur de réécteurs P.W.R. ol la vitesse
d'écoulement, les températﬁres et les pressions du fluide sont toutes d'une
valeur é1évée, le type de jonetion ae la grille selon cette invention, a les

15. avantages suivants, si on le compare avec les joints soudés conventiornels, ou
bien avec les joints micaniques conventionnels plus récents du type avec les
encoches d'accouplement obtenues dans les extrémités des barreaux:

a) - Augmentation de la rdsistance mécanique du joint, haute fiabilité et
longue durée de celui-ci. En effet, dans chague point de la zone de contact
20. avec les pidces d'espacement adjacentes, les extrémités des barreaux ont la
’ pleine.section résistante, correspondant 3 toute la hauteur de 1'extrémité du
barreau, En outre, les extrémités des barreaux ne sont pas sujettes 3 1l'action
des forces produites par le fluide en circulation ou en ébullition; en effet,
les forces radiales agissant sur la grille de support et qui sont dues a

25, 1'excitation hydraulique transversale des tubes 3 cause de 1'écoulement
transversal de l'eau d'alimentation, sont transmises de la structure réticulaire
directement 3 la structure annulaire intérieure, dans la zone en contact 8troit

eﬁtre ces parties. Méme les forces aaxialés agissant sur la grille de support et
qui sont dues 3 1'écoulement de 1l'eau d'alimentation ou de l'eau de recyclage

30. en direction paralléle aux tubes et done perpendiculaife 3 la surface de la
grille, sont transmises directement aux dents annulaires intérieures du cadre
annulaire extérieur du support en correspbndance de la zone annulaire de contact
entre la structure retlculalre et les dents annulalres.

b) - Absence ou réduction considérable de la formation de proaults de

35. corrosion dans la zone du joint pendant la période de fonctionnement., L'idée
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originale du projet du nouveau joint,'c'est—ﬁ-diré la séléction appropriéé'des
matériels ét la géométrié appropriée du joint, réduit au minimum le poténtiel
de concentration des produits de corrosion dans ladite zone de jonction, qui
pourrait enpécher la libre expansion de la structuré a grille circulaire
et attaquer 1'intégrité du joint. ' ' »

En effet, les extrémités des barreaux et lés pisces d'espacémént
adjacent 3 ces barreaux sont formées du méme matériel, par exemple, d'aciér
inoxydable, ,

En outre, on n'a aucun mouvement relatif et par conséquent aucun
frottement entre les extrémifés des barreaux principaux dé la structure
réticulaire et les pidces d'espacement adjacentes fixées rigidement 3 l’aﬁneau
intermédiaire indépendaht° En effet, puisque ledit anneau, iesdites pidces
d'espacement et lesdites barreaux principaux sont accouplés entre—eux en
contact &troit et ont un coefficient de dilatation thermique presque égal,
1s se répandent et se contractent ensemble, de lé méme entité, sous 1'action
des variations de la température. Au cas ol le frottement entre les pidces
d’espacement susmentionnées en acier inoxydsble et les brideé'adjacentes en
acier au carbon du cadre extérieur, 3 bolte, causerait la formation de produits
de corrosion; tels que la magnetide, celle-ci sera enlevée - comme on dScrira
ici de suite - par le jet d'eau de lavage 3 travers les nombreux trous axiaux

de nettoyage obtenus, par intervalle, dans les brides annulaires supérieures et
inférieures du cadre estérieur 3 boite, et & travers la zone annulaire libre du
jeu suffisant, existant entre la structure i grille circulaire en acier
inoxydable et ié éadre extérieur en acier au carbon. -

¢) - Précision dans la réalisation de la gfométrie de la structure 2 grillé
circulaire qui résulte centrée sans jeu sur le cadre extérieur pendant
1'opération de montage, n'étant impliquées, dans la fabrication, que des
opérafions mécaniques et un nombre minimum de soudures non déformentes.

d) — Assemblage de la grille compléte dans une seulé phase, c'est—é—diré, sans
aucune interruption du montage pour mouvementer la grille dans la condition
d'éssemblage partiel, au but d'effeétuer des travaux intermédiairésret porter
la grille successivement 3 1'assemblage final. Toutes les parties composantes
sont préfabriguées ét ajoustées convensblement sur un masque avant

1'assemblage final dans une seule phase, en réduisant ainsi en manidre

drastique, le temps total et, donc, méme le cofit total de fabrication et de
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montage de la grille complértéo
e) - Une plus grande précision dans l’alignemént de plusieurs supports de
tubes du type déerit, qui ont la méme configuration géométrique et rigidité
€levée de la structure, surtout de la structure éxtérieuré.
f) - Elimination du danger d'endommagement des tubes péndant 1'opération
d'introduction et/ou pendant le fonctionnement, sous le fait du forcemént ou
étranglement (denting) entre le tube et le trou de passagé de supports a plagues
en acier au carbon et/ou de plus petite précision, comme en cas de supports
avec des joints soudés ou du type mécanique avec des encoches d'accouplément

obtenues aux extrfmités des barreaux.

DESCRIPTION SOMMAIRE DnS DESSINS

Nous référant aux dessins annex®s, qui constituent une partie
intégrante de ce mémoire descriptif, nous allons décrire les détails et les
avantages de cette invention, qui sont clairement illustrés dans ces dessins,
qui représent la réalisation illustrative, mais non pas limitative d'une
forme de réalisation préférée et d'une forme de réalisation en variante du
support & grille,

Figure 1 représente une vue schématique en plan de la grille de
support;

Figure 2, représente, en &chelle agrandie, une vue en perspective
d'une forme de réalisation préférée de la structure circulaire de la grillé
de support;

Figure 3 représente, en &chelle agrandié, une vue partielle en
plan d'une forme de réalisation préférée du support;

Figura L représente, en échele agrandie, une réalisation partielle
préférée du support en coupe transversale le long de la ligne IV-IV de la
vue en plan de la figure 3;

Figure 5 représente, en &chelle agrandié, une forme de réalisation
préférée du support en coupe transversale le long de la ligne V-V de 1la vue
en plan de la figure 3 (quand le support est 2 la témpérature ambiente);

Figure 5a représente en échelle agrandié uné forme de réalisation
en variante du support en coupe transvérsale modifiée le long de la ligne
V-V dé la vue en plan de la figure 3 (support 3 la température ambiante);

Figure 6 représente, en échellé agrandie, une forme de réalisation

préférée du support en coupe transversale le long de la ligne VI-VI de la vue
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én plan de la figure.3 (quand lé support est 3 la témpératuré de travail, -
par exemple & 250 T 350°C);

Figure 6a représente, en échelle agrandié, une formé dé réalisation
en varia.nté du support en couper transversale modiﬁéé le long de la ligné
VI-VI de la vue en plan de la figure 4 'support 3 la témpérajuré de travail);

Figure 7 représente les parties composantés dé la formé dé réalisation
préférée de la structure circulairé de la grille de support en vué éxplosée
en perspective; 7

Figure Ta représente en échélle agrandié, en coupe transvérsale
explosée, les parties composantes d'une forme de réalisation en variante du .
cadre annulaire intérieur de la grille, des barreaux et des annéaux dé la
structure annulaire extérieure, ces barreaux et ces adneaux &tant lés mémés
pour la forme de réalisation préférée et en Qariante du support 3 grille.

Figure 8 représente en &chelle agrandié une formé de réalisation
préférée du support & grille et du masque émployés pour l'assemblage final,
en coupe transversale typique;

Figure 9 représente, en &chelle agrandie, une formé de réalisation
préférée en vue en perspective du support & grille et du masqué émployé pour
l'assemblage finalj;

Figure 10 est une vue partielle en plan, en échelle réélle, d'une
forme de réalisation préférée de la structure circulairé de la grille (par
exemple pour un support ayant un diamétre extérieur de 3 m.);

Figure 11 représente schématiquement une vue partielle d'un généra-
teur de vapeur nucléaire de réacteur P.W.R., en coupe transversale typique.

DESCRIPTION DE LA FORME DE REALISATION PREFEREE

Comme représenté dans les dessins dés figures 1 5 10 ét dé la
figure Ta (se référant 3 ce dernier dessin uniquemént én cé qul concerne lés
anneaux extdrieurs et les barreaux), la forme de réalisation préférée pour le
support 3 grille des tubes, pour le masque usé pour le montage final et pour
le montage de celu-ci dans un générateur de vapeur, séra constituéé dés
parties composantes suivantés:

-~ Pour le support 3 grille:

Barreaux principaux inférieurs 1, en acier inoxydable; barreaux principaux
supérieurs 2 en acier inoxidable; barreaux secondarires inférieurs 3 en acier

inoxydable; barreaux secondaires supdrieurs 4 en acier inoxidable; anneau
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d'espacement intermédiaire 5 en acier inoxydable; piécés d'espacemént
secondaires inférieures 6, adjacent aux extrémités des barreaux secondaires,
en acier inoxydable; piéces d'espacement prlnc1pales 1nfer1eures 6 m, adjacent
aux extrémités des barreaux principaux, en acier inoxydablej piéces d'espacement
secondaires supérieures T adjacent aux extrémités des barreaux secondaires, en
acier inoxydable; piéces d'espacement principales supérieures Tm adjacént

aux extrémités des barreaux principaux, en acier inoxydable; annéau extérieur
inférieur 3 bolte 8 en acier au carbon; anneau-couvercle estérienr supérieur 9
en acier au carbon; chevilles de retenu inférieures 10, en aciér inoxydable
entre les pidces d'espacement secondaires 10 et 1'anneau d'espacement 53
ressorts inférieurs 11 situfs au dessous des chevilles de retenu 10; chevilles
de retenu supérieures 12 en acier inoxydable entre les pigces d'espacement
secondarires supérieures 7 et 1'anneau d'espacement 5; chevilles longues de
jonction 13 en acier inoxydable, pour la liaison des piéces d'espacement
principales inférieures 6m, de 1l'anneau d'espacement 5 et des pisdces
d'espacement principales supérieures Tm; soudures de jonetion 14 en acier
inoxydable entre les pidces d'espacement principales 6m-Tm et 1'anneau
d'espacement 5; chevilles de jonction 15 en acier au carbon entre l'anneau 2
botte inférieur 8 et 1'anneau-couvercle supérieur 9; soudures de jonction 1€
en acier au carbon entre les chevilles de jonction 15 et les anneaux éxtérieurs
8-9.

- Pour le masque usé pour le montage de la grille de support:

- Masque principal 20; masque auxiliaire en anneau 3 segments 21 pour le
positionnement des pigces d'espacement secondaires inférieures 6; masque
auxiliaire en anneau 3 segments 22, pour le positionnement des pigces
d'espacement secondaires supérieures; boulons calibrés 23 avec ses extrémités
taraudées/ou Tiletées pour le positionnement des barreaux principaux 1-2 et
des barreaux secondaires 3-b et pour la fixation des segments en anneau 22
du masque secondaire; vis de jonction ol entre les segments én anneau 21 et
le masque 20; coins de support 25 pour soutenir les segments en anneau 21
pendant le montage de la grille de support; supports 26 pour 1e,§outénement
provisoire de 1'anneau 2 bolte infériéur 8 pendant lé montage dé la grille
de support; vis de montage 27 pour le soutien et le souldvement de 1'anneau

3 bolte pendant le montage de celui-ci sur la structure intermédiaire formée

de 1'anneau 5 et des pidces d'espacement 6-T.
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~ Pour le montage de la grille dans le générateur de vapeur.regrésénté 3

la figg;é 11:
—-coins 30 pour l'allgnemenﬁ et pour la fixation de la grllle a l'enveloppé 31
piéces d'espacement 32 en adhésif approprié entre l'enveloppe 31 et le coin 303

5. +tubes d'espacement 33 entre deux grilles de support adgacentes*pour le
positionnement axial des grilles dans le génératéur de vapeur; boulons
passants 34 pour la fixation axiale d'une pluralité de grillés de support L0 3
la plague tubulalre 35 du generateur de vapeur. )

La position réciproque des surfaces des parties composant le

10. support 2 grille aussi bien & la température ambiante qu'd la temperature de
travail (les €léments allonges 3 la température de travail ont les mémes
muméros de référence des mémes éléments 3 la température ambiante‘mais avec
1'addition de l'index "™ ' ", comme par exemple 5' et 5, 6m’ é£ 6) est indigquée,
ici de suite, avec référence aux dessins et en supposant que les surfaces

15. en contact ont les numéros de référence avec le nlme index de consonant ou
de voyelle, comme par exemple 3-o et 6-o0; L-o et T—o. Il est opportun de
remarquer que le jeu/ou espace 17 et 18, comme représenté dans les déssins 3,
L, 5, 6 5a et ba, a été exagéré daﬁs le but de lfillustration, ce jeu ayant
été préva pour permettre la dilatation radiale de la structure réticulaire

20. centrale et de la structure annulaire intérieure en acier inoxydablé béndant
les périodes 3 une température normale elevée de travail, par rapport 3 la pauvre
dilatation thérmique de la structure annulaire extérieuré (@u support & grille)
en acier au carbon: 7
a) Les surfaces correspondantes d'éléments, qui ne sont én contact &troit

25. entre-elles qu-i la température ambiante sont:

La surface cylindrique ext8rieure de la dént 8-t de 1l'anneau

extérieur inférieur 8 et les surfaces intérieures généralemént cylindriqués 6-t
des saillies extérieures des pidces d'espacemént inférieurés 6, 6m;'surfaée

cylindrique extérieure 9-t de la dent annulaire 9-a de l'anneau—couvercle

30

supérieur 9 et les surfaces intériéurés généralément cylindriqués T-t des
saillies éxtérieures des pidces d'espacement supériéurés T, Tmj

b) Les surfacés corréspondantés en contact &troit entré—elles, ou bién avéc
un Jeu substantlellement petlt (seulement) 3 la seule température de travail
(1e Jeu d'exerc1ce se réduit au Jeu substantlellement petlt 17 ) sont:

35. les surfaces extérieures generalemente cyllndrlqpes 6-s des pleces d'espacement
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inférieurs 6, 6m et la surface intérieure cylindriqué 8-s de 1'amneau 3 bofte
inférieure 8; la surface extérieure cylindrique 5~s de 1'anneau intermédiaire
indépendant 5 et la surface intérieure cylindrique 8-s de 1'anneau 3 boite
extérieur inférieur 83 les surfaces éxtériéures généralémente cylindrigues T-s
dés pidces d'espacement suprieures T,Tm et la surface intérieure cylindrique 8-s
de 1'anneau 3 boite extérieur inférieur 8;
c) Les surfaces correspondantes en contact entre—elles avec un jeu substantiel-
lement petit 3 la tempdrature ambiante de travail (haute température, sont:
ILa surface ennulaire intérieure 8-p de la dent annulaire 8-a de 1l'anneau 2
bolte extériecure inférieure 8 et la surface extérieure annulaire de la portion
réticulaire form®e des portions de surfaces inférieures 1-p et 3-p des barreaux
inférieurs 1, 3 respectivement; la surface annulaire intérieure O-p de ia
dent annulaire 9-a de 1'anneau-couvercle supérieur 9 et la surface extirieure
annulaire de la portion réticulaire formée des portions de surface supZrieures
2-p et L-p des barreaux supfrieurs 2, L respectivement;
d) - Les surfaces correspondantes en contact &troit entre-elles, & ia
température ambiante et & haute température, ou bien en contact entre-eiles
avec un jeu substantiellement petit 2 haute température, comme dans le cas
d'une couche mince d'adhésif entre lesdites surfaces qui se fond 2 haute
température, (comme décrit ci-de-suite), ou bien comme dans le cas d'une
petite différence de coefficient d'expansion thermique des matériels en
contact sont:
les surfaces 6-o des piSces d'espacement inférieures 6, 6m qui s'étendent
axialement et généralement radialement et les surfaces des extrémités l1-o,
2-0 des barreaux inférieurs 1, 3 respectivement; les surfaces T-o des picéces
d'espacement supérieures T, Tm qui s'etendent axialement et génfralement
radialement, et les surfaces des extrémités 2-o, h-o des barreaux supérieurs

-z

2, 4 respetivement; les surfaces supérieures 1l-r, 3~r des extrémités des

w

barreaux inférieurs 1, 3 respectivement, et la surfacé annulaire inférieure
S5-r de 1'anneau indépendant intermédiaire 53

les surfaces inférieures 2-v, 4-v des extrémités des barreaux supérieurs

2, 4, respectivement, et la surface annulaire supérieure 5-v de l'anneau
intermédiaire indépendant 5; les surfaces l-c des extrémités des barreaux
principaux inférieurs 1, qui s'etendent axialement et généralement

tangentiellement, et la surface intérieure cylindrique 5-c de 1'anneau
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intermédiaire indépendant 5 (cet anneau prend la position 5 2 la température
ambiante, Figure 5, et la position 5' indigquée par hachuré, ila témpératuré
de travail, figure 6); les surfaces 2-c des extrémités des barréaux principaux
2, qui s'étendend axialement et généralement tangentiellément, ét la surface
intérieure 5-c de 1'anneau intermédiaire indépendant 5 (cet annéau prénd déux
positions différentes, comme mentionné plus haut); la surface éxtériéuré
annulaire inférieure 9-c de 1'anneau-couvercle extérieur supérieur 9 et la
surface annulaire extérieure supdrieure 8-c de l'anneau 3 boité extérieur
inférieur 8 (ces surfaces sont toujours en contact &troit entre-—elles aussi
bien 3 la température ambiante qu'd la température de travail); la surface
cylindrique intérieure 9-u de la dent annulaire extérieure 9-b de l'anneau
couvercle extérieur supérieur 9 et la surface cylindrique extérieure
supérieure 8-u de 1'anneau 3 bolte extérieur inférieur 8 (ces surfaces sont
généralement en contact étroit entre - elles aussi bien 3 la températuré
ambiante qu'd la température de travail); la surface annulaire intérieure
supérieure 8-i de l'anneau 3 bolte extérieur inférieur 8 et la surface
annulaire inférieure 6-i des piSces d'espacement inférieures 6, 6m (ces
surfaces ont généralement un jeu substantiellement petit entre-elles & la
température de travail); la surface amulaire inférieure intérieure 9-i de
1'anneau—couvercle extérieur supérieur 9 et la surface annulairé supérieure T-i
des pidces d'espacement supérieures T, Tm (ces surfaces ont généralement un
jeu substantiellement petit entre—elles 3 la température de travail).

Onrremarque que les surfaces extérieurés généralemént cylindriques
1-s, 2-s, 3-8, 4-s, 5-s des barreaux 1, 2, 3, L et de 1'anneau intermédiaire 5
respectivement, sont généralement alignées entre-elles en toutes les
températures de travavail, c'est-a-dire que ces surfaces se trouvent toujours
sur une seule surface cylindrique.

Comme illustré dans les dessins, et comme on sait aéja, les
encoches Traisées dans les barreaux principaux sont également espacées entre-
elles et sont de deux types: les encoches principales avec uné profondeur
égale 3 la moitié de larhautéur du barreéu prinecipal ét elles servent pour
1l'accouplement des barréaux principaux entré—eux et les éncochés sécondairés,
avec une profondeur égalé 3 1l/3 dé la'hautéur du barreau principal et éllés

sont aptes 3 recevoir les barreaux secondaires.

Le montage de chaque barreau formant ensuite la grille de support,
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est effectué sur un plan horizontal d'un masque 20 avec.l'aidé d'une ligne
dé montage, »

Cette ligne est purvue des chevilles calibrées 23 en correspondance
de chaque intersection principale, ces chevilles assurant la position dé chaque
intersection pour toutes les barreaux principaux.

Un support 3 grille commun de ce type comprend, par exemple, deux
douzaines de barreaux principaux et huit-barreaux secondaires pour chaqué
barreau principal pour un support 3 grille ayant un diamétre de trois métres.

Les barreaux pfincipaux inférieurs sont appuyés d;abord sur le masque
20; les extrémités opposées de ces barreaux principaux terminent avec un

"i" tourné vers le haut et qui couvre la surface

€lément en Torme de
correspondante de la pidce d'espacement adjacente 6m. En éé momént on monte
1'anneau intermédiaire 5 (complet des pidces d'espacement 6m, Tm unies 3 cet
anneau par des chevilles et/ou soudures 1%) et sur cet anneau et entre les
pidces d'espacement principales Tm on monte les barreaux principaux sup?rieurs
qui ont aussi les extrémités terminant avec un €lément en forme de "L" tournant
vers le bas et couvrant la surface T—o de la piéce d'espacément adjacente Tm.

Enfin on monte les barreaux secondaires inférieurs et supérieurs 3,
l, clest-3-dire que les surfaces 3-r et h-r des extrémités de ces barreaux sont
portées en contact respectivement avec les surfaces 5-r et 5-v de 1l'anneau 5.
En ce moment, entre les surfaces 3-o de chaque couple d'extrémité des barréaux
secondaires inférieurs, on monte une pidce d'espacémenf secondaire inférieure 6
(entre le trou axial borgne de cette pidce d'espacement on a monté précédémmént
le ressort 11 et sur ce ressort la cheville 10) en contact aﬁec le segment en
anneau 21 et retenu par la cheville 10, cette derniére étant poussée, sous
l'action du ressort, vers le haut dans l'encoche 5-y de 1l'anneau 5.

En méme temps, méme entre les surfaces U-o de chague couple des
extrémités adjacentes des barreaux secondaires ¥, on monte une pidce
d'espacement secondaire 7 en contact avec le segment—anneau'QQQ ét ensuite
la cheville 12 est monntée dans le trou/passant T-z de cette pidce d'espacement
T, cette cheville &tant poussée dans l'encoche 5-x de l'anneau 5.

Toutefols, avant le montagé, les surfaces de contact de cés pidces
d'espacement 6, T 6m, Tm avec les extrémités des barreaux 1, 2, 3, 4 et avec

les surfaces 5-r, 5-v.de l'anneau intermédiaire 5 sont préparées précédemment

35. pour recevoir une couche mince de colle adhésive (par exemple, base et réacteur)
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qui polymérisent 2 la température ambiante ou avéc péu de chaleur), cette colle
adhésive étant du type soluble dans l'eau chaude ou éventuéllement soluble
avec d'aubres solvants. Cette colle adhésive lie complétement lés parties
composant la structure intériéure du support 3 grille, en formant ainsi une
structure rigide. Successivement on démonte les ségménts-anneaux 21, 22
{masques auxiliaires pour le montage de la_grille) et on monte lés annéaux
extérieurs 8, 9 unis par les chevilles 15 et des soudﬁrés 16 (toutefois avant
le montage, les surfaces 8-i et 9-i des anneaux extérieurs 8, 9 ou bien les
surfaces 6-i et 7-i des pidces d'espacement 6~T recoivent précédémment une
couche de colle adhésive). Loréque le générateur de vapeur est en fonction,
1'écoulement d'eau et de vapeur saturée, éar exemple & la température de 150
200°, fond la colle et ainsi les barreéux et la structure annulaire intérieure
se dilatent librement; c'est-&-dire, que les barréaux 1,2, 3 en acier
inoxydable, 1'anneau intermédiaire 5 uni aux pi&ces d'espacement 6, 6m, T, Tm,
méme en acier inoxydable, se dilatent ensemble avec péu de dilatation thermique,
ou sans dilatation thermique relative - les tolérances nécessaires &tant prévues.
Ainsirl'anneau intermédiaire 5 et les pidces d'espacement 6m, Tm prennent
respectivement la position 5', 6m' et Tm' comme indiqué dens la figure 6.

De méme, les anneaux extérieurs 8, 9 qui sont en acier au carbon
peuvent se dilater librement avec une extension mineure. ‘

La position réciprogue d'accouplement des dents 8-a et 9-a des
anneaﬁx extérieurs inférieur et supérieur resﬁectivement, avec les surfaces
correspondantes 6-t et T-t des piSces d'espacement inférieures 6, 6m et
supérieures T, Tm reépectivement, est telle gu'd la température ambiante
les surfaces extérieures 8-t et 9-t des dents 8-a et 9-a respectivement, sont
en contact &troit avec les surfaces correspondantes 6-t et T-t des piéces
d'espacement, comme montré dans les dessins, tandis qu'd la température de
travail, par exemple 300°C, entre lesdites surfaces cylindriques extériéures
8-t et 9-t des dents 8a et 9a respectivement, et 1éé surfacés eylindriques
intérieures 6-t et T—t des pidces d'espacement inférieures et supérieurés 6, T
respectivément, il y a un espace ou jeu 18 suffisant, de sorte que l'écoulemént
d'eau chaude 19 coule 3 travers les canaux radiaux de lavagé inférieurs et
supérieurs 6-e et Te respectivement (ces canaux &tant compris entre les- piéces
d'espacemént adjacentes et arrangfes au dessous et au dessus des éxtrémités

des barreaux et 3 travers les trous axiaux 8-e, 9-e obtenus dans les anneaux
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extérieurs inférieur et supériéur respectivementn prés du jéu 17 existant entre
ledit anneau extérieur inférieur 8 ét la structuré annulairé intériéure 5, 65 Te
Mémé 1la couche de colle adhésive 32, appliquée sur la surface éxtériéure des
coins 30 insérés entre la grille de support et 1'envoloppe 31 du générateur de
la vapeur, se fond en formant ainsi un espace &gal & 1'épaisseur de colle
appliquée précédemment. _

Cela permet le glissement libre axial entre lé paquet de grilles de
support 40 (qui sont espacées entre-elles par des tubés espacéurs 33 en acier
inoxydable) l'envoloppe 31 en acier au carbon.

I1 faudra remarquer que ces dents 8a et 9a des annéaux extérieurs 8,
9, servent aussi 3 retenir les piéces d'espacement, lorsqué la colle adhésive
se fond 3 la bempérature de travail, au cas de rupture des chevilles 1C et 11,

DESCRIPTION DE LA FORME DE REALTISATION EN VARIANTE

Une autre forme de réalisation de l'invention du support Z grille
est illustrée dans les dessins des figures 5a- 6a et Ta. La plus grande partie
des éléments composants représentés dans ces dessins, sont les mémes illustrés
dans les dessins de figures 1 ¥+ 10 et donc_ils ont lé mémé numéro de référence.

La seule différence qu'on doit faire noter concernant ces dessins,
c'est la forme de réalisation différente de la structure amulaire intérieure
consistant en un unique élément composant, c'est-d-dire en un ammeau unigue
intérieur 45 en acier inoxydable qui a une hauteur égale 3 la somme des hauteurs
des éléments composants 5, 6, 7 illustrés dans les dessins, figures 1 s 10.

Cet anneau unigque a une pluralité de dents fraisées inférieures
h5-0, qui se développent généralement en direction radiale, et une pluralité
e dents fraisées supérieures 45-0' qui se développént aussi, généralement,
en direction radiale, ces deux pluralités &tant prévues pour recevoir entre
les espaces ou encoches 45-r', 45-v' existant entre les dents adjacentés, les
extrémités 1-0, 3~o et 2-0, L4~0 des bandes inférieures et supériéurés
respectivement.

Pour cette forme de rdalisation en variante du support & grille, la
position réeiproque des surfaces des éléments composants, doit étré considérée
la méme, telle qu'elle a &té décrite précédémment par rapport 3 la forme de
réalisation préférée, en considérant que les dents infériéurés 45-0 ét

supérieures 45-o' de la figure Ta ont la méme fonction, développée, dans le

cas de la forme de réalisation préférée, par les piéces d'espacement
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inférieure et supérieure 6, 6m, 7, Tm respéctivément, dé la figuré Ts et

que les surfaces de contact desdites dents avec les surfacés cylindriques
extérieures 8-t et 9-t des dents annulaires 8a et 9a, respectivémént, sont
les surfaces cylindriques inférieures et supérieures 45—t et 45-t',
respectivement, de méme que les surfaces correspondanﬁes de contact desdités
eents avec les surfaces annulaires 8-i et 9-i sont les surfacés annulaires
inférieures et supfrieures 45-1i et 45-i' respectivement desdites dents 45-0
et L5-o', .

Les matérieles cités dans la description prineipale pour la forme
de réalisation préférée et pour la forme de réalisation en variante pourront
8tre différents, et pour chague couple de matériels différénts de la structure
réticulaire centrale, de la structure annulaire intérieure et de la structure
annulaire extérieure on aura une tolérance ou jeu opportun pour permetire
la libre dilatation thermique différentielle dans la zoné d'union des deux
matériels., Dans le cas limite de matériels égaux, le jeu pourra étré nul, mais
il est plus opportun de prévoir un jeu minimum pour permettré la libre
dilatation thermique des &lé€ments composant le support des tubes, pour le
manque inévitable d'uniformité de températuré. 7

DESCRIPTION DE LA FORME DE REALISATION PREFEREE DU MASQUE POUR LE MONTAGE

FINAL DE LA GRILLE-SUPPORT,

Comme illustre dans le dessin de figuré 8, le masque pour le
montage final des élément composants du support & grille consisté dés
€léments suivants:
a) - une masque principal cylindrique rigide, horintal 20 qui porté uné
pluralité de jambes—support 26 en forme de "L", soudées rigidemént en
correspondance de la surface annulaire extérieure dé ce masque; chaqué jambe
de support est formée de deux &léments unis rigidement entre—éux, d'un
element qui se développe axiellement 26-b ayant la surface extérieure
eylindrique 26~c alignée avec la surface extérieure cylindrique 20-c du masque
prineipal 20, et d'un &lément qui se déveioppe radialemént 26-a souténant
provisoirement l'annéau éxtériéur infériéur 8 de la grillé— support, pendént
le montage de célui-ci, cét élémént radial 26-a étant pourvu dé trous filétés
26-e déstinés 3 recevoir 1és vis corréspondantés 27 qui servent pbur souléver
l'anneau éxtérieur 8 (pendant son montagé sur la structuré annulairé intérieure

5, 6, T our 45) le long de la surface cylindrique extérieure 26-c et
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successivement le long de la surface cylindriqué extérieure 20-c du masque
principal 203

b) - Un masqné auxiliaire segment annéau 21, uni par des vis 24 au masque
principal 20, de telle fagon que la surface cylindrique intérieuré 21-c

de cé segment—anneau 21 résulte en contact &troit avec la surface cylindrique
éxtérieure 20-c¢ du masque principal 20; ce segment—anneau 21 étant pourvh
d'une dénx annulaire intérieure supérieure 21-a qui se développé axialement
et dont la surface annulaire supérieure 21-p est alignée avec la surface
horizontale supérieure 20-p du masque principal 20, et que la surface
cylindrique extérieure 21-t de cette dent annulaire 21-a résulte alignée

avec la surface cylindrique intérieure 5-c de la structure annulaire
intérieure 5, 6, T; ou bien 45, et que la hauteur axiale 21-t de ladite dent
21-a est égale & la hauteur axiale de la dent annulaire 8-t de 1'anneau
extérieur inférieur 8; ladite dent 21-a étant prévue pour pérmettré la
position radiale exacte de la structure annulairé intérieure 5, 6, T ou 45,
45-0, 450! sur ledit segment-anneau 21, au but de démonter successivement ce
segment—anneau 21, aprds avoir démonté les coins 25 (arrangés éntre ledit
enneau 21 et ledit anneau extérieur inférieur 8) et les vis de connection 2k,
et, successivement, de monter 1'anneau extérieur inférieur 8 sur la structure
annulaire intérieure 5, 6, T, ou bien 45, L45-o0, k5-0', en soulevant ledit
anneau 8 par des vis filetées 27.

¢) - Un masque auxiliaire segment-anneau 22, qui est appuyé et fixé aux
chevilles calibrées 23 {qui se développent axialment et.qui sont vissées au
masque principal 20); ledit segment—anneau 22 ayant la surface cylindrique
extérieure 22-t alignée avec la surface cylindrigue intérieure 5-c de la

structure annulaire intérieure 5, 6, T ou bien 45, 45-o, b5-o' au but de

o~

permettre la position exacte radiale de cette dernidre. Le mbntagé du support
grille, fabriqué selon la forme de réalisation en varianté s'efféctue, aussi,
comme illustré précédemment. Dans ce cas, toutefois, la structure annulaire
intérieure ne consiste gque d'un anneau unique intérieur, de sorte qu'il
n'est pas nécessaire de montér les piécés d’espacemént entre les extrémités

des bandes.

g
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REVENDICATIONS

1, "Support érgrille pour générateurs de vapeur et des
appareils similaires” du type consistant:
- d'une structure réticulaire centrale, constituée d'un premier matériel et
formée d'une pluralité de barreaux principaux infériéuré (1) et supérieurs
(2), également espacés, éourvus d'encoches principales fraisées
d'accouplement entre-elles dans les zones de croissement, et d'encoches
secondaires fraisées également espacées entre lesdites encoches principales,
et d'une pluralité de barreaux secondaires inférieurs (3) et supérieurs (1)
logés dans lesdites enéocheé secondaires, ceg-bérreaux principaux inférieurs
(1) et supérieurs (2) étanﬁ prévus avec les extrémités opposées terminant en
orme de "L"; '
~d'une structure extérieure, formée d'un second matériel, caractérisée en ce
que cette structure extérieure est formée: '
a) d'un cadre annulaire intérieur (5, 6, 7; 45) consistant du méme premier
matériel, comme pour les barreaux, apte 3 recevoir, avec un accouplement
gtroit, les extrémités desdits barreaui (1, 2, 3, &), ce cadre annulaire
intérieur &tant plus haut de la structure réticulaire centrale, de sorte que
se forment de saillies en mfme temps que des canaux de lavage entre-elles;
b) d'un cadre annulaire extérieur (8, 9) consistant d'un second matériel et
formé d'un annesu 2 boite, extérieur inférieur, en forme de "ﬁ", et d'un
anneau-couvercle, extérieur supérieur, en forme de "L", ces anneaux étant
aptes 3 recevoir lesdites saillies (6-t; 45-t, T-t; 45-t') du cadre annulaire
intérieur (5, 6, T; 45); dans la zone intérieure desdits anneaux extérieurs
étant prévues des dents annulaifes (82, 9a) qui se développent axialement et qui
sont tournées vers ladité-struéture réticulaire; lesdits anneaux extérieurs
t8, 9) étant.accouplds de sorte qu'd la température aﬁbiante ces dents
annulaires (8a, 9a) desdits anneaux extérieurs (8, 9) s'accouplent rigidement
aux surfaces cylindriques intérieures desdites saillies de ladite structure
annulaire intérieure, tandis qu'il existe le jeu (17) entre la surface
cylindrique extérieure (6-s, 5-s, T-s3; 45-s) dudit cadre smmulaire intérieur
et la surface cylindrique intérieure (8-s) du cadre annulaire extérieur pour
permettre la libre_dilatatioﬁ:thermique des deux matériels.

2, "Support 3 grille", selon la revendication 1, caractérisé en

ce que la structure annulaire intérieure est formée d'un anneau unique
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intérieur (45) ayant une pluralité d'encoches inférieures (h5-r') et
supérieures (45-v') qui se développent généralement en direction radiale
et qui sont propres 3 recevoir les extrémités desdits barreaux (1,2,3,4)
de sorte que les portions inférieures desdites encoches inférieures et les
portions supérieures desdites encoches supérieures forment des canaux de
lavage (L5-e, U5-e').

3, "Support 3 grille" selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le cadre annulaire intérieur consiste: d'une pluralité de pidces
d'espacement inférieures (6, 6m) et supérieures T, Tm) arrangées entre les
extrémités adjacentes desdits barreaux (3, 1, 2, %) pour remplir substantielle-
ment les vides existant entre ces dernidres; d'un anneau annulaire intermédiaire
arrangé entre lesdites piBces d'espacement inférieures (6, 6m) et supérieures
(7, Tm) et entre les extrémités des barreaux inférieurs (3-r, 1-r) et
supérieurs (h-v, 2-v); et des moyens de jonction (10, 12, 13, 1k4) pour
connecter rigidement lesdites pidces d'espacement inférieures (6, 6m) et
supérieures (T, Tm) avec ledit anneau intermédiaire (5).

k, "Support & grille" selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le cadre annulsire extérieur (8, 9) est pourvu d'une pluralité de trous
axiaux de lavage inférieurs (8-e) et supérieurs (9-e) qui sont prévus en
proximité du jeu (17) entre la surface cylindrique extérieure (6-s, 5-s5 T-53
45-s) dudit cadre annulaire intérieur et la surface cylindrique intérieure
(8-s) dudit cadre annulaire extérieur. 7

5., "Support 3 grille, selon la revendication 3, caractérisé en
ce que lesdites pilces d'espacement inférieures (6m, 6) sont pourvues générale~-
ment d'un trou axial passant (6-z), propres 3 recevoir une cheville de
jonection (13) ou bien d'un trou borgne axial (&-z) propre & recevoir une
cheville d'arrét (10) et un ressort situé au-dessous (11); ces pidces
d'espacement supérieures (7, Tm) ayant généralement du moins un trou passant
(7T-z', T-z) apte 3 recevoir une cheville de jonction (13) ou une cheville
dlarrét (12); ces chevilles édtant aussi logfes dans les trous et/ou des
encoches obtenues dans 1'anneau intermédiaire (5).

6. "Support 3 grille" selon la revendication 3 et 5, caractérisé
en ce que ces moyens de jonction rigide entre lesdites pices d'espacement
(6m, 6,7,Tm) et ledit anneau intermédiaire (5) sont des soudres employées

avec des chevilles ou bien sams chevilles (10,12,13).
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T. "Support 3 grille", selon une ou plusieurs des revendications
2 et 3, caractérisé en ce que l'anneau-couvercle extérieur supérieur (9)
ternine extérieurement avec une autre dent annulaire (9-b) qui se développe
axialement et qui, &tant tournée vers le bas, s'accouple rigidement avec la
surface correspondante cylindrique (8-u) d'une encoche en forme de "L",
obtenue dans la portion supérieure extérieure dudit anneau, A toite,
extérieur inférieur (8).

8. "Méthode de fabrication du support & grille", selon les
revendications 1let7, caractérisé en ce que les éléments composants (1 + 45)
sont préparts compldtement finis avént le montage final, et ensuite ils sont
montés avec l'aide d'un masque consistant: '
a) d'un masque principal cylindrique rigide, horizontal (20), pourvu
d'une pluralité de jambes-support (26) en forme de "L", soudfes rigidement
en correspondance de la surface annulaire extérieure inférieure de ce masque,
et chaque jambe-support consistant de deux &léments connectds rigidement
entre-eux, d'un élément qui se développe axialement (26-b) ayant la surface
extérieure cylindrique (26-c) alignde avec la surface extérieure cylinirique
(20-¢) du masque principal (20), et d'un &1ément qui se développe radialement
(26~a) qui. soutient (supporte) provisoirement 1'anneau extérieur infériear
(8) de la grille-support pendant le montage de ce dernier, ledit &lérent
radial (26-a) étant pourvu de trous filétés {(26~e) destinés 3 recevoir les
vis correspondantes (27), qui servent pour soulever 1'anneau extérieur (3)
(pendent le montece de celui-ei) sur le cadre annulaire intirieur 5, 6, T3 45),
le long de la surface cylindrique extérieure (26~c) et successivement le long
de la surface cylindrique extlrieure (20-c) du masque principal (20);
b) d'un masque auxiliaire segment-anneau (21), connect? par des vis (24)
au masque principal (20), de sorte que la surface cylindrique intérieure
(21-c) dudit segment-anneau (21) résulte en contact &troit avec la surrace
cylindrique extérieure (20-c) du masque principal (20); ledit segment-anneau
(21) étant pourvu d'une dent annulaire intérieure supérieure (21-a) qui se
développe axialement et dont la surface annuleire supériéure (21-p) est
allignée avec la surface horizontale supérieure (20-p) du masque
principal (20), la surface cylindrique extérieure (21-t) de la dent
annulaire (21-a) résultant alignée avec la surface eylindrique intérieure

(5-c) du cadre annulaire intérieur (5,6,7; 45) et la hauteur axiale de cette
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‘dent (21-a) étant égale 3 la hauteur axiale de la dent amnulaire 8-t de

de l'anneaun extérieur inférieur (8); ladite dent (21-a) étant prévue pour
permettre la position radiale exacte du cadre annulaire intérieur (5,6,7 ou
45, U5-g, L45-0!) sur ledit segment—anneau (21), au but de démonter

5. successivement ledit segment-anneau (21), apr&s avoir démonté les coins
(25) arrangés entre ledit anneau (21) et ledit anneau extérieur inférieur
(8) et les vis de jonction (24), et successivement pour monter 1'anneau
extérieur inférieur (8) sur le cadre annulaire intérieur (5,6,7 ou 45, 45-o,
45~0'), en soulevant ledit anneau (8) par des vis filetées;

10. ¢) d'un masque auxiliaire segment-anneau (22), qui est appuyé et fixé aux
chevilles calibrées (23) (qui se développent axialement et qui sont vissées
au masque principal (20)); ledit segment—anneau (22) ayant la surface
cylindrique extérieure (22-t) alignée avec la surface cylindrique intérieure
(5-c) du cadre annulaire intérieur (5, 6, T ou 45, 45-0, 45-0') au but de

15. permettre la position radiale exacte de ce dernier.
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