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MEMOKEA DES CHUT IVA 

tara a o lia ita r

M O D E L O  DE U T I L I D A D  

e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE año a

a nombre de CALUMET AND BECLA CONSOLIDATED COBPBR CCMBANY, 

entidad norteamericana, establecí da en Calumet, Michigan, 

Eatadoa Unido a deamórioa, por:

en gpe la a  a ls ta a  ae desarrollan de ana p u ta  del material 

qae forma la  pared de an tobo l ia o .  En el presente estado 
de l a  técnica, nn procedimiento qae se ha empleado exten ae­

rar  o t a r ja r  circonferenoialmeote la  porción exterior del

"UN TUBO CON ALETAS, DE UNA PIEZA".-

El invento ee refiere  a tabea de a le taa  del tipo

6 maata para formar estos toboa de a le taa , ea, primero, rano-
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tubo y luego comprimir Mialmas te el material entre lae con- 

voludonee contiguas de la ranura para éeaarro llar de e llaa  
aletee que aobreealeo radialmente. Eataa operadonee ae 

realizan usualmente mediante rodilloa distribuidos alrededor 

del tubo en relación de interaeooión de laminación con el 

miamo, teniendo cada rod illo  una aerie de poroionea de diaoo 

eapaciadaa que aumentan pro greaivanante de anchura a l  diami- 

nuir correapondiantemente la  anchura del eapaclo entre laa 

mioma a y el diaco oontiguo. Loa ajea de loa rodilloa forman 

un ligero ángulo con el eje del tubo, y aaí deaarrollarán 

una a le ta  heliooidal de diámetro progresivamente oreciente 

y de grueso progresivamente decreciente. Bato ae debe a laa 

presiohea combinadas radialmente h ad a  adentro y hacia el e je  

ejeroldaa por loa diaooa aonoeaivoa. otros procedimientos 

mas o menos a n á lo g o s  al que ae acaba de describir ae han em­

pleado también para formar tuboa de a le te a , pero en opnjunto 

laa a letee  durante su desarrolle están sometidas a compre­

sión ax ia l lo miamo que a expulsión ra d ia l .

Loa tuboa de a letaa formados por loa procedimientos 

ante rio rea aon en ganara! de estructura muy deficiente y de 

contextura desigual. Bato ae debe a la  elaboración as ex­

tremo f r ía  del m aterial, particularmente en lo a  lados opues­

to s de cada a le ta  que tienden a endurecer y a hacer quebradi­

zas laa  pordonea de euperfioie, a l paso que dejan al centro 

o núcleo mucho más blando. También la  p erife ria  de la a le ­

ta  tiene grietea que pueden extenderes hacia adentra y des­

tru ir  el tubo. Por consiguiente la altu ra de la aleta ea 

lim itada y el material de que se hace el tubo tiene que aer 

de dureza lim itada.
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Coando se emplea tubos con a le ta s  en aparatos 

cambiado res de calor es deseable tener ana porción sin a le­

ta s  en ano o en ambos extremos de cada tubo que sea de diá­

metro por lo menos tan grande como el de la s  a le ta s . Ba­

to f a c i l i t a  el montaje de la  ostra otara y la  inserción de 

loa tobos de a letea  por abortaras de ana pared de la  caja 

qae ae adapte a la s  porciones de extremo sin a le ta s . Tam­

bién es deseable qae estaa porciones de extremo sin a le tas 

sean de on grueso de pared por lo  menoa tan grande como el 

grueso de pared de la  porción con a le ta s  del tobo y con pro 

fereo ola mayor. Con lo s procedimientos hasta ahora asados

para lo s tobos de a le ta s , ha sido d i f íc i l  producir ana ex­

trac tara  ta l oorno la  que se acaba de d escrib ir , porqoe el 

diámetro exterior originario del tabo qae se ha de proveer 

de a le ta s es en ganeral menor que e l diámetro exterior de 

laa a le ta s  formadas. Ea posible ensanchar e l extremo del 

tubo a un diámetro igual a l de laa  a ie ta a , pero eata opera­

ción da por resoltado redecir el grueso de la  pared del 

tabo.

Entre loe objetos del presente invento, figura, en 

primer logar, la  obtención de on tobo con a le ta s  en el cual 

sa ta s  sean de contextura más uniforme y relativamente librea 

de loe defeotoa comunes en la a  extruotorae del tipo que ae 

hacia hasta ahora; en segundo lugar la  obtención de un tobo 

con a le ta s  en qae cada ana da ástaa ae desarrolle por pre­

sión d irig id a  radialmente hacia adentro aplicada a la  pared 

del tobo oontlgoa a loa lados opuestos de la  raiz  de dioha 

a le ta ; en tercer lagar, la  obtención de on tobo con a le ta s 

en el que oada a le ta  ae desarrolla chicamente da material
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expulsado radial manta hacia afaara desde la  parad dal tubo 

a través de la  rá iz  de dicha a le ta ; eo coarto logar la  ob­

tención de on tobo con aletaa  en el coal cada a le ta , doran 

te  ap deaarrollo e stá  conünada entre superficies eapacia- 

5 daa axialmante y que ae extienden radialmente, qoe lo mol­

dean a l deseado contorno de aección transversal; en quinto 

logar, la  obtención de on tobo con a le taa  en el coal la s  

porciones su p erfic ia le s están relativamente librea del en­

durecimiento de trabajo y aólo aon ligeramente maa duras 

10 que la  porción de núcleo entre la s  mismas; en sexto lugar,

la  obtención de un tobo con a le ta s  que tiene porciones sin 

e lla a  que pueden ser de maypr diámetro y mayor grueao de 

pared que la s  porciones de a le ta s , y en on estado o temple 

que permite el aobaiaguiente trabajo en frío  del metal; y 

15 en aeptimo lugar, la  obtención de un tobo con a le ta s  qoe

tiene porciones de pared cuyo grueso, diámetro o ambos se 

adelgazan desde un extremo grueao a la  porción con a le ta a ,

a  titu lo  informativo ae hace oonatar que el co­

rrespondiente procedimiento para la  obtención de loa tubos 

20 dei invento ha sido deaorito y reivindicado en la  Patenta
Ns 175,071, de la  oual la  presente es una d iv ision al.

En loa dibujos:

Ha figura 1 es un alzado de extremo parcialmente en 

oorts de una máquina para rea lizar  el procedimiento perfeo- 

25 cionado de la  citada pateóte Ne 175.071.

La figura 2 es un corte v e r t ic a l, central y longita- 
dinal de la  misma.

La figura 3 ee un corte longitudinal dado por una 
parte de uno de lo s rodilloa forma dores.
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La figura 4 es ana v ista  análoga de ana constrac- 

oión modificada y qae maestra el rod illo  en encaje funcio­

nal con an tabo qae se está  proveyendo de a le ta s ; y

La iig a ra  B aa an alzado qae maestra an tabo con 

a le ta s  en el cual el diámetro de é sta s  es considerablemen­

te  mayor qae el del tabo orig in al.

El detalle mas característico  del procedimiento 

perfeccionado de la  Patente 176.071 para poner a le ta s  en 

tobos es la  eliminación de la  compresión ax ial de la  a le ­

ta  dorante la  formación de la misma. Para conseguir sa­

to , la  presión qae paede ap licarse al tabo por ano o mas 

ro d illo s formadores se d irige virtualmente en sentido ra­

dial hacia adentro, y no tiene componente d irig ida a x ia l­

mente hacia la  a le ta  durante sa formación.

Sin embarga, esta  presión radialmente hacia aden­

tro producirá an desplazamiento de material qae paede 

f l a i r  sólo en dirección a x ia l, mientras e stá  debajo de la  

saporii c ié  desplazado ra , pero Berá expulsado radialmente 

hacia afaera en on ponto máa a l lá  de dicha superficie .

Esta expulsión se debe a la  combinación de la  presión d i­

rig ida axialmente sobre el material desplazado y la  reao- 

eión del cuerpo de tobo dontra aa alargamiento qae da por- 

resultado ana desviación rad ial hacia a feara . Si el tubo 

está oonfinado para permitir la  expulsión solamente por 

l a  ra íz  de la  a le ta , toda la  a le ta  se desarrollará de mate 

r ia l  expulsado dirigido radialmente hacia afuera. pero 

para hacer la  aleta  del contorno de sección deseado, el 

material expulsado debe confinarse entre superficie espa­

ciadas axialmente del correspondiente contorno. Como
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eBtas superficies están entre ai en relación f i j a ,  no pue­

den comprimir axialmente el material entre e l la s ,  sino só­

lo d ir ig ir lo  radialmente.

aunque el aparato no ea e l asunto principal del 

6 presente invento, hamoa representado diagramáticamenta ana

oonatraooión oapaz de rea lizar  nuestro procedimiento per­

feccionado para poner a ie taa  a tobos y máa eapeoifioamante 

para formar en e llo s  a le ta s  h e lico id ales. Como se ve en 

la s  figuras 1 y 2, A ea an bastidor adecuado qae inclaye 

10 un par de cabezas espaciadas B y B *, dispuestas paralela­

mente y que tienen cojinetes para miembros de balancín C,

01 y C2, que se extienden entre e llo s  y equidistan unos 

de o tro s. Cada ano de estos miembros de balancín lleva 

montado exoentricamente un árbol D para sostener un rodi- 

16 lio  formador E. Los miembros de balanoín están conecta­

dos ebtre a i  por medio de brazos 05 qae se extienden radial^ 

mente hacia afuera y b ie las conectadas 04 de manera que 

cuando uno de estos miembros se mueve, se comunicará un mo­

vimiento de balancín sim ilar a cada uno de lo s otros.

20 A si, e l árbol D y lo s ro d illo s E pueden moverse simultánea­

mente en sentido rad ial hacia afuera o desde un e je  central 

entre e llo s  que es el eje del tubo a proveer de a le ta s .

Cada uno de los rod illo s E tiene una serie  de porciones 

anulares p eriféricas E l, E2, ES, E4, E6 separadas entre a i 

26 por muescas F , F l , F2.FS, que están ligeramente adelgaza­

das en dirección hacia adentro. La porción El tiene aec- 

cióa virtualmente en V, con un radio de curvadura en au 

extremo exterior, y esta  destinado a apretar una muesca en
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la  porción exterior de l a  pared del tobo qae ae extienda 

heliooidalmeate hacia alrededor (como deapaéa ae deaoribe). 

Laa porolooea ES, E3 y E4 tienen laa  aaperficiea periferioaa 

virtaalmente reotaa en dirección axial,pero  en ligero  ángu­

lo con el e je  de la  obra. Estas aaperficiea están

también aumentadaa ligeramente de ancho ea forma progre­

siva y en sentido a x ia l , coa ana disminución correa - 

pendientemente progresiva de laa maeaoaa entre a i la a .

La porción E6 tiene ana cara p eriférica  de anchara aún 

mayor, que ea paralela a l e je  del tobo. Debe entenderse 

qae el eje de los rodilloa y loa arbolea qae loa so s tie ­

nen están en angalo con el e je  del tobo en elaboración, 

de manera qae la a  porciones E l, ES, e tc . están en el ángu_ 

lo helicoidal deseado. a s i  a i hacer rodar el tobo en 

elaboración en contacto de intersección con el miamo, la  

porción El hará avanzar axialmente dicho tobo y laa por- 

oionea ES, EZ, E4 y E5 atravesarán nnaa traa otras v ir-  

tnalmente el miamo trayecto helicoidal deprimiendo rad ial- 

mente hacia adentro, la  porción exterior de la  pared del 

tobo. La cára de la  porción El oontigua a la  moesca F 

ea v irtual man te perpendicular al e je  del tobo en elabora­

ción, y por tanto obligará al avance axial de dicho tabo 

y a r e s i s t i r  cualesquiera esfuerzos qae tiendan a moverlo 

en la  dirección opuesta. El material desplazado con laa 

perdones ES, E5 y E4 aa vera obligado a f lu i r  axialmenta 

por debajo hasta qae coincide con laa moesoaa qae permi­

tan la  expulsión radial hacia afuera en el in terior de 

laa  muescas c itadas. Sin embargo, como esta s porcionaa
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aumentan en anchura ligeramente y de modo progresivo reoo- 

brirán poroionee de la  pared del tobo no deprimida previa­

mente y la s  obligarán radialmente hacia adentro. Asi le  

anchara de la  mneaoa fin al F8 y el material expulsado en 

5 la  misma, aeran menores que lo s de l a  primera muesca, pero

la  presión ejercida en el material dorante so desplaza­

miento estará siempre d irig ida hacia adentro en sentido 

rad ial sin epercer n inga na compresión ax ia l del material 

expulsado en la  muesca. El tobo en elaboración mientras 

10 es trabajado por los ro d illo s va sostenido por un mandril 

O qos ae extiende debajo de la s  porciones E l, 32, E3, E4, 

EE. Este mandril está anclado en on ponto remoto (no 

representado) y es de longitod su ficiente para recib ir el 

tobo qoe ee está elaborando. Sin embargo, en el ponto 

16 de trabajo , tantp el mandril como el tobo flotan  oon res­

pecto a lo s rod.iiloa qos loa cogen. El tobo con aietaa 

resoltante de este procedimiento tendrá lea  aletee de 

oontextcra virtnalmante oniforme, y estará virtoalmente 

lib re  de endoreoimiento de trabajo en Boa poroionee sn- 

30 p erfic ia lee . También el borde periférico de la  a le ta

será de contomo de sección transversal convexo, a i paso 

qoe el contorno periferioo de laa a letee  prodo oídas por 

compresión axial ee cóncavo., y está expuesto a la  forma­

ción de grietea qoe pueden extenderse hacia adentro dely
85 tobe. Asi la s  oaracteristioaa tip lo aa  del producto re­

soltan en gran manera mejoradas.

Si se qoiere prodoclr on tobo con a le ta s  con ana 

porción extrema sin e l la s  de on diámetro por lo menos tan

-  6 -
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grande oomo el diámetro periférico de lee a le tee , el tobo 

original ee oon preferencia da eete m^yor diámetro.

Eaton cea loe rodilloe E, ee proveen de porciones cónicas 

E6 que aon la a  primeree en ponerse en contacto con el tobO 

5 mientras ésta eatá ligeramente avanzado y redncirá en diá­

metro en avance de contacto con la  porción de rodillo  3? . 
Cada ana de laa porciones anoeeivaa realizará  nna c iterio r  

redacción en el diámetro del tnbo beata que lo lim ita el 

mandril G. El material deaplazado en esta  diaminnción 

10 progresiva de diámetro del tobo será forzado axialmant* 

de manera qne porción del tnbo en qne ae desarrollan laa 

a letea  anmentará de longitnd. También habrá nn cambio 

en el ángnlo helicoidal a l rodar 61 tnbo por la  última 

sección E6, coya base p eriférica  ea para ló la  a l e je  del 

15 tnbo de manera qne el material deaplazado hacia adentro 

alargará eí tobo entre convolnciones contiguas de la  a le­

t a .  En la  eatrootnra terminada, el grueso do pared de 

la  poroión de aletea del tobo será considerablemente re­

do oida oon respecto a la  del tobo o rig in al, al paso qoe 

80 la  porción de extreme ein a le ta s  permanecerá en el diá­

metro y grueso de pareó original ae con au metal en an asta­

do primitivo blando no endorecido por al trab a jo . Sin 
embargo, la  construcción máa eapecifioa de este  tobe con 

a le ta s  qoa tiene porciones sin a l i s a ,  y el procedimiento 

35 especial de formarlo serán el objeto de otra so licitud  de 

patente. El tobo con a le ta s  producido por el procedimien­

to perfeccionado de la  patente 175.071 poede tener laa 

a le ta s  da coalqoier altn ra daaeada en comparación oon el

9
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diámetro del tobo o rig in a l. En el tobo repreeenta.de en 

la  figura 4, laa  a letea 61 son no mayores an a lta ra  qoe el 

diámetro original del tobo 6. Por otra parte, en el 

prodnoto representado en la  fignra 5, laB aletea H* aon 

S de diámetro oonaiderablemente mayor qoe el del tobo o r i­
ginal H.

Bata aolicitod que oorreaponde a la  preaentada 

en loa Eatadoa Unidos de América el 1 de octubre de 1946, 

bajo al número 619.712, ae aooge a loa beneficios del a r t i  

10 oalo 61 del vigente Eatatnto de Propiedad in d u str ia l.

Í4698

*  N O T a  ^

Loa pontoa qoe como carac te rística  de novedad ae 

presentan para qoe sean objeto de este Modelo de Utilidad 

ep España,por VEEMB año a, son loa s i  galantea:

15 l s . -  3h nn tobo con a le ta s  de ana pieza, ana

a le ta  desarrollada únicamente de ana porción de la  pared 

del tobo empulsada radialmente hacia afoera.

2 s .-  Nh un tubo con a le ta s  de ana pieza, ana 

aleta  desarrollada únicamente de ana porción de la  pared 

20 del tubo empalaada radialmente hacia afoera a través de 
la  raiz  de la  a le ta .
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S í .-  Ba un tobo con a le ta s  de ana pieza, ona 

a le ta  desarrollada óoioamsote de ana porción de la  pared 

del tobe sxpalsada radialmente hacia aínera mientras esta 

lib re  de compresión a x ia l .

4 s .-  Bo on tobo con a le ta s  de una pieza, one 

a le ta  desarrollada de la  pared del tobo y de contentara 

vi3taalmenta oniíbrme en toda sn aeoción tran sversal.

6 $ Bh an tobo con a le ta s  de ana pieza, ana 

a le ta  que se extiende radialmente y tiene sas saperfieiea 

virtaalmente lib re s  de en da re oimiento de trab a jo .

6 s .-  En on tobo con a le ta s  de aoa piaza, ana 

a le ta  qae ee extiende radialmeote y tiene so p eriferia  

de aeoción tranaveraal convexa.

? 9 u n  tobo con a le ta s , de ana pieza.

Tal y come se ha descrito en la  Memoria que 

antecede representado en el dibajo que se acompaña y con 
loa fines qae se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas e sc rita s  por
oca sola oara.

Madrid,
1 r, - 3.17

P<A.
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