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MEMORIA DESCRIFMIVA
mra splicitar
MODELO DE UTILIDAD
en
E S P a f a
por VEINTE aﬂés
& nombre de CALUMEY AND HECLA CONSOLIDATED COFPER COMPANY,

entidad nortesmericana, establecida en Calumet, Michigen,
Estados Upnidoa de américa, por;

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

El invento se refiere a tubos de aletas del tipo
en que las aletas se desarrcllaan da una @rte del material
que forma la pared de un tubo lino’. Pn el presente estado
de la téonica, un procedimiento gue se ha empl eado extensa-
mu;xte para formar estos tubos de ealetas, es, primere, ranu-

rar o tarjar cireunferencislmente 18 porcidn exterior del
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%ubo y luego comprimir ;iialmmte el meterial entre las cone
Volunciones contiguas de la renwra pars desarrollar de ellas
aletas que sobresslen radialmente‘. Estas operaciones se
real izan usualmente mediente rodillos distribuidos &l rededor
del tubo en relascion de interseccion de laminacion con el
miasmo, tenisndo cada rodille una serie @6 porciones de disco
espaciedas que sumenten progresivamente de snchurs &1 dismi-
puir correspondientements ?a anchure del espacio eaotre las

nismas y 61 disco contiguo. Lo® ejes de los rodilles formen

un ligero 8ngulo oon el eje del %tubo, y ssi{ desarrollardn

uos eleta helicoidal de diémetro progresivemente creciente

y de gruesc progresivamente aecreoiente; Esto se debe 2 las
presiohes combinades radialmente hacia adentro y hacla el eje
ejercides por los discos au'oeaivoa: Otros procedimientos
mas o ménos andlogos 8l que se acaba de describir se lan em-
pleado también rere formser tubos de sletas, pero en ocenjunto
l1es gletes durante su desarrollo estan somstides & compre-
sion axisl 1o mismo que & expulaion radial‘. ,

Tos tubos de aletaa formados por 1lo8s procedimientos
anteriores apn en general de esyuocturea muy defic iemte y de
contextura deaiga&l'. Fato se debe a 18 elaboracion en ex-
tremo fria del material, partionlamente en lo8 lados opues.
tos de cada aleta gue tienden & endurecer y & Mcer quebradi-
gas 1a8 porciones de superficie, 81 paso que dejan el centro
o nucleo mucho mas b]n_ndo; Tembién 1a poriferis de le ale-
ta tiene grietas gue pueden extenderse hacis edentro y des-
truir el tubo‘. Por consiguiente l& alture de la slete es
limitada y o1 material de que se hece el tubo tiene gue ser

de dureze limitadsa,
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Guando se Omplqéﬁ tubos con aletas en apsratos
cembisdores de caelor es deseable tener una porcion ein alew
tas en uno o en amboB extremos de cade tubo que 868 de did.
met r0 por lo meno8 tan granie comg el de las aletas; Ea.
%o facilita el montaje de la estructura y la insercion de
los tubos de sletas por sberturas de una pared de la caje
queé se adapte & las porciones de extremo 8in llotas‘. Tean-
bién es deseable gue estas porciones de extremo sin sletes
86an de un grueso de pared por lo menod tan grendie come el
gruesoc de parefl de 1a porcion con aletas del tubo y con e
ferencia mayor. Con lo8 procedimientos hasta shors usades
réra loe tuboe de sletas, ha 8ido difieil producir una ex.
tructure tal ocomo l& que se aceba de describir, porque el
didmtro exterior originario del tubo gue se ha de proveer
de sletag ea en general menor que el diametro exterior de
las sletes formadas'. Es posible ensanchar el extremo del
tubo & un dlsmetro iguel &l de lae 2letas, pero ests opers-
oion da por resultado reducir 61 grueso de la mred del
tubo'. v

Entre los objetos del mesente iunvento, figura, en
primer lugar, 18 obtencion de un tubo con eletas en el cual
éatas sean de contextura mée uniforme y relwtivenente libreas
de loe defectos comunes en lasa extructuras del tipe que ae
hecia masta shora; en segundo luger 18 obtencion de un tube
con aletas® en que cada und de éstas se desarrolle por pre-
810n dirigide radialmente hacis sdentyp aplicada & la pared
del tobo contigus & lo® lados opueatos de le raiz de dicha
sleta; en tercer lugar, 18 obtmoion 8e un tubo con aletas

en el gue oada alets @e desarrolle uhicamente de meterial
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expulsado radialmente haoia afuera desde la pared del tubo
8 través de 1& raiz de diche &leta; en cusrto lugsr la ob-
tencion de un tubo con sletas en 61 cual cada alets, durag
te sp desarrollo estéa confinsda entre superficies espscis-
das axisimente y que se extienden radislmente, que lo mol-
dean al deseado contorno de seccion transversel; en quinto
lugar, 18 obtencion de un tubo con 2letas en 61 cual las

poroiones superficiales estédn relativamente 1ibres del en-
durecimiento de trabs&jo y 8clo son ligeremente mas duras

que 18 poroion de nicleo entre las mismas; en sexto lugsr,
la obtencion de un tubo oon esletas que tiene porciones sin
ellas que pueden ser de maypr didmetro y wsyor grueso de

pered que les porciones de aletas, y en un estado o temple
que permite el subsisguiente trabajo en frioc del metal; y

en septimo lugar, 18 obtencion de un tubo con eletas gue

tiene porciones de pared cuyo grueso, diamﬂtro 0 ambos ao
adelgazen desde un extremo gruesc & la porcion con aletaa.

a "fitulo informetivo se hace constar que el co-
rrespondiente procedimiento para la obtencidn de los tubes
del 1n?antq ha sido desorito y reivindicade en la Patente
Ne 175,071, de 1& cuel la preeente es una d1v1siona1:

En los dibujos:

Le figure 1 es8 un algado de extremo parciglimente en
corte 36 una ma.qu:lna para raalizar el :prooedimieuto perfec.
¢ionado de 1a citade paténte Ne 175 O?l.

1sa figura 2 e8 un corte vertical, ceniral y longita-
dinal de la misma.

la figure 3 es un corte longitudinal dado por una

parte de uno de los rodillos formsdores,

-4 -
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La figura 4 es una vista ansloga de una construce

cion modificada y que muestra el rodillo en encaje funoio~
nel con un tubo que se esté proveyendo de sletas; y

Le figura § es un alzado que muestra un tubo con
aletas en el cual el difmetro de éstas es considersblemen-
te mayor que el del tubo originall

El ‘detalle mas caracteristico del procedimiento
perfeccionado de la Patente 175:071 pars poner aletas en
tuboe es la eliminacion de la compresicn aximl de 1& ale-
ts durante l1e formacion de la miama: Para conseguir ese
to, le presion que‘puodo aplicarse al tubo por uno o mas
rodillos formadores se dirige virtualmente en sentido ra-
dial hacia adentro, y no tiene componente dirigide axial-
nente hacia 1a sleta durante su fornacidn.

Sin embargo, esta presicn radislmente hacis aden-
tro pmoducird un desplazamiento de material que puede
fluir solo en direccion axisl, mientres estd debajo de 1a
supérficie desplazadora, perc Berd expulsado radislmente
hacia afuers en un punto més alld de dicha superficie;
Eeta expulsion se debe a la combinacion de la presidn di-
rigida axiealmente sobre el material deaplazado y le reace
wion del cuerpo de tubo dontra su alargamien?o que d& pure

resultado uns deaviacion radiasl hacis afuera. Si el tabo

"estd confinsdo para permitir 1a expulsion solsmente por

le raiz de la alets, toda lg aleta se dessrrollisrd de mate
rial expulsesado dirigido radislmente hacis afuera: Pero
pare hacer le zlete del contsrno de secoion deseado, el
meterial expulsado debe confinarse entre superficie espa.

cladas axislmente del correspondiente coniorno, Como
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eotas superficies estén entre g{ en relscidn fija, no puee-
den comprimir axislmente el material entre elles, sino ag-
lo dirigirlo radﬂalmante;

aungque el aparaic no eas el asunto principel del
presente invento, hemos representado disgraméticamente une
construcoion capaz de real izar nuestro procedimiento per-
feccionade pars poner &letes & tubo® y mds eapeci{ficamente
pare formar en ellos aletas helicoidalea; Como se ve en
las figuras 1 y 2, & 68 un bast idor adecuade gue incluye
un par de cabezas espacisdas B y B', dispuestas paralels-
mente y que tienen cojinet es rare miembros de belancin C,
0l y C2, que se extienden entre ellos y equidistan unos
de otroe: Cads uno de estos miembros de balancin lleve
montedo excentricemente un &rbol D pare Sostener un redi-
1lo formedor E: Los miembros de balancin estdn conecta-
dos ehtre 8{ por medio de brazos CZ gque =6 extienden radisl
mente hacis afuera y bislas conectadas C4 de menera gue
ouando uno de estos miembros se mueve, se comunicers un mo-
vimiento de balancin similar & cade uno de los otroa;
as{, el &rbol D y lo8 rodillos E pueden moverase simulténea-
mente én sentido radisl hacia afuera o desde un eje central
entre ellos que es3 el eje del tubo & proveer de alétac;
Cada uno de los rodillos E tilene una serie de porociones
anularea periféricas El, E2, E3, E4, E6 seperadss entre ef
por muescas ¥, F1, F2,F3, que estan ligeramente adelgaza-
das en direccion hacis adentrnl 1a porcion Kl tiene sec-

olon virtualmente en V, con un redio de ourvedurs en su

extremo extertor, y esta destinedo & epreisr una muesca en
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18 porcion exterior de 1a pared del tubo que se extiende

)

_ helicoidalmente hscia alrededor (como deapuds se describe).

Laa poroiones E2, E3 y B4 tieuen las superficies periferioss
virtoalmente rectas en direccion sxial,péro én ligers ingue
lo con el ejé de la ohra; Esteas luporficiea estan
tambidn sumeutedas ligeramente de sncho en forme progre-
8ive y ¢n sentido axial, con una disminucion corres -
pondientemente progresive de las muescas entio ellaa:

La porcion E5 tiene une cara periférica de anchure ein
mayor, que es parslele &l eje del tubo: Debe entenderse
que ' ©1 eje de 108 rodillos y los érboles que los sostie-
nen estan en angulo con el eje del tubo en elaboracion,

de manera que las porcicnes X1, E2, th: estan en el éngq_
lo helicoidal deseadol aAgl a] hacer rodar el tubo en
elaboracion en contacto de interseccion con el mismo, la
porcion El haréd avanzar sxislmente dicho tubo y las por-
ciones E2, E3, B4 y Bb atravesardn unas tras otras vir-
tuelmente_el mismo trayecto helicoidsl deprimiendo vradisl-
mente hacis adentro, le& porcion exterior de la pared del
tubo; la cara de 18 porcién El ocontigue & la muesca F
e8 virtualmente perpendicular al eje del tubo en elabora-
cion, ¥ por tanto obligard &l svance axisl de dicho tubo
Yy & resistir ocuelesquiera easfuerzos que tiendan a moverlo
en la direccigh opuosta; El meterisl desplezado con laa
porciones E2, B3 y E4 se vera obligado & fluir axiaslmente
por debsjo hasta que coincide con las muescas que permi-
ten la expulsion radisl hscie afuera en el interior de

las muescas citadss, Sin embargo, como eatag porciones
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aumentan en anchurs ligeramente y de modo progresiu recii-
brirén porciones 3de la pered del tubo no deprimida previa-
mente y las obligﬁra'.n redis lmente hacia adentro‘. asi s
enchurs de le muesca final FZ y el material expulsado en
18 nism, BEYAD menores que lo8 de le& primera muescs, pero
18 presidn ejercide en el meterisl durante su desplaza-
miento estard siempre diripgids hacis adentiro en sentido
radial sin ejercer ningune compresion sxiel del material
expul eado en la muascal. El tubo en elaboracion mientras
e8 trabajado por 10; rodillos ve sostenido por un mandril
G que se extiende debajo de las porciones E1, E2, E3, E4,
Ea‘. Este mandril estéd ancledo en an punto remoto (no
representado) y es de longitud suficiente para recibir el
tubo que @e estd eluborando: Sin embargo, en el punto
de trabsjo, tento o1 mandril como el tubo flotsn ocon res-
pecto & los rodiillos que los cogen: E1 tubo con aletas
resultante de este procedimiento tendrs las sletas de
contexture virtualmente uniforme, y estera virtualmente
libre de esndurecimiento de trabajo en sus porcionea su-
perfioiales‘. Tembién el borde periferico de la alets
serd de contorno de seccion transverssl convexo, al paso
gque el couforno veriferico de las aletas producidas por
compresicn exisl es concave, y esté expuesto & la forma-
o,iénldo grietas que pueden extenderse hacias sdentro del
tubo. asi las caracteristices tipices del producto re-
sultan en gran manera mejoradas:

Si se guiere producir un tubo con aletas con uns

porcion extrems sin ellas de un didmetro por 1o menos tan
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grende ocomo €l diémetro periferico de las aletas, o1 tubo
originel es ocon preferencia de este mayor diémetro:
Entonces loe rodilloq E, se proveen de porciones conioss
Ee que son las primeras eén ponerse en contactd con el tubd
mientras éste estd ligeramente avenzado y reducird su did-
metro en avance de contacto con 18 porcicn de rodillo E‘:
Cada una de las porciones sucesives realigsré una ulterior
reducoion en el digmetro del tubo hesta que lo limits el
mandril G: " El materisl desplazado en esta disminucion
progresiva de dismetro del tubo sers forzado axialmente
de meners gue porcion del tubo en que sé desarrollan las
aletea Bumeniard de longitud; Tembién habrs un cambio

en el éngnlo heliéoidal al rodar €1 tubo por 1a ultims
seccion ES, cuys bese periférica es paralels al eje del
tubo de maners que el material desplazade hacia adentro
alargard el tubo entre convoluciones contigues de la gle-
ta; En la estructura temminada, 61 grueso de pared de
le porcicn de sletas del tubo serd considerablemente re-
duecide con respecto & 18 del tubo original, sl paso que
la poroicn de extremo sin sletas permanscerd en el dif-
metrQ y grueso de pered owriginelescon su mstal en su esta.
do primitive blando no endurecidc por 61 trabajo; Siao
embargo, la construccicn méa especifica de este tubo con
aletas gue tiene porciones sin ellas, y el procedimianto
eapeciel de formerlo =erén el objeto de otrs solicitud de
P&tinte; El tubo con aletas producido por el proeedimien-
to perfeccionsado de la Patente 175;071 puede tener las

aletas de cualguier altura deseada en comparscion ocon el
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diémetro del tubo orisinall En el tubo representade en
le figura 4, lese aletas Gl son no mayores en sltura que ol
didmet ro original del tubo G; Por otre parte, en el
produote representado en la}figura 5, 188 aletas H' ®on
de didmetro conmiderablemente mayor que 61 del tubo ori-
ginal E;

Ests iolicitud que corrasponde & 1a presentads
en los Estados.Uniaos de América el 1 de octubre de 1945,
bajo el numero 619’.712. 88 scoge & loa beneficios del erti
culo 61 del vigente Estatuto de Propiedad Industrial.

2 N 0T a ¥

Los puntos gue como caracter{stica de novedad se
presentan para que sean objeto de este Modelo de Utilidad
én Espans,por VEINTE iﬁoa,son los siguientes;

19;- - En un tubo oon'alotae de uns pieza, une
slete desarrollads tunicamente de uns porcion de la pared
del tubo expulsada radialmente hacis afuera;

2!:- Eh'un tubo con sletas de une pieza, una
aleta desarrollsda inicamente de una porcion de la pared
del tubo expulsada radialmente hacis afuera & través de

ls raiz de la alets,
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3¢ '.- En un tubo con aletas de una piezas, uns
alets desarrollsde unicamente de¢ una poroion de la pared
del tubo expulsalds radian?mto hecie afuers mientras estd
1ibre de compresicn axial, |

49:- En un tuobo con sletas de una pieza, une
aleta desarrollads de la pared del tubo y de contextnrs
viMunslmente uniforme en toda su sescion tranaverual'.

59'.- En un tubo con aletas de una pieza, une
aleta que se extiende radislmente y tiene sus superficies
virtualuente libres de endurecimiento de trsbsdo;

59;-‘ En on %ubo con aletas de una pieza, uns
sleta que 80 extiende radialmente y tiene su periferias
de secoidn transversal convexa. |

79'.- Un tubo con aletas, de uns piczg,‘,

Tal y como se ha descrito en la Memoris que
autecede representado en 61 dibujo que se acompafis y ocon
los fines gue 8¢ han upecifioado;

Este Memoris coneta de once hojas escritas por

une scls cara,

Ch/ - 11 -
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