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entidad norteamericana, establecida en Calomet, Michigan, 
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El invento ee re fie re  a aparatos cambladores de 
calor y, mas especialmente, a la  tob aría  osada en ta le s  
eetrootorae, por ejemplo condensadores, evaporadores 
para refrigeración , e tc .

6 Es el objeto primario del invento obtener ana
¡ construcción de tobo de cambiador de ealor qoe paeda
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Montarse fácilmente con o tras partea del aparato y que en 
la  estructura montada tenga mayor fberza y rig idez.

Mae eapeeialmente ea un objeto obteaer un tobo eoo 
a le tas  y oon porciones sin e lla s  de en diámetro exterior 
por lo menos tan grande como el de las  a le tas y oon prefe­
rencia mayor.

Otro objeto es obtener nn tobo de este oaraoter 
en el oaal e l grueso de l a  pared de la s  porciones sin ale- 
ta s  sea mayor que el de la s  porciones con e lla s .

Otro objeto ea obtener una construcción en la  cual 
la s  porciones, oon a le tas sean mas duras y de mayor rigidez 
qae la s  sin a le ta s , o inversamente, las porciones sin ale­
ta s  estén lib re s  de endurecimiento por el trabajo que fa- 
<ülita ponerlas en enoaje con una pared de una caja.
Esto elimina l a  necesidad de una operación de reeoeido 
subsiguiente a la  de la  formación de a le tas , que es perju­
d ic ia l por cuanto ablanda y disminuye la  rigidez de dichas 
porciones de a le ta s . En la  mayoría de los métodos de 
proveer de aletas los tubos que se han practicado hasta 
ahora, las  a le tas  se desarrollan de la  pared de un tubo 
liso  para proyectar radialmente hacia afuera mas a l lá  
del diámetro originario del tubo. 3i eatoa tubos se 
han de extender dentro de una caja, ésta debe tener aber­
tu ras en una por lo  menos de sus paredes, aberturas lo 
bastante grandes pqra que puedan pasa? por e llas  las  ale­
ta s .  Por consiguiente, ea necesario ensanchar si diáme­
tro  de l a  porción de extremo sin a le tas  de cada tubo para 
acomodarlo a la s  abertura- antea de poderlo su je tar a la
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pared. Este ensanchamiento de diámetro redaos el groa­
se de la  pared y determina también endorecimiento en el 
trabajo . Este, a so vez, reqoiere ana operación de 
recocido.

Bo v is ta  de las d iü ea ltad ea  arriba  mencienadae, 
hemoa ideado on método,qae constitoye el objeto da la  
Patente 176.746 de la  ocal la  presente so lic itad  se divi­
sional, de proveer tobos de a le ta s  en el cual el diámetro 
original del tobo es por lo menos tan grande como el diá­
metro periférico de la s  a ls ta s  desarrolladas del mismo. 
Además la  pared de la s  porciones de a le tas  del tobe se 
redaos de diámetro y gm eso, de manera qae la s  porciones 
sin a letas son reí ativamenta de mayor groe so de pared y 
diámetro. D escritas groase modo las  a le tas se desarro­
llan  laminando helicoidalmente porciones axialmente espa­
ciadas dal tobo en brote para deprimir radialmente las  
mismas dejando entra espiras sceesivas ona parte helicoidal 
ain laminar.

El m aterial desplazado radlalmente haeia adentro 
se ve obligado a f l a i r  axlalmente debajo de la  superficie 
que ae desplaza, pero paede ser expalsado a presión rad ta i­
men te hacia afoera entre dichas superfic ies. Sin embargo, 
ene porción del m aterial desplazado paede absorberse en 
la  parad del tobo determinando una prolongación axial del 
mismo. Asi, al grado de expalaión hacia afoera depende 
da un nómero de factores que incluyen el diámetro del man­
d r il dentro del tobo y la  cantidad de rada coi ón del groase 
de parad entre socesivaa espiras de la  a le ta .
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El producto mas especifico que forma al objeto de 
la  presen te so lic itad  es an tabo qae tiene porciones sin 
aletea y poroionea oon ellas,ooo el diámetro &e las aletas 
no mayor qaa el diámetro ex terior da la s  porciones sin 
a le ta s . Estas porciones sin a le tas  están con preferen­
cia  en extremos opuestos del tobo, pero puede habar tam­
bién ana o mae poroionea intermedias sin a le ta  doMe el 
tobo eaté deetinado a pasar al través de tabiqnea. El 
aparato asado para re a liz a r el procedimiento no forma par­
t e ,  desde laego, del presente invento, y sólo se describi­
rá en general, como comprendiendo ano o mae ro d illo s  for- 
madores para rsco rrer relativamente en sentido helicoidal 
e l tabo sobre qae ae trab aja , y an mandril para sostener 
el tobo, permitiendo el avance axial del míeme.

3b loe dibajos:
La figara  1 es an corte longitadinal qae represen­

ta  ano de loa rod illos formadores en encaje oon an tabo a 
proveer de a le ta s .

La figara  2 ea an corte diagramátioo qae maestra 
ana plaralidad de ro d illo s  distribaidos alrededor del tabo 
de trabajo y el mandril.

Las figaras 3, 4 y 6 son diagramas qae representan 
laa saoeeivaa operaciones de la formaoión de a le ta s  en an 
tabo.

La figara 6 ea an corte longitadinal dado por an 
tabo oon a le ta s  qae tiene poroionea extremas sin e l la s .

La figara  7 ea ana v is ta  sim ilar qae maestra an 
tabo oon porciones de extremo sin a le tas  y ana o mas poreio-
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oes intermedias también sin a le ta s .

La flgnra 8 maestra ona porción de ana pared de 
ana caja con an tobo ooneetado en la  mis na.

Los rod illos A van montadoa aobre árboles B y es­
tán distribuidos en torno del eje del tobo de trabajo 0, 
el oaal tiene dentro nn mandril D conectado por on vasta­
go E con an panto de anclaje (no representado). Lpa 
ajea de los árboles B están en ta l  éngalo con el eje del 
mandril y el tabo que recorren an trayecto helicoidal a 
sa alrededor, y también hay medioa para mover loa arbolea 
radial mente hacia el eje del tobo o separándose del mismo* 
Cada rodillo  A tiene ana serle  de porciones espaciadas a 
modo de discos F, F ',  F2, FS, y F4, espaciadas para formar 
entre e lla s  anas masseas qne ae adelgazan ligeramente ha­
cia adentro G, 6*, 08 y 63. La porción F4 tiene ao ca­
ra  perifé rica  extendiéndose axialmente an lin ea  rec ta  pa- 
ra ía la  al eje del tobo. La poroión F es de seodón v ir-  
teaimeota en V, pero con ana corva de radio en an extremo 
ex te rio r. Laa perdones F*. F8, F3 tienen ene cares pe­
r ifé r ic a s  inclinadas axialmente con respecte al e%e del 
tobo y también adelgazándose en general radialmente haeia 
adentro desde la  porción F4 a la porción F . Jonto a la
ra iz  de la  porción F hay ana porción conloa F5 que se ad el 
gaza en la  misma dirección qaa la s  porciones F3, F2, F* y 
F .

Al rea liza r al procedimiento de la  Botante citada, 
al tobo liso  0, de diametro y grasso de par ed adecoade pa­
ra  laa  perdono a aia aiataa del tobe provisto de e lìsa  se
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coloca en torno del mandril B y su vastago E y se dispone 
en ellos de manera que ana porción extrema del mismo, (y, 
as extiende axialmente mas a l ia  de la  porción F4 de oad* 
ro d illo . Loa rod illo s  A Junto oon sos árboles B se mue­
ven luego radialmente hacia adentro oon respecto al eje 
del tubo, y por contacto fricciona! oon la  superficie ex­
te r io r  de dicho tubo, harán g irar y avanzar axialmente 
el miaño, obligando a los rodillos^racprrer un trayecto 
helico idal. Debido a la forma adelgazada de oad a rodi­
l lo ,  la  porción F4 da gran diámetro del mismo será la  
primera en poneras en contacto, y por au presión radial 
contraerá progresivamente el tubo para formar una porción 
adelgazada 08 y una porción en cancha da opuesta OS.
Esto continúa haata que todas la s  porciones F, F* + F2,
F8 y F4 están en contacte oon l a  porción OS, oon lo cual 
el continuado avance helicoidal del tubo desarrollará' ' ' 4a le tas  en 1* porción de diámetro oontraído del mismo.
B3 otros términos, l a  porción F primero hace presión ha­
d a  adentro para formar una muesca he lico idal, y las  por­
dones F ,F ', F2, FS y F4 sucesivamente siguen esta mues­
ca pero la  ensanchan apretando hacia adentro áreas adicio­
nales del tubo hasta qae finalmente 1§. muesca ea de una 
anchura igual a la  anchura axial de la  porción F4.
Todas la s  muescas se hacen por desplazamiento rad ia l hacia 
adentro de material en el trayecto h d io o iáa l y v ir tu a l­
mente ain presión ax ia l contra el material entra laa espi- 
rae adyacentes de la hé lice . Por ooneiguiente, este 
m aterial intermedio formará una a le ta  de textura v ir tu s l-
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mente uniforme y oon sólo ligero en dar acimiento de t r e ­
bejo de ame carea exte llo re  a . m m aterial deslazado
f lo irá  axial me ote debajo de l a  aoperficie desplazadora 
y tambi&! por la  reacción de l a  pared del tobo contra 
el alargamiento tenderá a expulsar algo del m aterial ra­
dialmente hacia afuera en la s  muescas 6, S*, E3, 03.
Sin embargo limitando la  longitud de eatae macacoa lae 
a le tea  expulsadas a presión no paeden rebasar el diáme­
tro  del tobo o rig in a l. Aaí, el fanoionamiento continco 
redcoirá el diámetro y el groeao de la  pared del tobo y 
desarro llará  a le tas qae aelen del mismo y qae son todas 
da nna a lta ra  uniforme no mayor qaa el diámetro ex terior 
del tobe prim itivo.

Scando en la  longitud del tabo ee deaea dejar ana 
porción sin a le ta s  esto pneda rea lizarse  retirando gra­
do almanta loa ro d illo s  radialmente hacia afuera dorante 
el continuo avance helicoidal del tobo hasta  qae lo des­
pajan completamente. Si hay o tra porción con a le tas 
el procedimiento panda repe tirse  como arriba  se ha des­
c r ito . 8a, paes, evidente qae lae  por donas oon ale­
ta s  y sin e lla s  paeden a lternar tan tas veeea como ae 
quiera an toda l e  longitcd del tobo sobre el qae se t r a ­
baja. También se comprenderá qae la s  porciones sin 
a le tea  del tobo no están sometidas a singana operaoión 
de endure cimiento por e l trabajo de manera qae pe emane- 
carán en el mismo estado qae en el tabo en bruto primi­
tiv o . Esto es especialmente ventajoso cuando estas 
porciones sin a le ta s  se han de trab a ja r subsiguientemente
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para so je ta rla s  a ana pared de caja . 31 grueso de pared 
de lae porciones coa a le tas  del taba peed a regalarse por 
el diámetro del mandril y el material desplazado en exce­
so del requerí do para formar la  pared producirá nn a lar- 

6 gamianto axial de la  misma. Asi, el grueso da pared
originario del tobo puede seleccionarse oon respecto al 
graeeo deseado de la e  porciones sin a le tas  dsl taba, al 
paso que las  porciones oon a le tas  del mismo paeden hacer­
se de oaalqnlar groeso da pared predeterminado.

10 3b lo s tebos con a le tas  formados por nnestro proce­
dimiento perfeccionado, los efectos residaales en todo al 
tobo disminayen considerablemente en comparación con loa 
de loa tnbos formados por otros procedimientos. Esto 
ea mny beneficioso desda e l pnnto da v is ta  de la  corro- 

16 sien de esfuerzos, y se debe a la  menor cantidad de tra ­
bajo en fr ió  a que se somete el tubo y a no mejor f ia  jo 
plástico dorante la  operación de la  formación de a le ta s .

El adelgazamiento grada a l entre las porciones sin 
a le ta s  y oon e lla s  ev ita teda hombre brasco qne se ria  

20 perjudicial para r e s is t i r  el paso de fluido por el tobo.
Por nneatro procedimiento perfeccionado puedan de­

sa rro lla rse  a le tas  maoho mas delgadas y el grueso de cada 
a le ta  es virtaalmeota onifbrme en teda so a l ta ra . Este 
anmentará e l área de soperfioie radiante para on largo 
determinado de tobo.

25 Las pontas de 1 as a le tas serán de contorno de sec­
ción convexo y estarán lib res  de toda aspereza y grietas 
qae paeden in ic ia r  ana ro tara  del tobo.
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Esta so lic itud  que corresponde a la  presentada 

en loa Estados Unidos de América el 12 de febrero de 
1946, bajo el numero 647.028, se acoge a; los beneficios 
del a rticu lo  61 del vigente Estatuto de propiedad 

6 In d u stria l.
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! ' Loa puntea que como ca rac te rís tica  de novedad ae 
presentan para qae sean objeto da este Modelo de Utilidad 
en España, por veinte años, aon los siguientes:

10 1«.- Un tubo con a le tas  que tiene una o maa por­
ciones sin e lla s  de diámetro mayor y de mayor grueso de 
pared que la s  porciones con a le tas  del mismo.

2e .- Un tubo con a le tas  según se reiv indica en 
el 'punto le , que tiene poroiones que se adelgazan gra­
dualmente entre la s  porciones sin a le tas  y les que las  

16 tienen.
S s.. Un tubo con a le ta s  según se reivindica en 

los puntos ü  o 86, en el cual la s  a le tas  no son de mayor 
a ltu ra  que el diámetro exterior de la  porción con a le ta s .

4 s .-  Un tubo con a le tas  según se reiv indica en 
20 el punto le ,  sge o Se, an e l cual la s  poroiones sin a le­

tas  están en extremos opuestos.
9
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Be.- un tubo oon a le tas  según ae reivindica en 
los pantos le ,  2e, ge o 4e, eo el caal las porciones sin 
a le taa  aon de metal blando y laa con a le tas  de metal en- 
darecldo por el trabajo .

de .- Un tobo con aletaa según ae re iv indica en 
el ponto 5s, en el cual laa porciones sin a le tas  aon de 
metal no endurecido.

? s .-  Un tobo con aletaa según ae reivindica en 
aoalqoiera de loa pon toa le a 6e, en el cual ona porción 
sin aletaa eatá en un extremo dai tobe.

Se.- un tobo oon aletaa aegún ae reivindica en 
aoalqoiera de loa pontee le a 69, en el ocal hay porcis­
nea sin a le taa  en extremos opoestoa del tobo, oada una 
conectada con ona porción oon aletaa contigoa mediante 
porciones qne ae adelgazan gradoalmente, alendo el adel­
gazamiento de on extraño maa gradual qoe el del o tro .

99.- Tobos con a le tas  eonatroidoe, adaptadas y 
dispoest oe virtoalmanta oomo ae describe con referencia 
a loa dibajos adjuntos.

109.- Un tobo oon a le taa .
Tal y oomo ae ha deaerlte en la Memoria qoe ante­

cede representado en loa diboj os qoe ae acompañan y oon 
loa Unes qoe ae han especificado.

Esta Memoria consta da diez hojaa e sc ritas  por
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