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M O R I A  DESCRIPTIVA 

para solicitar
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

en
E S P A Ñ A  

por VEINTE años
a nombre de WILLIAM HENRY SIMMONS, de nacionalidad británica, 
residente en 99 Main Road, Shavington, Condado de Chester, In­
glaterra, por:
«UN MÉTODO PARA LA PRODUCCION DE TUBOS PROVISTOS DE PESTAÑAS 0 
ALETAS«.

Este invento se refiere a perfeccionamientos en los méto­
dos para la producción de tubos de aletas onduladas y en los 
aparatos para llevar a cabo dichos métodos.

El invento consiste en un método para la producción de 
5 tubos con pestañas o con aletas, que comprende hacer pasar dos 

chapas de metal a través de pares de rodillos de presión para 
formar las dos mitades del tubo y las pestañas y aletas, reu­
nir las dos mitades Junto con una tira de soldadura entre las 
pestañas, hacer pasar el tubo y la tira a través de una máqui- 

10 na de soldar costuras y dentro de un baño de galvanización, o 
dentro de un horno, para completar la soldadura, y retirar el 
tubo del horno a través de guias superior e inferior para opri-
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mir entre sí las dos mitades durante el enfriamiento de las 
soldaduras.

El invento será descrito con referencia a los dibujos 
adjuntos, en los cuales:

La figura 1 es un alzado dlagramático de tina forma de 
aparato para producir tubos con aletas}

La figura la es una sección vertical diagramátiea a tra­
vés de gulas en la extremidad de salida del horno}

La figura 2 es un alzado dlagramático de otra forma de 
aparato}

La figura 3 es un alzado frontal dlagramático de un par 
de rodillos;

Las figuras 4a á 4d muestran alzados de tina mitad de tu­
bo después de pasar a través de cuatro pares de rodillos;

La figura 5a es una vista en perspectiva de un tubo con 
dos aletas;

La figura 5b es una secoión agrandada por la línea 3—3 
de la figuraba;

La figura 5c es una vista de extremo de otra forma de
tubo;

La figura 5d muestra vistas extremas de otros dos tubos 
oon aletas;

La figura 5e es una sección de otras formas de tubos con
aletas;

La figura 5f es una vista de extremo de un tubo con pes­
taña en forma de D;

La figura 5£ es una sección de otro tubo con pestaña en 
forma de D.

En la producción de tubos con aletas A, como se muestra
1 2en las figuras 3a a 3e, dos chapas metálicas A , A , de la an-
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chura del tubo terminado A, aletas a y pestañas a1 , se desen­
rollan de dos rollos B y oada una se hace pasar a travás de pa- 
res de rodillos con dientes C, 0 , 0 , 0J (Fig, 1) para produ­
cir las dos mitades del tubo con aletas A (los pares de rodillos 
a2, o3, para la chapa inferior A3 , están invertidos respecto a 
los pares de rodillos 0, O1 , para la mitad superior). Los sa­
lientes o de los rodillos producen las medias anionas del tubo 
A y las ondulaciones en las aletas a y las pestañas a1 entre
el tubo y las aletas y proporcionan un agarre exento de desliza-

1 9miento sobre las chapas A , A . Los primeros pares de rodillos 
2C, 0 , ejercen sustancialmente el 75^ del trabajo sobre las

1 2  i íchapas A , A jt los dos pares de rodillos C , GJ, completan el 
25?° final para producir la forma definitiva.

A los dos extremos de ambos pares de rodillos superiores 
e inferiores se les proporciona ajuste de presión con el fin 
de asegurar que la tira formada abandona los rodillos en for­
ma sustancialmente recta, es decir, sin curvarse haoia la de­
recha ni hacia la izquierda*

Los pares de rodillos 0, C3 (fig. J) están perfilados 
para producir el medio tubo y las aletas en una serie de fases 
progresivas, por ejemplo como se representa diagramáticamente 
en las figuras 4a á^d.

Las mitades formadas del tubo A pasan ahora entre dos 
guias ajustables y endurecidas que hacen que las mitades 
formadas del tubo A se curven ligeramente una hacia la otra, 
asegurando esta ligera curvatura que las dos mitades del tubo 
se mantienen en íntima proximidad sobre una longitud importan­
te.

Los pares de rodillos G, están dispuestos junto a la 
entrada a un horno de túnel D, con preferencia un horno de
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2 4 7 5 3 7•SaI ft-MOl to»"(ÍAcobre-hidrógeno (OuH), dentro del cual rasfdos mitades del tubo 
provisto de aletas son hechas avanzar desde los pares de rodillos 
G^, G^. Unas tiras de soldadura, tal como cobre, D , soldadura 
de plata, soldadura blanda con núcleo de fundente, u otra tira 
o alambre de soldadura dura o blanda, son alimentadas al horno 
33 entre las aletas a, en las dos mitades del tubo A desde los 
rodillos B2* las pestañas a1 pueden laminarse para formar una 
ranura a^ para recibir una tira de soldadura 33T1 de alambre de
cobre (figs. 4 y 5°)»

En el horno, para recibir las dos mitades del ánima, se 
sitúa un tubo perforado, preferiblemente de acero, formado con 
un ajuste deficiente en 0,25 mm», siendo el tubo A guiado hacia 
dentro del horno por las espigas d^•

Este tubo actúa, no sólo como situador que coloca las
dos mitades del tubo con aletas A de un modo centrado una enci­
ma de la otra, sino que conduce el agente reductor, por ejemplo 
hidrógeno o gas de cracking, poniéndolo en libertad dentro del 
tubo de aletas, en el punto en que el tubo de aletas está sufi­
cientemente caliente para que comience el trabajo de desoxida­
ción»

El tubo perforado que suministra el hidrógeno acaba a cor­
ta distancia del punto en que comienza a fundirse la tira o
alambre de soldadura.

A medida que el tubo con aletas A pasa sobre las perfora­
ciones del situador interno del mismo, el calor absorbido por 
el tubo (acero) y las tiras de soldar o de cobre, da como resul­
tado la expansión y hace que los coeficientes de expansión de 
los dos metales actúen.

El cobre se dilata más y crece varticalmente forzando a 
separarse ligeramente las dos mitades del tubo con aletas A,
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permitiendo que el hidrógeno fluya sobre las superficies del 
acero y del cobre, en el punto más necesario, es decir, la 
junta, haciendo que se inviertan la película y los óxidos ase­
gurando de este modo una soldadura dura o autógena sana. El tu­
bo con aletas A continúa desplazándose a través del homo de 
túnel, a través de una zona de enfriamiento, hacia la salida.

Unos situadores superior e inferior, DJ, D , atraviesan e 
el horno y se extienden más allá de la salida y están perfila­
dos para aplicarse al tubo y a la parte de la pestaña y las 
aletas adyacente a él. Los situadores están hechos con prefe­
rencia de acero nimónlco con pesos ifi de la gula superior de 
subida y bajada para retener las mitades superior e inferior 
del tubo A centradas una sobre la otra hasta que la soldadura 
se haya enfriado y endurecido.

El horno de CuH D puede acomodar una docena o más de 
tubos A con aletas múltiples lado a lado, lo cual significa 
un rendimiento de cerca de SO Km. de tubo por hora. Alterna­
tivamente, un homo de GuH que tenga un túnel de 10 cm. da 
alto por 15 cm. de ancho producirá más de 1600 metros de tubo 
por hora, de tamaños que oscilan desde 0,5 cm* de diámetro ex­
terior a 2,5 cm. de diámetro exterior.

Alternativamente, el tubo formado, después de pasar en­
tre las guias c1 puede pasar a un soldador de costuras que 
comprende un par de rodillos di:L, representados en líneas de 
trazos en la figura 1, entre los cuales pasan las pestañas de 
los medios tubos A reunidos. Se aplica corriente eléctrica a 
los rodillos intermitentemente por ejemplo, por dos ciclos, 
para producir soldaduras entre las dos pestañas a intervalos 
predeterminados a lo largo de las pestañas. El tubo A es he­
cho pasar entonces a través de un baño de galvanización que
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cierra cualesquiera intersticios entre las dos mitades del tu­
bo A*

El tubo de aletas onduladas producido por el método del 
horno de CuK es en extremo dúctil, produciéndose fácilmente 
dobleces de 1,5 om. de radio con el tubo de 0,5 cm. de diáme­
tro exterior, más utilizado en la fabricación de neveras do­
mésticas.

Este tamaño puede también retorcerse para formar una hé­
lice que tenga una vuelta completa por cada 15 cm. sin que se 
rompa la junta soldada.

Alternativamente, las dos mitades del tubo formado pue­
den soldarse entre sí en una m&qdna de soldar por alta frecuen­
cia que funde la tira de cobre E1 para efectuar la soldadura.

En otra máquina (Big. 2) las chapas AA , A , son hechas 
avanzar intermitentemente desde los rollos B a través de la 
unidad de formar el tubo por rodillos, C6, que tiene los pa­
res de rodillos 0, C1 , a través da un tanque de desengrasado 

y go^re rodillos cfi de soporte del tubo y entre cepillos de 
alambre rotativos o} y guias ¿  a un par de rodillos d de un
aparato soldador de costuras que sitúa las dos mitades del tu-

1bo en las operaciones subsiguientes. La tira D procedente del
o T 2rollo D2 pasa también entre las chapas A , A , en la distancia

6de agarre de los rodillos d .
Un tubo d de calibre fino se extiende desde el horno

entre las dos partes del tubo A a través de la distancia de
8agarre de los rodillos a un medidor d para la alimentación 

de hidrógeno al horno desde un recipiente de reserva d para 
la operación de soldar.

En la formación de un tubo D con pestañas (fig. 5¿) los 
rodillos d6 del aparato soldador de costuras están sustituidos
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por una unidad de rodillos y de placas de recalcar para volver 
los bordes de la chapa por encima de los bordes de la c3a.a- 
pa A •

Para la fabricación de tubos en D con pestaña la parte
de aleta del tubo A se forma a partir de una chapa A^ como an-

2tes se ha descrito. La segunda chapa A se prevé para cerrar 
el lado abierto de la sección en 3), siendo las pestañas margi- 
nales a de la sección en D soldadas a la chapa A para formar 
el tubo, dando con ello una buena superficie de contacto entre 
la sección en forma de D y un recipiente o equipo E al cual ss- 
té soldada (Fig. 5£)•

Para tubos mayores pueden formarse tina o más molduras a 
(fig. 5d) en las pestañas entre el tubo A y las aletas a. En la 
producción de un tubo de seis aletas (fig* 5c) otra tira A^ for­
mada con aletas pasa entre las dos mitades del tubo y se suelda 

. a ambas pestañas a . Gon un tubo de diez aletas, se prevén tiras 
adicionales A* con otros pares de rodillos para producir un tu­
bo A^ de doble pared (fig. 5c). Pueden preverse asimismo unas 
partes redondeadas de turbulencia a^ y perforaciones en las 
chapas para permitir que el alambre de cobre fundido pase a tra­
vés de la chapa superior para efectuar una soldadura entre todas 
las chapas. Las chapas A, A1 pueden ser hechas avanzar Ínter- 

mitentemente y pasar entre troqueles D antes de pasar a la uni-
gdad de rodillos C , formando los punzones o troqueles las per­

foraciones a^ que se disponen en la unión de los dos medios tu­
bos o donde una chapa i? se provee en la pestaña a1 de los mis­
mos.

1 2Las chapas A , A pueden revestirse previamente o recu­
brirse con otro metal que, al fundir, forma el agente de sóida— 

30 dura o de unión.
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El tubo puede producirse rápida y muy económicamente por 

soldadura de costura sola, siendo entonces la ductilidad algo 
menor que en el método anterior, y será ventajoso calentar el 
tubo al rojo cereza para normalizar el metal, reduciéndose la 
película y el óxido por la introducción de hidrógeno en el tu­
bo calentado, siendo extremadamente barato un tubo producido 
por este método.

Esta solicitud,que corresponde a la presentada en Gran
Bretaña el 28 de Febrero de 1958, bajo el N2 6477/58 se acoge 
a los beneficios del artículo 51 del vigente Estatuto sobre 
Propiedad Industrial.

N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 
para que sean objeto de esta Patente de Invención en España,
por VEINTE años, son los siguientes:

lfi.- Un método para la producción de tubos provistos de 
pestañas o aletas, que comprende las operaciones de hacer pa­
sar dos chapas de metal a través de pares de rodillos prensa­
dores para formar las dos mitades del tubo y las pestañas y 
las aletas, reunir las dos mitades junto con una tira de sol­
dadera entre las pestañas, hacer pasar el tubo y la tira a 
través de una máquina de soldar costuras, y dentro de un baño 
de galvanización o dentro de un horno para completar la solda­
dura y retirar el tubo del horno a través de guias superior e 
inferior para oprimir las dos mitades entre sí durante el en­
friamiento de las soldaduras.

22.- Un método para la producción de tubos con pestañas
o aletas segán se reivindica en el punto 1, en el cual se in­
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troduce hidrogeno u otro gas Inerte en el tubo para Impedir la 
oxidación durante la operación de soldadura.

3fi.- Un método para la producción de tubos con pestañas 
o aletas segiín se reivindioa en los puntos 1 o 2, en el cual 
las tiras se hacen pasar a través de un tanque de desengrasa­
do antes de entrar en el horno.

42.- Un método para la producción de tubos provistos de 
pestañas o aletas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, 
representado en el dibujo que se acompaña, y con los fines que 
se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a máquina 
por una sola de sus caras.

M a d rid , „ 2/JJJN. 1359
P,

tira

MLM/.
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