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o MEMORIA DESCRIFTIVA

que se presenta para wnir a la solicitud

de
PATENTE DE INVENCION
fomﬁlédé. 61 27 de Bbril de 1963, con el n@ 287.485
" a .
ESP&KE‘ . .
por VEINTE afios .

a nombre de 3. & G scm&w mmwm, entldad alemang,
establecida en Menden/Sauerland,.Alemania, pors

"IN PROCEDIMIENTO PARA L4 msmcacxon IE mBos DE msms
Dnmmom:hcmo" IR

P

_ El invento se refiere & la mejora de un procedimien-
to y del dispositivo, respectivamente de los dtiles, para
la produccgﬁn de tubos de aletas de metal 6 de acero, des—
Finaﬁos & cambiadores de calor, condensadores etc., que

5 9stén provistos entre los extremos lisos de tubos a fijar

‘ en fandos de fubgs, por ejpmplo ror laminado, en toda su

longitud o en secciones asenciales de su longitud con ner-
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vios longitudinales mﬁerio‘res ¥ nervios radiales exte-
ricores del mismo r_nateriél que la pared del tub'o..

_pgl acuerdo con el invento se logra una mejora y sim-
plificacién notable de la produccién de tubos provistos
de aletas inte;io._x'es y_exteriores pox e} hecho de qﬁe an
un tube preferentemente liso por ambes caras - dajo el
casc con una configuracién previa sin acabar por la cara
:z,nterior -;, ‘gl mismo t'iem_po: que tenga 1ng§.1' la 1amma-
¢ibn de las aletas radiales exteriores haciendo rodar los

" ftiles exteriores, sea prensado el material del tubo dan—

do la farma temminada de 108 nervios longitudinales inte-
riores, hasts la altura completa de log nervios dentro de

1a§ c_a;[g.s‘dg un. mandril, empledndose un mandril de lami-

nacidn con canjeddos longitudinales, que tenga un didme-

tro exterior igual o menor que el didmetro de luz méximo
del t.ubo: A )

Por lo tanto, sggﬁn el invento el procedimiento de
fabricacién de tubos con nervios interiores y exteriores
distintos se puede limitar a una sola fase de trabajo, 0
al menos pueden ahbrré.rse fases de trabajo. Con ello se

produce_un tubo de a_letas cuyos nervics interiores y ex-

~teriorgé estén dispuestos s6lo sobre las zonas de longi-

tud deseadas, y precisamente en forma perfeota, mientras
q‘ue los extremos c}el tubo mantienen.‘su secciln 1159. pre~-
determinada y adeciuaﬂa pars la fijacién por laminscién

en loa fondos de tubosl & pesar .‘ de lg,é reservas notables
existentes en el ambiente de esta técnica a este respec-
to, se ha demostra;ib soTprendentemente ciue es ;_»osii:le fa~
bricar con ayuda de {tilés de laminacién que actden simul-
téneamente por dentrc y por fuera, con la coordinacidn
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conveniente. de las zones de actuseidn, en las zonas de

lengitud deseadss nervios completemente configurados de

megnitud suficiente en una sols operacidn, con indepen~

dencia de la longitud de tube. Un progreso importante en
la fabricacidn de los tubos precitados se puede lograr
tembién llevando un tubo-al que se le haya dado por den-

tro una cgnfn.guraci_&n previa de aletas, a la forma defini-

tiva de acﬁgr@o con el invento. En este caso se refuerza
por la aplicacidn del pracedimiento segfin el invento la
hervedure interior ha$ta una medida no alcenzeda en prin-
¢ipige

ma w_ze{xtajq del invento_consist.e en éue precisa=
mente en funcifn de la laminacidn de las aletas radia-
les ~exteriore§, 1os nervios longitudinales interiores
sélo ge producen en aproximademente la misma zons longi—
tudinal q‘ue las aletas exf.eriores‘. pebido a la lemina-
cién simulténea rie las aletas exteriores e @nteridrea no

se presentan deformaciones molestas y particularmente

. indeseables en las zonas de principio y final de los

nervios interiores. Estas aletas pasan en cada ceso de
menera wniforme & la seceidn original de la pared del
tubo, por lo que resulta innecesario cualquier trabajo '
posterior scbre las zonas libres de aletas de los tubos.
- On dispositivo destinado a la puesta en priciics
del pﬁuoeaixgiento 8é realiza de acuerdo con el invento:

de tal mode, que sSe combine con los tiles de laminae-

‘cién giratorios provistos de cejeados periféricos y ale-

Jados de maners constante en la méquina de laminacién,

en la misma zona longitudinal un mendril de laminacién -

con aproximadamente el miamo eje y previste de cajead&s%%
7

-3 - e



"

15

20

25

30

21

longitudinales pare la produccidn de los nervioa' interio-

L S B
S Al BRI fary

res de los tubos. Por lo -tanto, la énica méquina necesaria
emt provista cm&inugmenﬁe s8la de los Gtiles de diferen-
te configuracién éue cogen entre sf la pared del tuba &
dotar (ie neméd;uras, de manera qﬁe' desaparace la necesi-
ded de cemb:.ar tiles con el fin ge efectuar diferentes
operaciones del procedimien'ﬁo. Por lo tanto son necesa-
Tios pocos Utliles y se simplifican los problemas de alma-
cenes de herramien’ca,s‘. Los trabajos de intercambio de fiti-
les pare preperar diferentes fases del: procedimiento se |
shotren ¥ con ello se incremeiita notsblemente el rendi-
niento de cada méquina. ,

Ios nervies longitudinales producidos en la cara in-

“terior de los tubos pueden tener dj_._zteccién axial, pero tam-

bién es posible una pequenia desviacién de la direccibn
longituginal en el sentido de dar una forms helicoidal.
En este caso recibe el mand.ril de laminaciﬁn cajeados es-

pirales de por sf conocidos.

o Ademds resulta ventajoso pars la aplicacién del pro-
ced?'.miém':.o aeg&; el’ invento, que los Utiles de laminacién
giratorios e%t-én .compue's;lEos de discos de laminacién reuni-
dos axialmente, que tienen Jidmetros crecientes, y que el
primer disco. que 8¢ encuentra en la zone del didmetro me-
nor esté ejecutado como disco de laminacidn previa, ancho,
liso, én pérhicular con :Eoima cﬁnica, que lleva a cabo
la apera.cién de laminacién esencialmente radial para la
formac:.én inicial de los nervios longituﬁinales interio~
res. -

Le. produccidn de las aletas radiales exteriores
exige dtiles de laminacién cuyos cajeados y salientea O\%
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de pres:.&n astén dispuestos a distancias relativamente re-
ducidas. Las solicitaciones de tales salientes de presidn
delgados son relativamente elevadas. Para descargar y pro-
teger estos fitiles de laninacién, un disco de laminacidn
previa dimensionade ampliamente ejé&uta ya la configura-
eién inicial de los nervios longitudinales interiores, de
modo que las a].e-t_aa‘ de presién estrechas que siguen puedsn
realizar como continuacién de este proceso de deformaci&
la configuracibn 'comﬁleta de las nervaduras interiores y
exteriores'. gdemés, con ayuda del disco de laminacién pre-
via resulta posible influir sebre el procese de deformg-
cién de la pared del tubo de tal mode, que las aletas ine
teriores y mcteri'ores reciban exactamente las dimensiones
exigidas. Cambiando el -disco de leminacién previa por otro
con didmetra dis‘bﬁ.n'&o 0 con ung forma auperficial diferen-
te puede ser variado el traba;io de deformacién. Esta posi~-
bilidad resulta venta;;osa para a;pustarse a &eteminadoa
maueriales Yy sus caractensticas. Segﬁn el procedimiento
arriba citado con los dlspositixros ‘indicedos pueden fa-
bricarse tubos con aletas de cobre asf como del acero ade-
cuado, en eapecial de acercs suaves. También resulta posi- .
ble trabajgr dei modo arriba descrito tubos de aluminioc.
Yara i‘acilitva;é;’la deformacidén se éjjecuta‘ la operacién de
nervado biéférentementa» con temperatura elevada, llevando

bien el tubo, bien el tubo y eI Gtil a le temperatura de

| lami.nacio'n.en caliente uSual' adecusda al materiel.

_ Bn los dibujos se ha a.clarado» el procedimiento de
acuerdo con él invent'o‘. 8610 se han representado partes
del aispositivo. | '

La £1gura. 1 representa en secci&n lcngrbud‘.inal la

@t’“-f(
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duccién de aletas interiores y exteriores por medto de un

.pandzril de laminaci6n y discos de lamina.ci&x;

I8 figura. 2 a8 una seccién segin la lmea IT-II de

la ﬂgur& l.

Las figurag 3 y 4 nuestren un mandril de laminacién
e alzado y en viste fromtal.
) Les figuras 5 y 6 mestran otfra forma de realiza-
cibn de un mendril de laminacidn en alzado y en vista fron-

Bn uns méquine no representads estén dispuestos a
distancie radial del mandril de laminacin 1 ftiles gira-
§orios 2,~prec;samente compuestos de discos de lamina-
cidn:g En cada caso se prevén varios, por ejemplo tres,
ttiles de laminacibn Totatorios, repartidos uniformemen=
;1) so.bge el peﬁmetm del tubo & trgbajar'. El mandril de
leminacién 1y los dtiles de laminaciln estén dispuestos
aproximadamente con eje comtn y en aproximadamente la
misma zona longitudinal del tubo, asf que el mandril de
lmh.macién- oonstituye‘ en cilerto modo el apoyo ds reac—

'016!1 ge la defox‘maclén pars, los discos de laminacﬁn.

El mandril de laminacidn esté fijado de manera :Lntercam-
b:.abla sobze una barra de mandril 3. El mendril de lemi-
nacién puegle estaz; provisto de cajeados longitudinales
exiales del modo que se vé en las figuras 3 a 6, 6 puede
tener Tanuras, respectivamente aletas, en forma de es-
piral, es decu:, hel:.coidales.

. Ia profzmdidad de las Yanuras. del mand:ril de lami-
nacién se e;lige en correspandencia con :La. altura de ner=-

vios interiores que se des§en en el tubo.

. Los ftiles de leminacién rotatorios estén forma-

-6- ' "Z%rﬂ&%g



10

15

20

25 .

30

que tienen un espesor relativemente reducidoc Y encierran

entre 1ols-a§.lien-§es de prgsi&n 5 dispuestos periféricamen—
te los rebajes 6, en los cuales asciends al laminar el me-
teriel desplazado formando las delgadas aletas raaialas'.

Bl didmetro de los distintos discos de laminacién difiere‘.'
Antes el disco d¢ laminacién con el didmetro menor esté
colocada un disco de prelaminacién 7, wés ancho, 1iso, en
éspecial de forme ofnica, que inicia el comienzo de la de-
formacién del tubo de partida 8 en wr principio liso.

| El tubo de pai'ti.daftiene en un principio en toda su
longi‘éud‘ un espesor m;_xiforme de pare&. Los extremos de es-
te tubo de partida reciben un didmetro exterior que coinci-
de con el de los extremos a laminar del tubo tetminado.

El aiém.etro‘ interior del tubo de partidé es igual 0 algo
mayor que el difmetro exterior del mandril de laminacién,
de manera que este mendril puede ser introducido sin di-
Ticultad en el tubo a ger trabajado; & distancia suficlen~
te del extremo del tubo son movidos ahora contra la pared
del‘f.ubb.los dtiles de laminacién extg—iiores de modo en

s{ conocido, ¥ son llevados & la posicién final deéeafia,
cip.e determina la pro:?um}i&a& de las aletas exteriores.

1a leminascidn redial, a.o?ﬁan&g de fuers hacia dentro, de
ia._.parea del tubo se efectda contra el mandril de lami-
nacién 1 sostenido o guiado en la misme Zona longitudi-
nal‘. Mientras que .el.mandril d'e‘-laminaci@n y los Gtiles

de laininacidx_x 2 conservan durente el proceso de deforma-
¢ién su posicién relativae en-sentido. axial, fiene luger

en el sentido longitudinal del gje del tubo v movimien-
to ralativo entre el tgbé ¥ los {dtiles, que da lugar & & %6]
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la formacién por iwjnacién continue de las nervaduras in-
teriores y extamores. 4 '

Los dtiles de lamins.cién exter:.ores desplazan una
pa}rte del mater-ial de la pafea del tubo dentro de las ra-
nuras del mendril de lamﬂ}a_.oiéfx,. de modo que el tubo re-
cibe un buen apoyo de reaccibn. Otra parte del material
de la pared del tubo asciende J.u'ggo POCO a poco en los
cajeados de 1os dtiles de laminacién exteriores formando
las aletas exteriores, siendo la altura de las aletas
igual o algo meﬁpr que: el difémetro exterior del tubo de
pafrtidza,. o sea derlvextremol del tubo que éuecia sin nemios‘.
shora se forman Bin;ulﬁét}gament.e nervios interiores y exte-

riores en las mismas secciones iongitu&inales del tubo.

Para allo puede ser ajustado la zona longitudinal del tu-

bo & ser provista de aletas a las necesidades de cada oa-

' 80. El procedimiento de fabricacién puede ser empleado por

lo tanto en cada parte de\tubo en que se desee, pasando
los nervios en e el lado interior ¥ en el exterior paulati-» )
namente & la seccibn qrig:mal de la pared del tubo y con-
gervando 1a.a secoi‘Q{LesA prizgitivamentg lisas su forma sin
varia.;:. Hientras que respecto a las caras interiores de
ios tubos_ se obtienén extremos c;ue no exigen elaboracién
posterior, quedan las aletas en la zona exterior en la con~
tinuacién de los extremos por debejo del aidmetro méx:uno,
con lo que se hace posible un montaje sin estorbos de los
tu!;;oa en ,lgs _:t‘ondgs de tubos de cambiadoregtdg ealo:..
'Especialinen'l:e ventajosa para la f‘é.bricaciGn de tu~
bos prev:.atos por dentro ¥ por i’uera con nervaduras a8 le,
reelizacién de los utiles rodantes de laminacién que pue-

de verse en la figura l. Por medio del disco de pzelE%%

Ll @%‘?{

Roraprsgpepnprra

R
. 3
Pty g
. cafy v



.10

15

20

25 |

- - . -

g

nacién ancho 7, eépe_cialmente conn forma ednica, se inicia

' ‘de manera ef‘ecﬁva el comienzo de la deformecién de la

pared del tubo y es empuaa.do ol material den'bro de los -

cajeados del mandril de laminacidn. Bn el transcurso de -

esta formaciln de nervioa-mteriores iniciada, l}os 8i-

guie:;fes discos de leminacién, finos, J.levan‘a cabo &

.causa del aumento vde diéndxetrq., ¥ con ello incremento de

la profundidad de leminacifn, 1a configuracin definiti-
va de los nervios interiores 9 y al mismo tiempo la for-

" macibn de las aletas radiales exteriores 10. En cuanto se

di.smi‘n.uy'e la presién de apriete de los dtiles exteriores,

para lo cual son g:l.ré.dds los ﬁtiles en el sentido de se—

pararlos de la pared del tubo, decrece aimuténeamente

1a e.ltura. de los nervios interiores y exterioras hasta.

desembocar en la forma primitiva, lisa, del tubo.

NOoT&

+

~Los puntos de invencién propie y nueva gue se pre=-

sentan: pare que sean objeto de eate Patente de Invencibn

en EsPaﬁa. por VEINTE afios, son los s:.guen'&esf
RIS procedimiento pare la fabricacién de tu—‘

bos de aletas de metal o de acero, destinados a cambig-

dores de calor, condensadores etc., que estén provis-
tos de nervios longitudiinales interiores y aletas ra- k
dlales exteriores formados. del material de la pared del

tubo en toda su longitud o en partes esencialea de su

..9...'
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longitud, entze los extremos 1is08 de los tubos desting~
dos a ser 2ijados en los fondos de tubos, por ejemplo por
deiomaéién par presién, caracterizado porgue en un tubo
preferentemente liso por ambas ca.‘i'g.s - dado el caso con
configuraci&n ;;revia interior s:ui completar -, al mismo
tiempo que tenga lugar por ratacién de $tiles exte:ciores
la lam:l.naci&n de las aletas rajiales exteriores, es pren~
sado con ayuda de un mandril de lamingcifn con renuras
longitudineles, con un Jifmetro. exterior igual o menor

‘que el méximo difmetro de luz del tubo, el material del
.tube hasta la éltura completé de los nervios dentro de

las renuras del mendril dendo la foma. teminasia de los
nervias 1ongituainales interiores.
20, - Procedimiento aegﬁn la reiv:mdicaci&x 1, com

.racteriza.do porque en dependencia‘de la laminacifn &e las

aletas ratisles exteriores se produoen las eletas longi-
tudinalea interiores s6le en apmximadamente las mismas
partes longitudi.nales que las aletas e.xteriorea. ‘

32, - tn procedimiento rara la febricacifn de tubos
de aletas cle metal o de ‘acero. '

Tal y como se ha deserito en la lemoria que antece-
de, representado -an los dibujos que se acompefian ¥y oon
los fines que ase han eapeciizcado.

ESta Memoria consta de. diez hoaaa escritaa por uns
sola. cara.
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