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para solicitar PATENTE DE  INVENGION por 20 aifios

a nombre de THE AIR PREHEATER COMPANY, INC.

entidadx/xdexaaciwmalidodc norteasmeriocana

con domicilio en Andover Road, Wellsville, Nueva York, Estados

Unidos de América

por: » UN NETODO DE HACER UN MIEMBRO TUBULAR PARA UN CAMBIA~
DOR-DE CALOR O SIMILAR A PARTIR DE UNA LAMINA DE MATERIAL
SUSTANCIALMENTE PLANA » (Clase Internacionel F28f)
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La presente invencién estéd relacionada con un apa-
rato ocambiador de calor de tipo tubular tal como el comun-
mente ubilizado pars la trensmisién de ealor entre una plu-
relided de fluidos. Més particulammente, esta invencidén es-
t4 relaoionada con un elemento tubular para tal eparato cam
biador de calor ¥y con un método dnico de produeir los tubos
que confinen el flujo de fluidos a través del mismo.

Para incrementer el flujo de cslor entre las pace~
des interior y exterior de un tubo cambiasdor de calor, ha
s1do una préotica comin en el pasado colocar une superficie
extendida en las paredes interiores o exteriores. Tael super-
fiole extendida ha tomedo cominmente la forma de sletas u
otros selientes en las pai-edes de los tubos, que se extlen-
den hecia afuera de los mismos y en la corxriente de fluido
en oirounlacién para mover el calor en el mismo con msyor
efeotividad de lo que es posible de otra memera.

Varios medios y métodos han sido ideados para pro-
veer &l interlor y exterior de los tubos en construcoién
con una forme de superficie de calentamiento que inhsrenbte-
mente aumenta la saperficie de trensferencia de calor. Tam-
bien se han ideado métodos gque efectivamente colocan una su-
perficie extendida o adicional sobre un tubo ya construido;
sin embargo, tales métodos son frecuentemente perjudiciales
para Los tubos, ya que debs ser splicada & los mismos una
fuerze oonsidersble en el proceso de formaci én ¥y los tubos
son freouentemente distorsionados y deformados por lo tanto
los oondictos & través de los mismos.

Es por lo tanto el objetivo prineipal de esta inven-
0idn proporeionar un método de haser un tubo cambisdor de

calor oeon una forma de superficie en sus paredes interior y
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exterior que aumente efeotivamente las superficies interior
y exterior de las mismas y similarmente aumente su régimen
de transferencia de calor.

Otro objetivo especifico de esta invenoidn es vropor-
of onar un método de haser un tubo cambiador de calor efecti-
vo que desteca por la facilidad y exactitud de fabrieaocidn,
lo que tiene por resultado la eficiencla en el uso,

Otro objetivo de la imvenoidn es proporeionsar un mé-
todo de imprimir una fHroa predeterminada de siperficie ex-
tendide en una ldmine o plancha de meterial emtes de que sea
formada en una configuracidn tubular,

La invenoidn se ocomprenderd mejor despuds de consi-
derar estos objJetivos Juntamente con los dibujos que se acom=
pafien, en los ocuales:

La Figura 1 es una vista en perspectiva de una plean~
oha de material formada de aouerdo con esta invenocidén en pre-~
paracién para ser doblada en forma de un miembro tubular;

la Figura 2 es una vista en perspectiva de una plan-
cha de material que estd siendo formada en una configiracién
tubulaxr;

la Figura 3 es una vista en perspeotiva de wn miem-
bro tubular terminado hecho de acuerdo con esta invencidn;

y

la Figura 4 es una representacién & agrédmatica de
una plencha metdlica doblada en la forma ususl sin haber si-
do primero estampada en relieve de acuerdo con esta inven~-

ol én.,

Ta invenolén propone colocar una forma de supsrficle

extensa en una plencha sastancialmente plana de material an-

tes de que la plancha de material sea doblada de una menera
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predeterminada para producir un miembro tubular de la confi-
guracidén deseada. Al colooar primero una siperficle extendi=-
da de una forme deseada en una plancha plena de material, se
obtiene un control més preciso del producto acabado.

Una plencha plana @8 de acuerdo con esto formada pa-
ra que incluya un estampado en relieve dnico en un punto de
doblado predeterminado, &l mismo tiempo que una superfiolie
extendida es formada sobre la misma, Una plencha as{ foma-
da, cuando es sometida & una fuerza de doblado de suficienis
magnitud, eoncentrard la fuerza de doblado a lo large de la
1{nee estempada en relieve de la misma y produciré un doblex
donde se desee de acuerdo ocon normas precisas de medida.

En la figara 1 de los didujos, cada tubo ocomprende
una plemcha plana de material 10, en la ounal puede ser for-
mado, oomo por lgminado, oua;quiera de clertos tipos de con-
figaraciones de superficie e:étendiaa, mostradas a t{tulo de
ejemplo ecomo los aocanalados 1l2. Los acenalados pueden ser
producidos sobre la plamcha plana 10 por laminado o premsa=-
do de acuerdo con oualquier proceso aceptable, ya que el mé-
todo por el ocugl los acanalados u otra forma de superficie
extendida son colosados en la misma no afestem a la inven~
olén en si,

1.a planocha plana es 8l mismo tliempo formada para in-
dluir un estampado on ralieve Unico 14 entre los lados de la
misma & Lo largo de una lfnea de doblez predeterminada, des-
puéds de lo cual, &l ser sometide a una fuerza de doblado la
coneentracién de tensiones en la plancha pleana serd concen-
trada a lo largo de una l{nea determinada sobre el estampado

e relieve, de mamera que el doblado se produciréd en una po-

sioidn selecoionada. 6 e 0 7
L
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El estampado en relieve 14 comprende esencialmente
un saliente formado uniformemente entre los bordes laterales
¥y sobre un solo lado del plamo prineipal de la citade plan~
cha, Il estempado en relieve puede tener tambien una distun-
ola lateral determinada »wv designada para producir un mlem-
bro tubuler que tenga un‘oc;rte tremsversel predeterminado
ousndo sea terminado de acuerdoe con esta invencién.

Al mismo tiempo que la plancha plana 10 es estampa-
da en relieve y formade ocon una superficie extendida en la
misms, puede tembien ser formada para inecluir las pestainas
laterales 16 dispuestas para encontrarse adeouadamente para
una soldadura 20 u otra forma de wnién despuds de que la
plancha ha sido sometida a la fuerza de doblado deseada.

Una vez estampada en relieve y doblada de acuerdo
oon lés flechas de la figura 1, las tensiones de doblado se
concentrardn a lo largo de la lfnea central »ar sobre el es-
tempado en relieve 14, de forma que el doblado final serd
a 1o largo de una lfnea predeterminada. As{, ouando es some-
tids a una fuerza de plegado o doblado uniforme de sufioclen-
te magnitud, la linea de méxima tensién y doblado final se
producird a lo largo de una lfnea definida, y asi estard
oonfinada a una posioidn Unica. Ademés, ya que los acanala-
dos 12 u otras formas de superficie extendida hemn sido im-
presos sobre la plemcha plana entes de haberle dado fomma
de un tubo, la superfioie extendida no variard las dimensio-
nes finales del tubo y se asegura una exactitud ebsoluta.

La Figura 4 es un ejemplo de un tubo foxmado de la
mensra usual sin los benefioios de someter primero la plan-

ohs plana de material 10 a un estampado en rellieve de aouer-

do con esta inveneién.
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Aungue se ha mostrado y desorito una realizacién
preferida de la invencidn, debe entenderse que esta desorip-
oidn puede ser modifiocada dentro del sleance de las reivin-
dicaciones siguientes.

La presente solioitud que corresponde a la p:r:es‘enta-
da en Estados Unidos de América el 14 de noviembre de 1,956
oon el ndmero 593,937 se acoge & los beneficlos del artioulo
5l del vigemte Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N oT A

Los puntos de invencién propia y nueva que Se presen-
ten para que sesn objeto de esta solicitud de Patente de In-
veneidn en Espafia por VEINTE afios son los sigiientes:

18,~ Un método de haéer un miembro tubular para un
cembiador de eslor o similax ‘a pertir de una lémina de mate-~
rigl susteneialmente plana, osrasterizado por formar la ol ta-
de lémina para que incluya una poreidn estampada en relieve
que coneota extremos opuestos de la misma, doblar la oitada
1lémina a lo largo de la poroidn estampada en relieve en la
direccidén de la cara de la lémina ooupade por la citada por-
oldn estampada, y unir entre s{ los bordes laterales de la
olitada lémina para oomprender un miembro tubular cerrado gue
tenga una configuracién predeterminada.

22,- Un método de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque la oitada poroidn estempada en relieve
se forma de memera uniforme sobre la citada lémina de wno a

otro extremo de la misma para prodmeir un doblez conbinuamen=-

te uniforme. 3 A:’ 6 G 2 7
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&2,- Un método de aouerdo con la reivindicacidn 1
é 2, oaracterizado porque ura forma de muperficle extendida
es colocada sobre la eitada lémina de material autes de ser
doblada a lo large ds la poroidn esteampada en relieve de la
nisme,

42,- Un método de acuerdo con la reivindicacidn 3,
caracteri zado porque la superfioie extendida ineluye una
forma ondilade impresa sobre la oitada lémina de material
ates de doblarla en forma tubular.

52,~ Un método de acuerdo con la reivindicacidn 3
§ 4, ocaracterizado porque la forma de superficie exbtendida
impresa sobre la oitoda lémina de materisl se halla lateral-
monte adyscente a la oitada poroidn estampada en relieve.

62,~ Un método de mcuerdo oon cualquiera de las rel-
vindibaciones 3 a 5, ocaraoteri zado porgue la superficie ex~
tendida se halla lateralmente adyacente a lados opuestos de
la citada porcldn estampada en relieve.

72,- Un método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque el doblado
de la ocitade lémina conoentra la tensidén de doblado en los
lados intermedios de la eitada poreidn estampada en relieve,
para producir un doblez que tiene lados predeterminados.,

84,- Un método de acuerdo con omalquiera de las rei-
vindiecaol 6nes precedentes, ocaracterizado porque formar la
14mina para que incluya la citada poreién estampada en relie-
ve emtre sus lados, incluye formar las porolones intemedlas
de la misma oon un radio de onrvatura que tiene sustancial-
mente el mismo radio que el de la poreidén estampada en rTe-
lieve entre ellas,

92.- Un método de amcuerdo con la reivindiocacién 8,
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caracterizado porque las oltadas poreiones curvadas en los
lados de la citada lémina y la poroelén estampada en relieve
entre las mismae se formen similarmente y en la misma direc~
ol én a partir del plemo principal de la oitada lémina.

102,~ Un método de acuerdo eon la reivindieacién 9,
caracteri zado porque los bordes latersles de la citada lémi-
ne se forman con el mismo radio de curvatura comunicado &l
estampado en relieve central,

112,- Un método de hacer un miembro tubular para un
cambiador de oslor o similar a pertir de una ldmina de mate-
rial sustancialmexte plena.

Tel y oomo se ha deserito en la lMemoria que antecede
representado en los dlbujos que se acompafian y para los fi-
nes que se han especlifloado.

Esta Meg_ozia consta de ocho hojas esoritas a mdgui~-
ne por una sola caﬁ. 9 4 NOV. 1964

Hadrid,
P, A,

FENRD

a.

346027



m 1 TOTIATEUA MY T A sy Y T
AT ¥TETLATER CC‘,..:L AU ] I, T/.;

SPAIN

146627




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



