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Memoria descriptiva

para soücitar PATENTE DE INVENCION por 2o ano^

a nombre de THE AIR PREHEATER COMPANY, INC.

entidad^dvTmH^mNMdmdic norteamericana

con dom!c!!!o en Andover Road, W ellsville, Nueva York, Estados 
Unidos de Amárioa

pon " UN METODO DE HACER UN MIEMBRO TUBULAR PARA UN CAMBIA­
DOR DE CALOR 0 SIMILAR A PARTIR DE UNA LAMINA DE MATERIAL 
SUSTANCIALMENTE PLANA * (Clase Internacional F28f)
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a

La presante invención está  relacionada oon un apa­
rato oambiador de oalor de tipo tubular ta l  oomo el comun­
mente utilizado para la  transmisión de oalor entre una plu­
ralidad de fluidos. Más particularmente, es ta  invención es- 

5 tá  relacionada oon un elemento tubular para ta l  aparato oam 
biador de calor y oon un método ánico de prodrcir los tubos 
que confinan el flu jo  de fluidos a través del mismo.

Para incrementar el fLujo de oalor entre las pare­
des in te r io r  y exterior de un tubo oambiador de oalor, ha 

lo sido una práotioa comón en el pasado oolooar una superficie 
extendida en las  paredes in te rio res  o ex terio res. Tal super­
f ic ie  extendida ha tomado comunmente la  forma de aletas u 
otros sa lien tes en la s  paredes de los tubos, que se extien­
dan haoia afuera de lo s mismos y en l a  corriente de fluido 

15 en oiroulaoión para mover el calor en el mismo oon mayor 
efeotividad de lo que es posible de o tra  manera.

Varios medios y métodos han sido ideados para pro­
veer al in te rio r y exterior de los tubos en construcción 
oon una forma de superfioie de calentamiento que inharente- 

2o mente aumenta la  superfioie de transferencia de calo r. Tam­
bién se han ideado métodos que efectivamente colocan una su­
perfio ie extendida o adicional sobre un tubo ya oonstruido; 
sin embargo, ta le s  métodos son frecuentemente perjudiciales 
para lo s  tubos, ya que debe ser aplicada a los mismos una 

25 fuerza oonsideráble en el prooeso de formación y los tubos 
son frecuentemente distorsionados y deformados por lo  tanto 
los oondiotos a través de los mismos.

Es por lo  tanto el objetivo principal de esta  inven­
ción proporcionar un método de hacer un tubo oambiador de 

3o oalor con una forma de superficie en sus paredes in te rio r y
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exterior que aumente efectivamente la s  superficies in te r io r  
y exterior de la s  mismas y similarmente aumente su régimen 
de transferencia de oalor.

Otro objetivo espeoiüoo de esta invención es propor- 
5 oionar un mátodo de hacer un tubo cambiador de oalor efeo tl- 

vo que destaca por la  facilidad y exactitud de fabricación, 
lo  que tiene por resultado la  eficienoia en el uso.

Otro objetivo de l a  Invanoión es proporcionar un má- 
todo de imprimir una forma predeterminada de superficie ex- 

lo tendida en una lámina o planoha de material antes de que sea 
formada aa una oonfiguraoión tubular.

La invención se comprenderá mejor despuós de consi­
derar estos objetivos juntamente oon los dibujos que se acom­
pañan, en lo s  ouales:

18 La Figura 1 es una v is ta  en perspectiva de una plan­
oha de material formada de aouerdo con es ta  invención en pre­
paración para ser doblada en forma de un miembro tubular;

l a  Figura 2 es una v is ta  en perspectiva de una plan­
cha de m aterial que está  siendo formada ai una oonfiguraoión 

2o tubular;
la  Figura 3 es una v is ta  en perspectiva de un miem­

bro tubular terminado hecho de aouerdo oon esta  invención;

25

3o

y
la  Figura 4 es una representación dtagrámatioa de 

una planoha metáiioa doblada en l a  forma usual sin haber s i ­
do primero estampada en relieve de acuerdo oon esta  inven­
ción.

La invención propone oolooar una forma de superficie 
extensa en una plancha sustancialmente plana de m aterial an­
te s  de que la  plancha de material sea doblada de una manera
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predeterminada para producir un miembro tabular de l a  confi­
guración deseada. Al colocar primero una superficie extendi­
da de una forma deseada en una plancha plana de m aterial, se 
obtiene un control más preciso del producto acabado.

5 Una plancha plana es de aouerdo oon esto íbrmada pa­
ra  que incluya un estampado en re liev e  ánico en un punto de 
doblado predeterminado, a l mismo tiempo que una superficie 
extendida es formada sobre la  misma. Cha plan oha as i forma­
da, ouando es sometida a una fuerza de doblado de suficiente 

lo  magnitud, concentrará la  fuerza de doblado a lo  largo de la  
linea  estampada en re lieve de la  misma y producirá un doblez 
donde se desee de acuerdo oon normas precisas de medida.

En la  figura 1 de los dibujos, cada tubo comprende 
una plancha plana de material 10, en l a  oual puede ser fo r- 

15 mado, como por laminado, oual quiera de ciertos tipos de con­
figuraciones de superficie extendida, mostradas a t i tu lo  de 
ejemplo oomo los aoanalados 12. Los aoanalados pueden ser 
producidos sobre la  plancha plana 10 por laminado o prensa­
do de aouerdo oon cualquier proceso aceptable, ya que e l mó- 

2o todo por él cual los aoanalados u o tra  forma de superficie 
extendida son oolooados en la  misma no afectan a l a  inven­
ción en s i.

La plan oha plana es a l mismo tiempo formada para in­
c lu ir  un estampado en re lieve ónico 14 entre los lados de la  

25 misma a lo largo de una lin ea  de doblez predeterminada, des- 
puás de lo  oual, al se r sometida a una íherza de doblado la  
concentración de tensiones en l a  plancha plana será concen­
trada a lo  largo de una lin ea  determinada sobre el estampado 
ou re liev e , de manera qp.e ¿L doblado se proda o irá  en una po- 

3o sioión seleccionada. ^  ^  ^  ^
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El estampado en re lieve 14 comprende esencialmente 
un salien te  formado uniformemente entre los bordes la te ra le s  
y sobre un solo lado del pleno principal de l a  citada plan­
cha. El estampado en relieve puede tener también una distan­
cia la te ra l  determinada *w designada para producir un miem­
bro tubular que tenga un corte transversal predeterminado 
ouando sea terminado de acuerdo oon esta invención.

Al miaño tiempo que la  planoha plana 10 es estampa­
da en relieve y formada oon una superficie extendida en la  
misma, puede también ser ibrmada para in d u i r  la s  pestañas 
la te ra le s  16 dispuestas para encontrarse adecuadamente para 
una soldadura 20 u o tra íOrma de unián desp uás de que la  
plancha ha sido sometida a la  íherza de doblado deseada.

Una vez estampada en re liev e  y doblada de acuerdo 
oon la s  flechas de la  figura 1, las  tensiones de doblado se 
concentrarán a lo largo de la  línea  oentral "a" sobre el es­
tampado en relieve 14, de forma que el doblado fin a l será 
a lo largo de una línea predeterminada. Así, ouando es some­
tid a  a una fherza de plegado o doblado uniforme de suficien­
te  magnitud, l a  línea  de máxima tensián y doblado final se 
producirá a lo  largo de una línea  definida, y así estará 
confinada a una posioián ánioa. Además, ya que los acanala­
dos 13 u o tras formas de superficie extendida han sido im­
presos sobre la  planoha plana antes de haberle dado foma 
de un tubo, la  superüoie extendida no v aria rá  las  dimensio­
nes finales del tubo y se asegura una exaotitud absoluta.

La Figura 4 es un ejemplo de un tubo íOimado de la  
manera usual sin  los beneficios de someter primero l a  plan­
oha plana de material 10 a un estampado en re lieve de aouar- 
do oon esta  invenoián.
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Aunque se ha mostrado y descrito mía realización 
preferida de la  invención, dehe entenderse que e s ta  descrip­
ción puede ser modifLoada dentro del eloanoe de la s  re iv in ­
dicaciones siguientes.

5 La presente so lic itud  que corresponde a la  presenta­
da en Estados Unidos de Amárioa el 14 de noviembre de 1.966 
oon el námero 593.937 se acoge a los beneficios del a rticu lo  
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industria l.

lo
O T A

Los puntos de invenoión propia y nueva que se presen­
tan para que sean objeto de e s ta  so lic itud  de Patente de Da- 

15 vención en España por VEINTE años son lo s  s ig ilan tes:
l s . -  Un mátodo de haóer un miembro tubular para un 

cambiador de calor o sim ilar a p a r t ir  de una lámina de mate­
r ia l  sustancialmente plana, oaraoterizado por formar la  c ita ­
da lámina para que incluya una porción estampada en re lieve 

2o que conecta extremos opuestos de la  misma, doblar la  citada 
lámina a lo  largo de l a  poroión estampada ai re liev e  en l a  
direcoión de la  oara de la  lámina ocupada por la  oitada por­
ción estsapada, y unir entre s í  los bordes la te ra le s  de la  
oitada lámina para oomprender un miembro tubular oerrado que 

25 tenga una configuración predeterminada.
2 3 . -  un mátodo de acuerdo oon l a  reivindicación 1, 

oaraoterizado porque l a  oitada porción estampada en re lieve  
se forma de manera uniforme sobre la  citada lámina de uno a 
otro extremo de la  misma para produoir un doblez oontinuamen-

3o te  uniibrme. Ó 4 6 8 2 7
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3a .- un método de aouerdo oon la  reivindicacién 1 
ó 2, caracterizado porque una forma de superficie extendida 
es oolooada sobre la  citada lámina de material antes de ser 
doblada a lo largo de la  poroién estampada en re lieve de la  
misma.

4a .- Un método de aouerdo oon la  reivindicación 3, 
caracterizado porque la  superfloie extendida incluye una 
forma ondulada impresa sobre la  citada lámina de material 
artes de doblarla en forma tubular.

53.- Un método de aouerdo oon l a  reivindicación 3 
ó 4, caracterizado porque la  forma de superficie extendida 
impresa sobre l a  oitada lámina de material se ha lla  la te ra l ­
mente adyaoente a la oitada porción estampada en re lieve.

63.- Un método de acuerdo oon oualquiera de las  re i­
vindicaciones 3 a 5, oaraoterizado porque la superfioie ex­
tendida se h a lla  lateralmente adyacente a lados opuestos de 
la  citada porción estampada en re lieve.

73.- Un método de acuerdo con oualquiera de las  re i­
vindicaciones precedentes, caracterizado porque el doblado 
de la  oitada lámina oonoantra l a  tsasién  de doblado en los 
lados intermedios de la  oitada poroién estampada en relieve, 
para prodnoir un doblez que tiene lados predeterminados.

83.- un método de aouerdo oon oualquiera de las  re i­
vindicaciones precedentes, caracterizado porque formar la  
lámina para que inoluya la  oitada poroién estampada en re lie ­
ve entre sus lados, inoluye formar las  porciones intermedias 
de l a  misma oon un radio de curvatura que tien e  sustancial- 
mante e l mismo radio que el de la  poroién estampada en re­
lieve entre e lla s .

9 s .- Un método de aouerdo oon la  reivindioaoién 8,
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lo

caracterizado porque las  oitadas por oiones ourvadas an los 
lados de l a  oitada lámina y la  porción estacmada en re lieve 
entre las mismas se forman similarmente y en la  misma direo- 
oión a p a r t i r  del plano principal de l a  citada lámina.

100. -  Un mátodo de acuerdo oon la  reivindicación 9, 
caracterizado porque lo s  bordes la te ra le s  de l a  oitada lámi­
na se forman oon el mismo radio de curvatura oomunioado a l 
estampado en re lieve  oentral.

l i o . -  Un mótodo de haoer un mianbro tubular para un 
oambiador de oalor o sim ilar a p a r t i r  de una lámina de mate­
r ia l  sustancialmente plana.

Tal y oomo se ha descrito  en la  Memoria que anteoede 
representado en lo s dibujos que se acompañan y para los f i ­
nes que se han especificado.

Esta Memoria consta de ocho hojas eso ritas  a máqui-
na por una sola oara 2 4 MOV.

M adm a,

T. A

21.11.67
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