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El invento se refiere a la fabricacion de un tubo

provisto de aletas.

Se conocen ya dispositivos y procedimientos para
la fabricacion de tubos provigtos de aletas, arrollados de
forma helicoidal. Sin embargo, el material basico de aleta:
creado presenta en este caso, sin excepcién, zonas en las
que no esta en una relacion buena de transmisidn de calor
con el tubo o con la aleta contigua.

Las aletas arrolladas en forma helicoidal sowvre
un tubo, es decir, colocadas alrededor de éste, har. demostra
do ser muy utiles para fines de intercambio de calor, es de
cir, en una zona de temperaturas hasta 1702C. Por encima de
esta temperatura existen ciertas limitaciones, en particular
en el arrollamiento de aletas de aluminio alrededor de tu-
bos de acero; uno de los grandes inconvenientes consiste,
entre otras cosas, en el hecho de que las aletas de alumi
nio se dilatan alrededor del tubo y a consecuencia de ello
8e menoscaba esencialmente el intercambio de calor.

Por tanto, se han practicado ranuras en la parte
exterior de los tubos para introducir aletas en ellas. La
formacion de las ranuras en la parte exterior se ha efectua
do hasta ahora mediante procesos de acanalado o corte, 1o
cual hacia necesario, en vista del material usado de tubos,
utiles de corte fuertes y afilados. De acuerdo con otro pro

cedimiento, tal como esta representado, por ejemplo, en la



Patente Estadounidense n? 3.077.928, la aleta se introdu

ce en ranuras practicadas anteriormente, después de lo

cual se introduce a presién, en el procedimiento de pren

sado, la base blanda de la aleta en la ranura para suje
5 tarla en ella.

Con el presente invento se pretende crear un
procedimiento y un dispositivo segdn los cuales se pue-
den practicar, en un proceso de trabajo, ranuras en la
parte exterior del tubo e introducir en estas ranuras alg

10 tas tambien prefabricadas y sujetarlas en ellas,

Para la solucion de este problema se ha creado
un. procedimiento, segﬁn el cual se forma un tubo provis-—
to de aletas mediante leminacion en frio de una rarura
en la parte exterior del tubo desnudo e introduccion de

15 una aleta prefabricada en la ranura.

El procedimiento para la fabricacion de un tu
bo provisto de aletas esta acondicionado convenientemen-
te de tal manera que el tubo desnudo es girado y movido
en direccion axial, que se practica, en el procedimien-

20 to de laminacidn en frio, una ranura en forma helicoi-
dal en la parte exterior del tubo, que se introduce una
aleta prefabricada, de forma helicoidal, en la ranura pragc
ticada previamente, ¥y, que se sujeta la ranura juntamen-
te con la aleta situada en ella mediante laminacion en

25 frio a ambos lados de dicha ranursa, rellengndose esta por

7-6-73- -3 -
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detrds con material de la parte exterior del tubo.

El desarrollo del trabajo se acondiciona con-
venientemente de tal manera que la aleta que sirve para
la introduccion sea prefabricada cerca del tubo,

El dispositivo para la fabricacidn de un tubo
provigto dedletas se caracteriza por un sujetador sopor
tado de forma giratoria por encima del tubo movido en la
direccidn de giro y axial, sobre el gque estén soportados,
en un eje comﬁn, rodillos para practicar Tanuras y para
hacer el rellenc por detras, y un par de rodillos para
la conformacion de una aleta ¥y para la introduccion de
la base de la aleta dentro de la ranura previamense orac
ticada en la parte exterior del tubo.

La disposicion para la conformacidn de ranuras
y aletas este acondicionada convenientemente de tal. ma-
nera que los rodillos para practicar ranuras y para hacer
el relleno por detras delimitan a ambos lados una ranura
con una aleta que se encuentra en ella y que ha sido in-
troducida anteriormente mediante el par de rodillos, que
el rodillo situado mds arriba en el sentido del avance
de la fabricacion esta provisto, en su lado opuesto z la
aleta, de un saliente para practicar ranuras en la par-
te exterior del bo, que en el lado del rodillo que es-
te vuelto hacia la aleta se encuentra otro saliente para

el relleno por detras de la ranura contigua, y que el
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rodillo que se encuentra al otro lado de la aleta y que
este situado m3s abajo en el sentido dél avance de la fa
bricacidn estéd provisto, a ambos lados, de sendos sa-
lientes para el relleno por detras de las ranuras conti
guas a los dos lados del rodillo.

El cometido del invento consiste ademas en
crear un material tubular mejorado con aletas, cuya ca-
pacidad de transmision de calor sea mayor en comparacién
con los materiales actualmente existentes y en el que
tenga lugar un contacto mutuo mejorado entre la aleta con
el tubo y la aleta contigua, de manera que Se Crea una
superficie de transmisidn de calor esencialmente unifor-
me.

Por consiguiente, el invento se refiere también
a un tubo mejorado con aletas gque tiene medios psra la
sujecién de la aleta sobre la superficie del tubo, de tal
manera que mediante el contacto superficial se realice
una trensmisidn mejorada de calor. Los tubos con aletas
aqui descritos presentan, por regla general, un tubo me-
talico liso sobre cuya superficie exterior este sujeta
una aleta metalica en forma de un hilo de rosca, similar
a una cinta delgada e ininterrumpido. Los tubos con ale-
tas de este tipo se utilizan de forma muy frecuente en
la produccién de intercambiadores de calor.

El invento consiste, asimismo en crear un dis-
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positivo y un procedimiento para la conformacion de tubos
con aletas para intercambiadores de calor, en los gue un
material de alete, esencialmente en forma de L, se extien
de helicoidalmente alrededor del tubo y en el que la par-
te de base horizontal de la aleta esta conformada previa-
mente y solapa una parte de la base conformada anterior-
mente y estd oprimida sobre ella de una manera tan fuerte
que se forme esencialmente un cuerpo de una sola pileza,
con lo que la superficie de transmision de calor para in-
tercambiadores de calor y similares obtiene un rendimien-
to mayor.

En relacion con lo anterior, el procedimiento
debe estar orientado a arrollar material de aleta sobre
material tubular que glra y avanza en direccion axial,
mientras se conforma previamente al mismo tiempo la ban
da de aleta y se sujeta en la superficile exterior del tu
bo en una trayectoria helicoidal de un paso determinado.
Los medios utilizados en este caso pars la alimentacion
v el avance del material tubular y para la alimentacion
v el avance del material de aleta con respecto al material
tubular y un dispositivo nuevo de conformacion para el ma-
terial de aleta son Jos componentes del dispositive de acuer
do con el invento que de aqui en adelante se descrivira,
para la realizacion del procedimiento antes citado.

Por consiguiente se puede declarar, en resumen,



que el invento se ocupa de tubos con aletas, arrollados
helicoidalmente, que encuentran utilizacion en procesos
de intercambio de calor, siende conformado el material
de aleta de tal manera que mediante un plegado doble se
5 forms una parte de base que se mnta juntamente con el
material de tubo de manera que las partes de base se sQ

!
lapen entre si.

Otras operaciones convenientes del procedimien
t0 y caracteristicas acondicionadoras del dispositivo re

10 sultan de las reivindicaciones adjuntas.

El invento se explica con ayuda de los dibujos
adjuntos.

La figura 1 de los dibujos es una vista en plan
ta del dispositivo segﬁn el presente invento.

15 La figura 2 es un alzado lateral del dispositi
vo representado en la figura 1, en la direccion de las
flechas 2-2.

La figura 3 es un alzado en seccion de la 1i-
nea 3-3 en la figura 2.

20 La figura 4 es un alzado en seccion parcial del
mecanismo de practicar ranuras, del mecanismo de conformar
gletas y del mecanismo para el relleno por detras, consti-
tuidos, cada uno, por dos pares de rodillos.

La figura 5 es un alzado en seccidn parcial de

25 otra forma de realizacion del invento.
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La figura 6 es un esquems de conexiones de la
disposicién de palancas accionadas por un medioc de pre-
sion para el accionamiento del sujetador y del mecanis-
mo de gobierno que sirve para ello;

Ia figura 7 , un alzado en seccion parcial de
un tubo nuevo con aletas;

1g figura 7B, un alzado en secciocn parcbl del
tubo con aletas a una escala mas pequefia;

la figura 8, una vista parcial en planta del
dispositivo para la conformacidn previa de las aletas vy
para el arrollamiento;

la figura 9, un alzado en seccidn a lo largo
de la linea 3-3 en la figura 8, que muestra la primera
etapa de conformacion previa de las aletas;

la figura 10, un alzado en seccidn a lo largo
de la linea 4-4 en la figura 8, en la que se puede ver
le segunda etapa de conformacion previa accionada poOT se
parado;

la figura 11, una vista en alzado de un mecanig
mo de avance de tubos, & saber, parcialmente en sececidn a
lo largo de la linea 5-5 en la figura 8;

la figura 12, una vista en alzado parcial del
sistema accionado por la presidn de un medio fluyente pa
ra el gobierno del mecanismo de sance de tubo;

la figura 13, una vista en planta de un mecanis
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mo de alineacién de aletas que se utiliza después de la
conformacidn definitiva de las aletas y de la operacion
de arrollamiento del tubo;

lo figura 14, una vista en seccidn parcial del
sistema de accionamiento giratorio para el tubo lisoj

la figura 15, una vista en seccidn a lo largo
de la linea 9-9 en la figura 8, en la que se puede ver
el proceso final de conformacion de aletas; y

la figura 16, una vista en perspectiva el dig
positivo total de acuerdo con el invento.

En la figura 1 de los dibujos estd representa-
do un tubo desnudo 10 que se alimenta primero y se pone
en rotacion en la direccidn de las flechas representadas
y se hace avenzar; para todo ello se ubilizan un disposi
tivo y un procedimiento tales como se describen y repre-
sentan en la Patente Estedounidense 3.388.449 y en la Sg
licitud de Patente Estadounidense 717.228 del 29 de Mar-
zo de 1.968. En las figuras 2 a 8 y en la figura i1 de
los dibujos de la Patente Estadounidense numero 3.388.449
estd representado un dispositivo gque puede utilizarse con
el del presente invento en lo que concierne al tratamien-
to de tubos lisos, al giro y al movimiento axial de los
tubos y a la fabricacion de las aletas o chapas, con la
excepcion de que el presente invento no se refiere a una

aleta en forma de L o una chapa de gu{a de la forma cita



da. El presente invento se refiere, sin embargo, a un tu-
bo nuevo para intercambiador de calor, provisto de aletas,
¥y a las eotapas de procedimiento de la formacion de ranuras
y la introduccion de una aleta acabada dentro de la ranura.
5 El invento se refiere, ademds, al llenado o relleno.por de
tras para deformar la aleta dentro de la ramira y sujetar-
la. El tubo liso entra en el dispositivo 12 segin el pre-
sente invento, que sirve para la formacion de ranuras, la
conformacion de aletas y el relleno por detras. Bl material
10 tubular 14 provisto de chapas de guila 13, fabricado en es-
te caso, es alimentado a continuacion a un dispositivo y
tratado en él, el cual estd descrito ¥ representado en las
vatentes y solicitudes citadas.
Por regla general, de acuerdo con el presente
15 invento se practica mediante laminacion en frio, dentro
de media revolucion del tubo, una ranura en la pared des
nuda del tubo, lo cual ocurre normalmente medio paso an-
tes de la fabricacion de las aletas o de las chapas de
guia; a continuacidn se introduce la base de las chapas
20 de guia en la ranura. Despues de esto, se rellena con me
tal laminado, dentro de media revolucidn, a cada lado de
la aleta para fijar ésta en su posicion. Ia sujecion o el
apriete de las aletas se realiza mediante un movimiento
de prensado en la base de la aleta durante el relleno por

’ ] - 3 s s
o5 detras, para efectuar, por ejemplc, una inmoviligzacion o

7.6.73. - 10 -
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un blogueo en forma de cola de milano dentro del tubo.
El dispositivo 12 para la formacion de aletas
y ranuras presenta un brazo 16 que puede ser girado en
torno al srbol 18 por encima del material 10 de partida
para tubos. El garbol 18 esta introducido por roscado en
un puntel hendido 19 y sirve pare la sujecion y la de-
terminacion de poshién del rodillo de ranurar medio pa-
so por encima del mecanismo formador de aletas. Dado
que los rodillos para el relleno por detrés estan fijos
respecto al rodillo de ranurar, su posicion se ajusta
automdtica y simultédneamente. El otro extremo del brazo
16 presenta una superficie de apriete 22 por la qus gi
ra, en torno al drbol 26, un brazo de estribo 24 para
el gobierno de la formacidn de aletas. La superficie 22
estd desplazada, tal como estd representado, por lc¢ que
la fuerza del estribo 24, orientada hacia abaje, llzga
a tener efecto en el plano de los rodillos de formacidn
de renuras y de relleno por detrds. Un mango 28, que pre
senta un vastago 30 roscado, actua en contra de la super
ficie 22 para ajustar y variar la zona de trabajo del eg
tribo 24 a diferentes tamafios de tubos. En el centro del
prazo 16 se encuentra un arbol 32 que estd soportado de
forme giratoria en el interior de un manguito de soporte
34, En el mismo grbol giratorio se encuentran rodillos

40 y 42 de formacion de ranuras y de relleno por detras,

_11_



que esten representados a escala aumentada en la figura

4 de los dibujos. El rodillo 40 presenta un grueso de apro

ximadamente 2,92 mm, mientras que el rodillo 42, gque dis-

curre entre las aletas, tiene un grueso de aproximadamen-
5 te 1,5% mm. El brazo esta apoyado sobre el puntal 19 gue

a2 su vez esta sujeto en la disposicion de puents de ale—

tas 46 mediante tornillos 48. Durante su ajuste, el pun—

tal 19 puede ser girado en.torho al tornillo 50; en algu

nos cagos encuentra utilizacion un aparato de indicavion

10 para el dnguloc de paso como parte del puente 46 para in-
dicar el éngulo exacto de paso. El ajuste vertical de los
rodillos 40 y 42 de formacion de ranuras y de relieno por
detras con respecto al tubo 10 se realiza con ayuda del
tornillo ajustador 52. Un apoyo lateral del brazo se ga-

15 rantiza mediante tornillog 54 y 56. Un mango de apriete
60 esta soportado de forma giratoria para apretar la mi
tad superior 62 del puntal 19 en direccion hacia la mitad
inferior 64 del puntal y sujetar de esta forma el arbol
18 en la posicion deseada.

20 El estribo 24 para el gobierno de la formacion
de aletas esta soportado de forma giratoria en el brazo
de palance 27; el extremo exterior del brazo 27 esta uni
do & un vastago de piston 29 de un cilindro accionado por
un medio de presién, que esta representado en la figura

25 6 de los dibujos. De esta forma puede aplicarse, de for

7.6473. -12 -
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ma gobernada, fuerza tanto al brazo 16 como también a los
rodillos correspondientes de formacion de ranuras y de rg
lleno por detras. Dentro de la disposicién de puente de
aletas 46 puede recibirse el tubo desnudo 10; en este ca
S0 se prepara, de una forma explicada en las patentes y
golicitudes citadas, aluminio u otro material de partida
para aletas para la aplicacién sobre el tubo.

En la figura 3 de Los dibujos esta representa-
do un dedo de guia 70 para la formacidn de aletas que se
extiende, en la figura representada, en la direccién’del
observador; el dedo esta mantenido dentro de un mapgﬁito
cuadrado 72 mediante un perno 74. EL manguito 72 puede
moverse a lo largo de un eje paralelo al eje del tubo 10
dentro de la disposicion de puente 46. Esto ocurre median
te giro del botdn 66. Un dispositivo de apriete 68 esta
previsto para mantener una posicién determinada. Median-
te una placa 80 se sujeta el tornillo 82 que a su vez mug
ve el manguito 72. La placa 80 estd sujeta en el puente
46 mediante tornillos 84.

En la figura 6 de los dibujos esta@ representa
do, de forma esquematica, el sistems de gobierno que sir
ve para la formacion de aletas respecto al estribo 24 pa
ra extender el vastago de piston 29 y liberar la fuerza
en el brazo 16 0 para retraer el véstago de pistén y apli

car fuerza. A un cilindro 120 para aire u otro medio de

_.13_.
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presién estan acopladas tuberias de entrada y salida 122
y 124; 1las tuberias estdn en unidn entre si mediante una
valvula 126 accionada eléctricamente. Mediante la valvu-
1a puede introducirse un medio de presion en una de las
tuberfas, mientras que se puede liberar la presidn a tra
vés de la otra tuberia. Dentro de una hendidura 132 de la
sujecion 134 pueden ser movidos y fijados entre ai unos
interruptores 128 y 130. la sujecién puede moverse & una
posicidn deseada y bloquearse en ella 2 lo largo de una
via que representa una parte de la totalidad del sujeta
dor.

Se alimenta corriente eléctrica para unir lawal
vula 126 y los interruptores 128 y 130 y para sobreexcitar
ol interruptor 140, mediante el cual un operador puede g0
bernar el efecto del estribo 24.

En uso, los interruptores 128 y 130 estan previg
tos a una distancia entre si que corresponde a la distan-
cia deseada, la cual corresponde a la que existe entre el
final de un tubo provisto anteriormente de aletas y el
principio del siguiente tubo que ha de proveerse de ale-
tas. La distancia citada corresponde, por tanto, al espa
cio en el que no se aplican aletas. Los interruptores se
fijan en su sujecion, mientras que la sujecion es ajusts
da, en el punto deseado, sobre la via 136 con respecto al

final del siguiente tubo 104 que ha de proveerse de aletas,

- 14 -



o5 decir, que estd todavia desnudo. Cuendo durante la uti
1igacidn el extremo del tubo 10A pasa por el interruptor
428, ol estribo 24 es estirado, con 10 que S detiene la
sujecidn de aletas en el tubo. las aletas propiamente di
5 chas siguen siendo fabricadas, pero no son sujetadas en
el tubo. Cuando el extremo pasa por el interruptor 130,
el estribo 24 es retraido, con lo que se aplica fuerza
para empezar con la cujecion de las aletas en el tubo 10A.
Al empezar el funcionsmiento, el tubo desnudo
10 10 es alineado en su eje de trabajo mediante la disposi-
cion de puente 46 y cerca de los rodillos de formacion
de nervios y de relleno por detras y del brazo correspon
diente. El brazo 16 es basculado hacia abajo en torno al
arbol 18, mientras que el estribo 24 estd libre para es-
15 te movimiento. Cualquier ajuste lateral del brazo puede
originarse, en caso de necesidad, utilizando el boton 20
nediante el érbol 18. El estribo 24 es hecho girar hacia
adelante sobre la prolongacién del brazo 22, mientras que
se ejerce una presién adecuada dirigida hacia abajo sobre
20 los rodillos, lo cual se efoctua mediante el dispositivo
de medio de presion aplicado al brazo de piston 28. E1 ma
terial de partida para aletas 13 se introduce debajo del
tubo en la zona entre el rodillo conformador 90 y el rodi
1lo de husillo 92. ELl tubo desnudo es hecho girar y movi

25 do axialmente tal como se muestra por las flechas represen

7-6-73- - 15 -



tadas en la figura 1; esto se realiza en una distancia
corta hasta que el material de partida para aletas se man
tenga en su sitio. La profundidad de la ranura puede de-
terminarse ajustando el perno 52. Utilizando el perno 49

5 Pueden lograrse variaciones insignificantes en el éngulo
de paso. El movimiento del bastidor en torno al perno 50
se hace posible dentro de las hendiduras 47 y 51 soltan-
do los pernos 48. El dedo 70 para la formacidn de aletas
Puede ajustarse en caso de necesidad; éste actla come es

10 tabilizecidn contra la aleta que sale de los rodilles 90
¥ 92 hasta que esta aleta este colocada y fijada en su
posicion dentro de la ranura previamente formads del tu-
bo. Ia conduccion ulterior de la aleta se realiza cuando
esta discurre entre los rodillos 40 y 42. Los rodillos 40

15 ¥y 42 practican la ranura en el tubo por efecto de rodamien
to y rellenan por detras la aleta introducida, de tal mang
ra que la aleta quede sujeta en el tubo de la manera repre
sentada en la figura 4. '

ELl tubo 10 desnudo entra en el dispositivo de

20 aplicacion de aletas segun el presente invento, estando
provisto el rodillo 40 de una parte 100 que sirve para la
formacion de la ranura 101. La ranura 101 se practieca,
aplicando presién, por el procedimiento de rodamiento, es
decir, no mediante entallado o corte. Debajo del tubo, es

25 decir, en én sitio que se encuentra hacia abajo en el sen

7-6-73- - 16 -
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tido del avance de la fabricacion en el valor de la mitad
del paso deseado de la aleta, se forma previamente el ma-
terial de partida de aletas 13 en una seccion transversal
que discurre oblicuamente desde el exterior hacia el inte
rior. BEsto se hace aplicando presion entre un rodillo con
formador 90 y un rodillo de husillo 92 accionado. En este
punto de trabajo, la base del msterial de partida de ale-
tas entra en la ranura 101 anteriormente formada. Durante
una revolucion completa o un paso se realiza el relleno
por detras de la ranura y la sujeoién de la aleta per
apriete. En este caso se utilizan simultaneamente un sa-
liente 102 del rodillo 40 adecuado para el relleno por
detras y un saliente 104 en el rodillo 42. En el relleno
por detrés, la pared del tubo 10 se mueve y se deforma

de tal manera gque de este modo se deforma parcialmehte 1la
base de la aleta y, a consecuencia de ello, se sujeta la
aleta en el tubo. Aunque en la figura 4 de los dibujos eg
to estd representado de forma exagerada, se logra una su
jecion o un blogueo de la aleta en el tubo que tiene for
ma esencialmente de cola de milano.

Tal como mesulta de la figura 5 de los dibujos,
segun el presente invento se utiliza, en tubos de pared
gruesa, otra disposicién de sujecién para aletas de alu~
minio. Esto quiere decir que los rodillos 40A y 42A es-

tan realizados de otra forma, es decir, de tal manera que

- 17 -
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el relleno por detras se realiza aplicando una presién
de rodadura en el espacio entre las aletas, con lo que
el acero es introducido por prensadoc en las aletas.

En la figura 7 estd representada una seccion
transversal del tubo con aletas reguerido, arrollado esen
cislmente en forma helicoidal, que se fabrica con el dis-
positivo descrito en lo que sigue. En ellas se puede ver
que el material de aleta 40! esta constituido por una
parte achaflanada hacia el exterior y vertical en dirsc-
ciéﬁ radial, y una parte esencialmente horizontal y do=-
blada dos veces. Esta parte de base horizontal se confor
ma previamente de manera que se forme un primer sector
40A' al lado del ala vertical y un segundo sector 40B'
que esta desplazado hacia el exterior con respecto al
primer sector y queda esencialmente paralelo respecto a
el. Cuando la alsta formada es arrollada firmememiz alre
dedor del tubo 22', se forma una disposicion considerable
de solapamiento de la clase en que el contacto de encaje
de la aleta solapante conduce, en Los puntos indicados
con 242' y 244', a un tubo con aletas arrollado esencial
mente en una pieza que ofrece un rendimiento mayor de
transferencia de calor entre los medios fluyentes que
atraviesan el tubo 22' y el medio fluyente al que estan
expuestas las aletas 40', En la figura 7B, la aleta 40'

’
esta conformada en L de manera que se formen un ale acha

- 18 ~
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flanada vertical que se extiende desde el interior hacia
el exterior y una base horizontal. EL sector de base no
estd conformado previamente en esta forma de realigacion
tal como ocurre en la forma de realizacidn segun la figu
ra 7, sino que se monta en la aplicacion al tubo 22' de
tal menera que solape el canto exterior de la base de la
aleta anteriormente arrollada de forma helicoidal bajo
un efecto de presidn, de manera que se una con ella for
mando uns sola pieza y se deforme juntamente con ella.
En la figura 16 esta representado el nuevo dig
positivo, indicado de manera muy general con 20', gue pue
de recibir, girar y avanzar en direccidn axial tubos deg
nudos 22', utilizéndose una instalacidn que esta indica-
da de forma muy general con 64'. El avance se efectua en
la direceion hacia una posicién de conformacion de aletas
y de aplicacion de aletas que tbtiene, al final, el mate-
rial provisto de aletas 24'. El sistema sustentador de
tubos de elimentacion presehta, de forma muy general, un
bastidor adecuado 26' que lleva un mecaenismo de libera-
cidn de tubos 28' en el que esta situado material tubu-~
lar liso en direccion longitudinal sobre elementos de ar
mazon sustentadora 30'. E1 tubo liso 22' esta soportado
por rodillos alineados axialmente y rodillos de guia 32',
34' y 36'. E1 rodillo de gula 36' es una parte del meca

nismo de liberacidn 28' del tipo en que, en cuanto aquel
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es girado en el sentido contrario al de las agujas del
reloj, la longitud de tubo contigua sobre la armazon 30!
cae en la posicion axial de aplicacion de aletas. El ma
terial tubular y, por tanto, el soporte del bastidor de
5 tubos ¥y el mecanismo de liberacion estan construidos pa
ra una longitud deseada cualquiera del material tubular
22'.
Debajo de los elementos horizontales 27' del
bastidor de soporte se encuentra un bastidor de soporte
10 38" que estd colocado oblicuamente de la manera indicada
para soportar el material de aleta 40' arrollado. Ia bo-
bina descansa sobre una mesa circular que esta soportada
de forma giratoria sobre el bastidor 42'. Este bastidor
42' puede bascular lateralmente hacia afuera, de manera
15 que se pueda colocar, en caso de que sea necesario, una
bobina adicional de material de aleta. Un mecanismo de
frenado no representado esta unido al mecanismo de giro
¥ es accionado de forma hidrdulica o neumdtica para man
tener un gobierno por fuerza de inercia. Sobrse el lado
20 de salida del mecanismo de conformecion de aletas se en
cuentra una armazon de soporte que recibe el tubo provis
to de aletas y que esta provista, de forma muy general,
de elementos sustentadores verticales 44', encima de los
cuales estd dispuesto un montante angular 46',Unos elemen

25 tos de bastidor 48' horizontales adecuados completan la

7&6073- - 20 -
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construccidn sustentadora. El material tubular provisto
de aletas es recibido y soportado por tres rodillos lon
gitudinales 50', 52', 54' que presentan una distancia an
gular idéntica entre si. Un brazo de contrapeso 56' sopor
5 ta el rodillo longitudinal 50' y estd dispuesto en el &r
bol 58' que 8 su vez esta sujeto a la manivela 60' que
hace que el rodillo longitudinal 50' bascule hacia arri
be para hacer posible, a consecuencia de ello, que una
longitud acabada del material tubular provisto de aletas
10 sea entregada a un soporte no mostrado. En el centro en-
tre el soporte para el tubo liso y el soporte para el ma
terial tubuler provisto de aletas se encuentra el Gispo-
sitivo de conformacion de aletas y de arrollamiento que
se describirs com mas exactitud en lo que sigue. EL me-
15 canismo de alimentacion de energia y de accionamiento se
encuentra en la caja 62'. Encima de esta caja esté'dispueg
0 el mecanismo de giro de tubos y el mecanismo &e accio-
namiento de avance axial para el tubo, que esta indicado,
de forma muy general, con el numero de referencia 64'. EL
20 mecanismo de conformacion previa de aletas se indica de
forma muy general con el numero de referencia 66' y s@
describira con mas exactitud en lo que sigue.
. En las figuras 8, 9 y 10 esta representado el
dispositivo de conformacion previa de aletas. La cinta

25 de aleta 40' procedente del material de la bobina es con

Te6.T73. - 21 -
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ducida a traves de una serie de rodillos de guia y de con-
formacion previa que estan soportados sobre el elemento
constructivo 68'. Un primer rodillo temsor 70' y rodillos
de gufa contiguos 72' y T4' hacen que la cinta de aleta
sea desviada e introducida en el intersticio de los pri-~
meros rodillos de conformacion previa 76' y 78'. Tal co-
mo se ve en la figura 9, la cinta de aleta se deforms en
frio, acodandose primero el ala 40A' horizontal gque ha

de conformarse, a saber, en direccion al movimiento sxial
de entrada del tubo 22'. Despues de esto, la cinta es
introducida en el intersticio de los segundos rodillos
80' y 82' de conformacion previa que oprimen, con ayuda
de un proceso de semiprensado, la base horizontal del ma-
terial deraleta a la forma 40B', tal como esta mostrado
en la figura 10. A causa de las presiones de prensado
extremadamente elevadas que se necesitan en esta evapa

de conformacidn previa, el rodillo 82' es accionado por
un motor auxiliar 84' con un par de giro elevado median
te la rueda de cadena de accionamiento 86', la cadena

88' y una rueda de cadena 90! motriz. Cuando el material
de aleta 40B' sale de los segundos rodillos de confor-
macion previa, se desplaza a la tercera etapa de confor-
macion previa representada en la figura 15. Tal como se
ve en el dibujo, el husillo 92' esta soportado en una ca-

ja giratoria 94' de husillo con ayuda de un arbol 96' que
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esta introducido por roscado en el husillo. Sobre la ca-
ja 94' esta enchavetado un disco 98'. La correa 100' se
extiende desde un accionamiento no representado con nu-~
mero de revoluciones variable que esta construido de tal
menera gue pueda hacer girar en soportes 104' y 106' el
husillo y la caja d&e husillo con respecto al dispositivo
de soporte 102'. AL lado del husillo 927 de aplicacion

de aletas esta dispuesta una rueda conformadora 108', de
tal manera que pueda llevar a la forma definitiva la par-
te radial exterior de la aleta mostrada en la figura T.
Este proceso se realiza por el efecto de presion y la de-
formacion del material de aleta, con lo que se acheflana
el ala radial exterior, asi como mediante un proceso de
estirado, por lo gque el ala horizontal 40A' sobre la su-
perficie 40B' del nervio anterior es cargada con prasion,
de manera que sobre el tubo 22' se forma un cuerpo de alg
ta arrollado constituido esencialmente por una pieza. La
rueda conformadora presenta un eje 110' que estd soporta-
do de forma ajustable con respecto a una caja de sopor-
te 116' con ayuda de rodamientos de bolas 112' y 114' de
alineacion automatica. Una tuerca elevadora 118" y una
tuerca de blogueo 120' se utilizan para mantener la po-
sicion deseada de la rueda conformadora 108'. Unas aber~
turas roscadas 122' y 124' en el dispositivo de soporte

102' estan realizadas de tal manera que pueden alojar
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Pernos roscados con los que los soportes pueden sujetar-
se en la posicion deseada. El éngulo de laminacion vy la

fuerza de presién de laminacion de la rueda conformado-

ra 108' se ajustan moviendo los arboles roscados 126' y

128! con respecto a las tuercas 130' y 132'.

En la figura 11 esta mostrado el alzado fron-
tal de la disposicidn de avance de tubos, encontrandose
el material tubular 22' entre log rodillos de acciona-
miento por friccion 134'. Cada uno de estos rodillos es
ta soportado de forma giratoria sobre un arbol indicado
con 136'. Los rodillos 134' estan hechos preferibl emente
de poliuretano, un material que se prefiere a causa de
su resistencia y sus propiedades de rogzamiento. Para ca-
da disposicion de rodillos, un 6rgano de manguito y bra-
zo 138' forma, en uno de los extremos, una caja de sopor—
te 140' para rodillos de accionamiento. El otro extremo
estd en wnidn articulada con un husillo 142', lo que hace
posible un movimiento de giro doble y que transcurrs en
direccion transversal alrededor de un eje 144' de arbol.
Esto quiere decir que el Organo de manguito y brazo 138!
¥y su caja de soporte de rodillos 140! asociada pueden gi
rar en torno al arbol 144' esencialmente en un plano trang
versal al eje del tubo 22' para ajustar asi el tamafio del
tubo y/o0 la presion del rodillo sobre el tubo. A esto se

agrega el que se realiza un movimiento de giro en toro
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lar de los rodillos 134' con respecto a la superficie cir

cunferencial del tubo 22', y debe ser ajustada, a conse-
cuencia de ello, la velocidad de avance axial del tubo
22', A cada Organo de manguito y brazo 138' pertenece un
varillaje 148' que esta unido en uno de los extremos al
organo de manguito y brazo 138' y, en el otro extremo, al
bloque de soporte 150' que esta sujeto en el bastidor tra
sero. El cilindro 152' de rodillos de accicnamiento pue-
de ser desplazado en torno al bloque 150'., En la superfi
cie interior del cilindrc 152' de rodillos de acclonamien
to0 estén dispuestos elementos de husillo 142'. En la su-
perficie exterior del cilindro de rodillos de accionamien
to esté fijado un brazo articulado 154' que es acclonado
por un cilindro 156' de presidn de medio fluyente, con
ayuda de un varillaje de pistones 158'. El cilindro 156'
esta sujeto, de forms articulada, con el soporte 152' en
la caja. Unas tuberias de presion 162' y 164' de medio
fluyente adecuadas conducen el medio de presién con el
que es accionado el brazo articulado 154'. En la tuberia
de presion de medio fluyente se encuentra una valvula 166",
con la que se puede gobernar la presion de los rodillos
de accionamiento por friceion 134' aplicada al tubo 22'.
Ademas estan provistas instalaciones adecuadas de regula
cién de presidn de medio fluyente que estan indicadas, de

forma muy general, con 168'.
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En las figuras 8 y 13 estd representada una guila
de conformacion de aletas indicaday de forma general, con
470" que presenta dedos de gula 172', los cuales son ele-
mentos alargados relativamente planos con extremos 174'
entallados que pueden correr, inmediatamente despues del
proceso final de conformacion previa, entre las aletas
fabricadas para mantener asi las aletas en posicion rela
tivamente recta e impedir un curvado de las aletas hasta
que esté formada la aleta siguiente. Los dedos estdn so-
portados sobre un arbol 176' gque estd sujeto en el men-
guito 178' con ayuda de un tornillo de blogueo 180'. Los
ajustes de minutos de éngulo del arbol 176' para un paso
dado se realizan girando la rueda moleteada 182' que es-
td dispuesta sobre el arbol 184' que mueve el arbol 176"
hacie adelante y hacia atrés en la direccion deseada a
traves del menguito 178'. Una tuerca de seguro 186' se
ocupa de que se mantenga la posicién degeada.

En la figura 14 estan representados detalles
de la cabeza de accionamiento. Aunque esta mostrado sola
mente uno de log tres rodillos de accionamiento de tubos,
estas explicaciones valen tambien para los otros dos ro-
dillos de accionamiento de tubos, debiendose tener en
cuenta que los otros mecanismos de cabeza de accionamien
to estan dispuestos a la misms distancia alrededor del

eje del tubo 22' y son identicos al primer mecenismo. El
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disco de accionamiento 190' es accionado por la correa
192' y presenta un arbol 194' que esta dispuesto, de ma
nera que pueda girar con respecto a la caja 200', en los
soportes 196' y 198'. Un drbol de unidn estd indicado eg
quemsticamente mediante una 1{nea 202'de trazos. Este &r
bol de union osta unido, por uno de los extremos, median
te una junta universal 204', con el grbol 194'. El otro
extremo del arbol 202' esta acoplado a una junta univer
sal 206' que & su vez estd montada en el grbol 136', con
el que se pone en rotacidén el rodillo de accionamienio
134'. El mecanismo de a2juste de paso 208' esta soportado
de manera que pueda girar en torno a la caja 210' Gel sg
porte de tubos y eata provisto de tres uniones 212' de
bola y engaree dispuestas a la misma distancia, de las
que aqui sélo estd mostrede una, asi como del arbol 214
que estd montado directamente en una union 216' de bola
y engarce del manguito 140' de soporte de rodillos de ag
cionamiento de cada rodillo de accionamiento. En el caso
de accionamiento, un arbol roscado 218' es girado por
una manivela en una tuerca 220' del mecanismo 208'. Este
movimiento de giro actia mediante el varillaje 214' en
el sentido de que se varian la posicidn angular de los
manguitos 140' de rodillos de accionamiento con respeg
to al tubo 22' y, a consecuencia de ello, la magnitud

del avance axial del tubo.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencion propia, no nueva, pero
no establecida, practicada, ni divulgada en Espafia, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Introduccién, por DIEZ afios, son 1los que se recogen
en las reivindicaciones siguientes:

18.- Perfeccionamientos introducidos en la fa-
bricacion de tubos con aletas, cuya fabricacidn compren-
de: hacer avangar axialmente un tubo desnudo contiruvemen
te giratorlio y suministrar, en tormo a la superficie exte
rior de dicho tubo una aleta sustancialmente continue, de
seccion transversal estrechada, de modo que quede fijada
en contacto intimo de transferencia de calor con dicho tu
bo, cuyos perfeccionamientos se caracterizan porque la ti
ra continua de material de partida de la aleta se somete
a laminacion en un laminador cdénico con el resultadc de
que se consigue el estirado de las fibras del metal en la
zona periférica exterior de la aleta y de que, simulténeg
mente, lag fibras de la parte de base de la aleta no su-~
fren deformaciodn sustancial alguna, 1o que proporciona
automaticamente un enrollamiento natural en hélice de la

o . 7
aleta acabada sin deformacion alguna de sus caras latera

les lisas.
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28 .- Perfoccionamientos segun la reivindicacion
18, caracterizados porque la aleta acabada presenta una
seccion transversal sustancialmente triangular, y su union
con la superficie exterior del tubo se realiza por inser-
cion de la misma en un surco helicoidal previamente talla
do en dicha superficie, EIOqueéndose luego en posicion di
cha aleta por recalcado del material del tubo a uno y otro
lado de la misma y contra ella.

38.- Perfeccionamientos segun la reivinéicacion
18, caracterizados porque la aleta, antes de sufrir su la
minacién, tiene una seccion transversal en L ¥y Pporgue su
union con el tubo se realiza por simple enrollamiento so-
bre el mismo, quedando l2 parte de pie de una espira de
la aleta en relacion de contiguidad con la parte de pie
de la espira adyacente. '

48, Perfeccionamientos segun la reivindicacion
38, caracterizados porque la parte de ple de una espira de
la aleta se encuentra parcialmente solapada con la parte
de pie de la espira contigua, en toda la longitud del tu-
bo. -

58,~ Perfeccionamientos introducidos en la fa-
bricacion de tubos con aletas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an

tecede, representado en los dibujos que se acompalian y con

los fines que se han especificado.
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MJP/.

Esta Memoria consta de treinta hojas escritas

’ Iy
g maquina por una sola cara.

20 i, 1973

Madrid,
P. A, Albers, G A urn
Par rousty
- 30 -
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