Int. Cl& b1l

19 c-38

MEMORIA DESCRIPTIVA
QUE SE ACOMPANA A TA SOLICITUD DE REGISTRO DE
PATENTE DE INTRODUCCION
Por 10 afios en Espaiia y Provincias de Ultramar
a favor de
"OGIPSA" Oleoductos, Gaseoductos e Instalaciones
Petroliferas, S.A., domiciliada en Gran Via, 50,
BILBAO.
Por:
"PROCEDIMIENTO Y MAQUINA PARA TA FABRICACION DE

TUBOS DE ALETASY

~=000=~



10

15

20

25

30

515996

De acuerdo con un procedimiento de fabricacidn bien
conocido de los tubos de aletas, se enrolla una cinta de metal
de canto alrededor de un tubo, el cual se hace girar y se des-
plaza simultdneamente en el sentido longitudinal, cuando la
aleta estd destinada a formar una hélice en la periferia del
tubo. Generalmente, la cinta de metal estd provista de ranuras
0o muescas en su borde exterior las cuales son mutuamente equi-
distantes y que se abren en dicho borde exterior cuando se en-
rolla y se sujeta la cinta metdlica en el tubo.

El ensamblado se efectlia normalmente mediante solda-
dura por arco o por soldadura de latdén. En los tubos de aletas
utilizados en los intercambiadores térmicos, la altura de la
aleta encima de la superficie externa del tubo debe calcularse
en funcidén de la cantidad de calor que ha de ser transmitida
desde el interior del tubo hasta el exterior de este Wltimo, o
viceversa. Cuanto mds elevada es la cantidad de calor tanto més
alta ha de ser la altura de la aleta, es decir que se necesita
una meyor superficie de transmisidén del calor. A este efecto,
los fabricantes de tubos de aletas se ven obligados a almacenar
cintas de metal de anchos diferentes (siendo la altura de la
aleta igual al ancho de la cinta metdlica) con el fin de poder
responder a la demanda @e los diversos compradores. Bl recorte
de las ranuras o muescas, en caso de que estas sean necesarias,
constituye igualmente una operacidén compleja y costosa, en parti-
cular cgando ge precisa cortar cintas de diferentes anchos en
funcidén de las varias profundidades, lo que puede dar lugar a la
utilizacién de un utillaje variado. Por tanto, es preciso tener
en cuenta también los problemas que resultan del utillaje. Tam-
bién es a menudoé necesario formar ranuras o muescas de diferen-

tes anchos y cuanto més anchas son estas ranuras mayor es la
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cantidad de materia que ha de ser desechada como resultado de
la fabricacidn de la cinta de metal amuescada,

El presente invento tiende a eliminar los inconvenien-
tes mencionados més arriba y, en primer lugar, a reducir el ni-
mero de clntas de diferentes dimensiones que han de ser conser-
vadas en existencia, e incluso, en el mejor de los casos, a
permitir la utilizacidn de cintas que presentan una unica anchu~-
ra como materia prima para los varios tipos de tubos. ELl presen-
te invento tiende igualmente a simplificar la operacidén de amues-
cado y reducir o inclusc eliminar enteramente los desechos gue
resultan de la fabricacidn de las aletas.

Aungue en la descripcidn que sigue se haga uso de la
expresidn "placas de metal", queda entendido que el invento cu-~
bre igualmente los casos en los cuales las aletas estdn forma-
das en elementos filiformes, los cuales pueden presentar una
seccidén recta circular, ovalada o poligonal.

El invento se refiere egencialmente a un procedimien-
to de fabricacidén de tubos de aletas que incluyen aletas heli-
coidales o anulares que estdn separadas, por 1o menos en sus
bordes externos, por ranuras o muescas de perfil en forma de V,
por ejemplo. La caracteristica principal del invento consiste
en el hecho de que se cortan preferentemente placas o lédminas
metdlicas de configuracién cuadrada o rectangular en una cinta
de metal de una anchura predeterminada por medio de pasadas
transversales, siendo 1la longitud de las piezas cortadas igual
a la altura de la aleta que ha de ser formada por las cintas de
metal, y en el hecho de que la aleta estd constituida por dichas
placas de metal, las cuales se sujetan en el tubo una tris otra,
bien de manera estrechamente adyacente las unas con relacidn a

las otras, o bien de acuerdo con una separacién mitua alrededor
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de la periferia del tubo, de tal modo gque las separaciones o
intervalos que se forman entre las placas de metal formen las
ranuras o muescas antedichas.

De acuerdo con el invento, es, por consiguiente, po-
sible utiligar a guisa de material inicial para las aletas cin-
tas de metal de anchura uniforme. Cuando se desea obtener ale-
tas de alturas diferentes, es posible cortar en una sola cinta
metdlica, o en varias cintas metdlicas de ancho idéntico unas
plezas que presentan una longitud correspondiente a la altura
deseada de la aleta, y soldar a continuacidén dichas piezas una
tris otra por uno de sus bordes en la superficie externa del
tubo, para realizar la aleta. Un procedimiento sencillo y prac-
tico consiste en este caso en introducir placas metdlicas una
tras otra a lo largo de un dispositivo de guiado en forma de ca~
nalén, que conduce hacia el exterior del tubo, y a continuacién

en soldar dichas placas en dicho tubo, mientras se hace girar

-este dltimo alrededor de su eje longitudinal y, eventualmente

mientras se desplaza también longitudinalmente en el sentido
del eje citado anteriormente con relacidn al dispositivo de guia-
do. Bl dispositivo de guiado puede estar dispuesto de tal manera
que las placas de metal se introduzecan en posicidn radial con
relacidén al.tubo, pero sin embargo también es posible conferir
a dicho dispositivo de guiado una clerta inclinacidén con rela-
cién al radio del tubo de tal manera que las piezas metdlicas
formen unos dngulos con dicho radio, es decir que estén mds o
menos inclinadas con relacién a la generadora de la superficie
éxterna del tubo.

Aunque pueda resulbtar muchas veces mds facil despla-
zar el tubo en el sentido longitudinal durante la introduccidn

y durante la operacidén de soldadura de las placas metdlicas en
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el tubo, también es posible hacer girar dicho tubo sin despla-
zarlo y hacer que el disposltivo de guia en forma de canalén
avance a lo largo del tubo, mientras se hace girar éste tltimo.
En caso de necesidad, el dispositivo de guiado y el tubo pueden
desplazarse el uno con respecto al otro.

Muchas veces, es suficlente, en particular cuando el
tubo tiene un didmetro exterior importante, cortar unas placas
de metal en la cinta metdlica a lo largo de un eje rectilineo
transversal, pero también es posible en particular para tubos
de pequefio didmetro efectuar el recorte en piezas de la cinta
metédlica con una prensa o por cualguier otro procedimiento ani-
logo, de tal manera que los bordes de las placas de metal ten-
gan un perfil curvo cuyo radio de curvatura corresponda por lo
menos aproximadamente, al radioc externo del tubo.

81 se hace la soldadura por aportacién de materia, es-
te proporciona una ventaja importante ya que se forma un sobre-
espesor de soldadura, el cual se extiende a lo largo de un eje
anular o helicoidal alrededor del tubo, continunandoc igualmente
encima de las separaciones formadas entre las placas soldadas.
Por tanto un agente de transmisién de calor que fluye a lo lar-
go de la pared externa del tubo queda asi dotado de todas las
caracteristicas de una circulacidn turbulenta. En otros térmi-
nos la circulacidén laminar que se produce corrientemente en la
superficie de un tubo liso queda perturbada por los sobre-espe-
sores o nervios de soldadura, lo gue mejora la transmisidn del
calor hacia o desde el agente en cuestidn.

El presente invento incluye igualmente la elaboracién
de tubos de aletas de acuerdo con el procedimiento que se acaba
de describir.

La maquina destinada a poner en practica el procedi-
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miento en cuestidén estd caracterizada porque incluye un dispo-
sitivo de guiado en forma de canaldn para la alimentacidn o la
introduccidn de placas de metal separadas en el exterior del
tubo, y un dispositivo destinado a introducir las placas de me-—
tal a lo largo de dicho dispositivo de guiado, asi como un dis-
positivo de soldadura destinada a fijar dichas placas de metal
en el exterior del tubo. El dispositivo destinado a la alimen-
tacién de las placas de metal en el dispositivo de guiado puede
estar constituido ventajosamente por un cargador mecédnico, un
transportador destinado a retirar las placas de metal fuera del
cargador mecdnico para introducirlas en serie en el dispositivo
de guiado en forma de canalén, asi como una cadena sin fin pro-
vista de pinzas o garras de apriete dispuestas de manera que
puedan sujetar las placas de metal e introducirlas a lo largo
del dispositivo de guiado para arrastrarlas hacia un puesto de
soldadura situado en el exterior del tubo., Es posible hacer que
ésta mdguina funcione de manera enteramente automdtica. Para
pefmitir el avance y la soldadura de un gran ntmero de placas
metdlicas por unidad de tiempo, el cargador mecdnico puede estar
dotado de varias salidas para las placas de metal. Ademis, puede
realizarse con varios conductos verticales dotados en su extre-
midad inferior de aberturas laterales orientadas hacia un trans-
portador de evacuacidn, el cual estd dotado a su vez en el lado
orientado hacia las aberturas laterales, de un clerto numero de
partes salientes o protuberanclas separadas eﬁuidistantes, con
una distancia de separacidn que corresponde al ancho de las pla-
cas de metal. Cuando el transportador de evacuacidn estd funcio-
nando, una placa de metal se encuentra apretada entre cada par
de protuberancias sucesivas cuando dicha protuberancia es arras~

trada méds alld de una abertura lateral.
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Ias demds caracteristicas y ventajas del invento se
describirdn ahora de manera mds detallada en un modo de reali-
zacidn particular, con referencia a los dibujos adjuntos en los
cuales:

La figura 1 representa un tubo durante el proceso de
formacién de una aleta en este Wltimo en un dispositivo represen-
tado en alzado lateral.

La figura 2 es una vista en planta que ilusitra una
cinta metdlica destinada a constituir el material de las aletas,

Lg figura 3 es una vista idéntica a la de la figura 2,
pero que ilustra otra cinta de metal destinada a constituir el
maeterial de las aletas.

La figura 4 ilustra esquemdticamente una méquina des-—
tinada a fijar placas o laminas metdlicas en el exterior de un
tubo, segun se representa en alzado.

La figura 5 es una vista de perfil de un transporta-
dor de alimentacidén incorporado en la méquina ilustrada en la
figura 4.

Ta figura 5a es una vista en seccidén de un transpor-
tador de alimentacidn provisto de garras de apriete destinadas
a asegurar el avance de las placas metdlicas.

Ta figura 6 es una seccidn vertical de un cargador
mecénico destinado a las placas metdlicas y del elemento adya-
cente de un transportador de evacuacién.

La figura 7 es una seccidn horizontal del cargador
mecdnico y del transportador de evacuacidén anteriormente cita~
dos,

La figura 8 ilustra en planta un calzo o cufla de se-
paracién para las garras de apriete.

Se observard que las Figuras 5a, 6 y 7 estan dibujadas
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a escala ampliada con relacidn a las figuras 4 y 5.

Segin se ilustra en la figura 1, las placas o léminas
metdlicas 1, 2 y 3, las cuéles son preferentemente de configura-
cién rectangular o dotadas de bordes curvos, se introducen en
serie a lo largo de un dispositivo de guiado en forma de cana-
16n 4, en direccidén a la periferia de un tubo 5 que ha de estar
provisto de aletas. EL dispositivo de guiado 4 estd destinado
a mantener las laminas metdlicas en un plano gque forma preferen-
temente un adngulo reeto, y eventualmente cualquier otro tipo de
éngulo, con el eje de rotecidn del fubo. La alimentacidén de las
placas metdlicas puede ser obtenida por ejemplo por medio de la
inclinacidén dada al disposiﬁiyo de guiado en forme de canaldn
y/o con la ayuda de un ﬁecanismo de avance que estéd representa-
do en la figura 1 por un par de rodillos de.alimentacién 6, los
cuales se extienden a través de los orificios formados eﬁ los
lados opuestos del dispositivo de guiado 4, para desplazar y
avanzar las lédminas metédlicas a lo largo de dicho dispositivo
de guiado, estando dichas laminas mahtenidas en alineacidn por -
sus bordes longitudinales, bien de manera adyacente las unas
con relacién a las otras, bien con una separacidén mitua deter-
minada. Un rodillo 7 que estd situado en la proximidad de la
extremidad del dispositivo de guiado 4 adyacente al tubo 5, es
decir en posicidn opuesta al tubo, estd dispuesto de tal manera
que comprima las placas o lidminas metdlicas cuyos extremos es-

ta4n orientades hacia el tubo, encima de la superficie externa

" de este Ukimo. En la proximidad de dicho extremo del dispositi-

vo de guiado 4 estd formada una abertura lateral 8, a través
de la cual pueden introducirse unos electrodos de soldadura de
tal manera que sea posible realizar la soldadura de las placas

metdlicas que estadn comprimidas en la periferia del tubo 5 por
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su borde interior por medio del rodillo 7. Cuando el tubo gira
y si el dispositivo de guiado en forma de canaldén 4 permanece
inmévil, se forma una aleta anular en la periferia del tubo 5,
ya que las placas metdlicas se sueldan en el tubo mientras que
unas ranuras o muescas en V se forman entre los bordes longitu-
dinales adyacentes de dichas placas metdlicas. Si el tubo y el
dispositivo de guiado 4 se desplazan el uno respecto al otro

en el sentido longitudinal del tubo mientras este dltimo estd
animado de un movimiento de rotacidén, se forma una aleta heli-
coidal en la periferia del tubo 5. En la cara subyacente del
dispositivo de guiado en forma de canaldn 4, esta dispuesto un
manguito de enfriamiento 8 provisto de un orificio de admisidn
10 para el fldido de enfriamiento, es decir por ejemplo agua,
asi como un orificic de evacuacidén 1l para una tuberia de flii-
do de enfriamiento 12 cuya abertura interna esta situada en la
proximidad de la parte del manguitg de enfriamiento 8 disﬁuesta

en una posicidn adyacente al tubo 5.

Por lo que se refiere a las cuestiones de almacenado

y de economia del material constitutivo de las aletas, puede

obtenerse una ventaja decisiva si las placas o laminas metdli--
cas 1, 2 y 3 destinadas a constituir las aletas se-certan en
una cinta metdlica 13 (véase figura 2) que tienen el mismo an-
cho b que las placas metdlicas, siendo su longitud igual a la
altura h de la aleta.

Cuando se precisa fabricar tubos con aletas que tie-
nen alturas diferentes de aleta, las placas metdlicas se cortan
en la misma cinta metdlica o en una cinta que presenta el mismo
ancho b que en el caso anterior, pero de una longitud diferente
il. En el caso més favorable, es suficiente utilizar como mate-

ria prima para las aletas unas cintas metdlicas dotadas de una
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sola y misma anchura. En lugar de las cintas metdlicas es tam-
bien posible utilizar elementos filiformes que presentan una
seccién recta dada, por ejemplo circular, ovalada o poligonal.

El corte de la cinta metdlica puede efectuarse con
prensa de acuerdo con separaciones rectilineas en el sentido
transversal, segin se representa en la figura 2, o con separa-
clones curvas en el sentido transversal, segin se representa
en la figura 3, siendo asi los bordes o las aristas curvas de
las placas metdlicas asi formadas, susceptibles de adaptarse
instantaneamente a la periferia del tubo. Les hordes de las 14-
minas asi obtenidas estdn dotados preferentemente del mismo ra-
dio de curvatura que la superficie externa del tubo.

Gracias a las técnicas de soldadura actuales, las pla-—
cas metdlicas pueden soldarse en la periferia del tubo a una ve-
locidad acelerada, por ejemplo de cuatro a seis placas por se-
gundo por ejemplo. Esto requiere por tanto un mecanismo de ali-
mentacidén ultrardpido. Ademds, es preciso poder modificar la
separacidén entre placas metdlicas sucesivas en la periferia del
tubo, para responder & las varias condiciones requeridas en cuan-
to a transmisidén de calor. Por ejemplo, el mecanismo de alimen-
tacién ha de ser capaz de mantener las placas metdlicas en su
posicidén exacta la una con relacidén a la otra. BEn las figuras
4 a 8 estd ilustrado un mecanismo de alimentacién adaptado a
las exigenciés en cuestidn.

Dicho mecanismo de alimentacién incluye, ademis del
dispositivo de guiado en forma de canaldén designado aqui por la
referencia 14 y que estd destinado a conducir las placas o lémi-
nas metdlicas separadas hasta la periferia externa del tubo 5,
un dispositivo destinado a llevar las placas metdlicas al dis-

positivo de guiado 14, asi como un puesto de soldadura (no re-
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presentado) destinado a realigzar su fijacidn en la periferia ex~
terior del tubo. Las placas o ldminas metdlicas mds préximas al
tubo estdn designadas por las referencias 1, 2 y 3, respectiva-
mente, como en el modo de realizacidn descrito més arriba. EL
dispositivo de transporte estd constituido por un cargador meca-
nico que se compone aqui de tres partes 15, 16 y 17 respectiva-
mente, por un transportador de extraccidn 18 destinado a arras-
frar las placas metdlicas fuera del cargador mecdnico para trans-
ferirlas a la hilera de placas en el dispositivo de guiado en
forma de canaldn 14, asi como por una correa sin fin 19 que estd
provista de garras de apriete 19' que estén dispuestas de tal ma-
nera que agarren las placas metdlicas y las introduzcan a lo lar-
go del dispositivo de guiado 14 para conducirlas al puesto de
gsoldadura situado en el exterior del tubo.

Cada parte 15, 16 y 17 del cargador mecanico forma una
conduccibén o canal vertical eventualmente inclinado 20 (véase
figura 6), destinado a contener una hilera de placas metdlicas
21 apoyadas las unas contra las otras, incluyendo dicho canal 20
en su extremidad inferior, una abertura lateral 22 y una pared de
fondo inclinada 23. Es en dicha pared de fondo inclinada 2% donde
la placa metdlica mas baja se desliza oblicuamente hacia abajo,
para salir a través de la abertura lateral 22, donde la placa
mis adelantada estd retenida por una correa sin fin 24 que cons-—
tituye la parte principal del transportador de extraccidén 18. La
placa metdlica més adelantada 25, que estd dispuesta de manera
adyacente a la correa sin fin 24, se adosa contra esta Ultima,
segun se representa en la figuré 6. La correa sin fin 24 que pa-
sa alrededor de un rodillo de arrastre 26 y de un rodillo de
guiado 27, estd provista en su periferia de partes salientes o

protuberancias transversales 28, representando los espacios libres
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formados entre las protuberancias sucesivas una anchura idéntica
o casi idéntica a la de las placas o léminas metdlicas, de modo
gque una placa metdlica sea aprisionada entre cada par de protu-
beranclas sucesivas cada vez que una protuberancia es conducida
a pasar mis alld de la abertura lateral 22 en la extremidad in-
ferior del conducto o del canal 20. Ya que la soldadura de las
placas metdlicas en la periferia externa del tubo puede operar-
se a una cadencla rédpida, es decir, por regla general, a la ve-
locidad de seis placas metdlicas por segundo, la correa sin fin
24 ha de ser arrastrada a una velocidad elevada. En el caso de
que la placa metdlica 26 que estd situada en la parte mds baja
del canal 20 en la primera parte del cargador mecdnico no esta-
ris agarrads por una protuberancia 28 de la correa sin fin 24,
siempre existe la posibilidad de gque la placa metdlica 25' si-
tuada en la parte siguiente 16 del cargador mecdnico (véase fi-
gura 7) puede ser agarrada, y en el caso de que no fuera asi,
todavia queda la posibilidad de que la placa metdlica més baja
25" (figura 7) situada en la tercera parte 17 del cargador meci-
nico pueda ser agarrada entre dos protuberancias 28. Una corre-~
dera 29 se extiende en direccidén al dispositivo de guiado en
forma de cénalén'l4, pudiendo dicha corredera 29 es%ar consti-
tuida por una barra con perfil en forma de L, una de las ramas
de la cual estd enfrentada a la correa sin fin 24 y se extiende
ademds paralelamente a ésta Gltima. La otra rams de dicha corre-
dera se extiende desde la parte delantera por debajo del carga-
dor mecdnico. Resulta que las placas o ldminas metdlicas son
arrastradas desde la parte delantera por la correa sin fin entre
ésta Ultima y el ramal de la corredera que es paralela a ella.
Las partes 15, 16 y 17 del cargador mecénico pueden

presentar en sus extremos inferiores, por el lado posterior;
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una abertura 30 (Véase figura 6), en la cual se extiende un

muelle de lédmina para reforzar la compresibén hacia abajo de
las placas metdlicas més bajas a lo largo de la pared de fondo
inclinada 23, con el fin de empujarlas a continuacidn a través
de la abertura lateral 22 formada en la extremidad inferior
del conducto o canal 20.

Las placas o liminas metdlicas son introducidas a lo
largo del dispositivo de guiado en forma de canalén 14, mante-
niéndose estrictamente su orden de sucesidén asi como su separa-
cién. Las garras de apriete 19' del transportador 19 estin su-
jetas en la correa sin fin 32, la cual se desplaza por medio
de un rodillo de arrastre 33 y de un rodillo de guiado 34, es-
tando una de sus partes dispuesta de manera paralela al dispo-
sitivo de guiado 14 y encima de este Ultimo. Las garras de
apriete estan constituidas segin se ve en la figura Sa, por
dos muelles antagdnicos curvos 35 y 36, los cuales estan suje-
tos en la cadena sin fin 32, de manera que puedan agarrar las
placas metdlicas 37 para introducirlas a continuacidén en el dis-
positivo de guia 14. Para permitir la libre insercidn de las
placas metédlicas 37 entre los muelles 35 y 36 de las garras de
apriete 19', se utiliza un elemento de separacién destinado a
separar los muelles 35 y 36 cuando estos Ultimos se acercan a
unas placas metdlicas dispuestas en la corredera 29. Dicho ele-
mento de}separacién estd constituido por un calzo 38, el cual
se representa en planta en la figura 8, que se extiende eﬁ po-
sicién funcional a lo largo de un trayecto curvo concéntrico
al rodillo de guiado 34, en el emplazamiento donde la correa
gin fin 32 pasa por encilma de dicho rodillo. El calzo de sepa-
racién 38 estd montado en un soporte 39 que estd sujeto de ma-

nera fija en la méquina. Cuando la correa sin fin 32 provista
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de sus garras de apriete 19' pasa por encima del calzo 38 cuya
punta aguda estd orientada en el sentido opuesto al desplaza-—
miento de las garras de apriete, dicha punta penetra entre los
muelles 35 y 36, de tal manera que estos Ultimos se separan a
lo largo de dicho calszo 38. El calzo 38 se termina por un borde
que se interrumpe bruscamente en el emplazamiento donde, duran-
te su desplazamignto'en la cara subyacente del rodillo 34, las
garras de apriete llegan exactamente a una posicién situada por
encima de las placas metédlicas que sobresalen fuera de la corre-
dera 29. A continuacidén, estas placas metdlicas son agarradas
una por una e introducidas en el dispositivo de guiado en forma
de canalén 14, para ser conducidas finalmente hacié el tubo.

Modificando el espesor de las protuberancias 28, es
posible modificar la separacién entre las placas metdlicas, y
por tanto, cambiar la superficie efectiva de transmisidén de ca-
lor de las aletas en el tubo, asi como las condiciones de cir-
culacidn en este dltimo.

Las placas o lédminas metdlicas pueden estar comprimi-
das en el tubo con una fuerza dada, es decir, aplicando una fuer-
za P sobre el eje del rodillo 33.

El invento no se limita a los modos de realizacidn
descritos mds arriba, los cuales se ddn Unicamente a +titulo ilus-
trativo para la puesta en préctica del invento. Conviene obser-
var en particular que el dispositivo de guiado en forma de cana-
1én 14 que corresponde al modo de realizacidén ilustrado en la
figura 4, puede estar dotado de un dispositivo de enfriamiento
del tipo que se representa en la figura 1, el cual ademds estid
dispuesto de tal manera que forme un espacio libre para la ins-
talacién del dispositivo de soldadura requerido para la fijacidn

de las placas o lédminas metdlicas en el tubo.
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Descrita suficlentemente en lo que precede la natura-
leza de la Patente, asi como el modo de llevarla ventajosamente
a la préctica y demostrado que constituye un positivo adelanto
téenico en los procedimientos para la fabricacidén de tubos de
5 aletas, es por lo que se soliclta registro de Patente de Intro-
duccién, por 10 afios en Espafla y Provincias de Ultramar, hacien-
do constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son
sugceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren
su principic fundamental, siendo lo gue constituye la esencia
10 del referido invento, lo que a continuacidn se especifica en las
giguientes:

REIVINDICACIONES

le2,- Procedimiento y mdquina para la fabricacidn de tubos
de aletas, del tipo que teniendo dichas aletas una forma heli-
15 coidal o anular y estando ademds separadas por lo menos en sus
bordes externos por ranuras o muescas, Se caracteriza porque
unas placas o laminas metdlicas, preferentemente rectangulares,
son cortadas transversalmente en una cinta metdlica de una an-
chura predeterminada, siendo la longitud de dichas placas metd-
20 licas igual a la altura de las aletas que han de ser fabricadas
en dichas placas metdlicas, y porque las aletas estédn constitui-
das por las placas metdlicas anteriormente citadas, las cuales
se sujetan una trds otra sobre el tubo bien de manera estrecha-~
mente contigua, bien de manera espaciada por intervalos formados
25 en la periferia externa del tubo, de tal modo que los intervalos
en cuestidn formen las ranuras o muescas antedichas.
28,~ Procedimiento y maquina para la fabricacidén de tubos
de aletas, segin reivindicacidén anterior, caracterizado porque
las placas o liminas metdlicas antedichas se introducen una tris

30 (l~ otra en un dispositivo de guiado en forma de canaldn, estando

Yy,
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empujadas hacla el exterior del tubo donde se sueldan mientras .
el tubo estéd animado de un movimiento de rotacidén alrededor de
su eje longitudinal y, eventualmente, se desplaza también en
el sentido de dicho eje con relacidn al dispositivo de guiado
en cuestidén, en forma de canalén.

38 ,~ Procedimiento y miguina para la fabricacidén de tubos
de aletas, segin cualquiera de las reivindicaclones anteriores,

caracterizado porque la operacidn de corte de la cinta metdlica

‘en placas o ldminas se efectia con prensa o por medio de cual-

quier otre dispositivo andlogo, de tal manera que las aristas
terminales de dichas placas metdlicas tengsn el mismo radio de
curvatura que la periferia externa del tubo.

42,~ Procedimiento y mdquina para la fabricacidén de tubos
de aletas, segin reivindicacidén anterior, caracterizado porque
la operacién de soldadura se efectia con aportacién de materia
de manera que se obtenga wn nervio o corddén de soldadura conti-~
nuo en el exterior del tubo, y situado encima de todos los in-
tervalos formados entre las placas o laminas metdlicas soldadas
en el tubo. '

58,- Procedimiénto ¥ méguina para-la fabricacién de tubos
de aletas, en el que la maquina destinada a poner en préctica
el procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn 28, se carac-
teriza porque incluye un dispositivo de guiado en forma de cana-
16n que estd destinado a encaminar las placas o laminas metdli-
cas separadas hacia el exterior del tubo, un dispositivo de aii—
mentacidén destinado a introducir las placas metdlicas en el dis-
positivo de guiado en cuestidén, asi como un puesto de soldadura
destinado a permitir la soldadure de dichas placas metdlicas en

el tubo.

A J/// 6&.- Procedimiento y méquina para la fabricacién de tubos



10

15

20

25

30

- 17 =

415990

de aletas, segin reivindicacldn anterior, caracterizado porque

el dispositivo de alimentacidén estd constituido por un cargador
mecanico, un transportador de evacuacidén destinado a extraer
una por una las placas metdlicas de dicho cargador mecénico con
el fin de introducirlas en fila en el dispositivo de guiado ci-
tado en forma de canaldén, asi como una correa sin fin provista
de garras de apriete destinadas a agarrar las placas metdlicas
para introducirlas en el dispositivo de guiado en forma de ca-
naldén, con el objeto de llevarlas al puesto de sbldadura gitua~
do en el exterior del tubo.

72,.~ Procedimiento y médquina para la fabricacidén de tubos

. de aletas, segin anterior reivindicacidn, caracterizado porque

el cargador mecanico en cuestidn incluye uno o varios canales
verticales provistos en su extremidad inferior de orifieios la-
terales orientados hacia la correa sin fin del transportador de
evacuacién, y porque dicha correa sin fin incluye, en su lado
orientado hacia dichas aberturas laterales, unas partes salien-
tes o protuberancias dispuestas a intervalos regulares las unas
respecto a las otras, siendo dichos intervalos iguales al ancho
de las placas metdlicas de manera que duiante el paso de una
protuberancia, la correa sin fin pueda agarrar una placa meté-
lica entre un par de protuberancias sucesivas.

882,~ Procedimiento y mdquina pdara la fabricacidén de tubos
de aletas, segin anterior rfeivindicacidn, caracterizado porque
el canal o los canales mencionados anteriormente estdn delimi-~
tados en su extremidad inferior por una pared inclinada en la
cual las placas o lédminas metdlicas pueden deslizarse hacila
abajo, en direccidén al lado de la correa sin fin, bajo la accién
de las placas metdlicas superpuestas.

La presente solicitud de registro de Patente de Intro-

Y
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duceién, debe recaer sobre:

{orilp
) sizers AN

9&,- PROCEDIMIENTO Y MAQUINA PARA LA FABRICACIDN DE TUBOS

DE ALETAS.
Todo ello segun queda sustancialmente descrito en la
presente memoria y reivindicaciones y representade por los ad-

juntos dibujos para los fines especificados.

Madrid, 4 A[RET

Agente Ofici
FERAMDO FVAYE
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