MEMORIA DESCRIPTIVA

DE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE A0S EN ESPANA, A
FPAVOR DE HUDSON PRODUCTS CORPORATION, DE NACIONALIDAD NOR--
TEAMERTCANA, RESIDENTE EN 6855 HARWIN - HOUSTON TEXAS (Us4).

S o b r e

PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR TUBOS DE ALETAS PARA TERMOINTER-
CANMBIADORES.
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La presente invencidn se reflere, de forma
general, a lafabrlcaclonde tubos de aletas, y mAs par—
ticularmente, a un procedimiento perfeccionado para -
fabricar tubos bimetdlicos de aletas, en el cual un N
tubo de material de aletas se monta alrededor de un -
forro de tubo, y los tubos asi montados se hacen pasar.
a través de una serie de discos rotativos de aleteadurc
dispuestos para levantar aletas helicoidales sob?e el
didmetro exberior del tubo de material de aletas, en
tanto que, el mismo ‘tiempo, comprimen apretadamente
su didmetro interior contra el didmetro exterior del -
forro de tubo.

Los forros tubulares de tubos de aletas de —
este tipo son, por lo general, de un metal relotivamen
te duro, como, por ejemplo, cohbre o acero. Por otra %'
parte; el tubo de material de’aletas 88, normalmentg,
de metal relativamente blando, fécilmente extruible,
como, por ejemplo, el gluminio. Cuando se utilizan en
refrigeradores dg aire u otros termointergambiadores
de tamafio grande, los tubos de aletas son, generalmgn;
te, del orden de los 7,31 a los 9,14 .. de longitud,
¥ los oriterios de diseflo precisardn que cada tubo tor
ga una longitud especifica de forrc tubular que posea
una longitud minima de superficie con aletas. Cada ex-
tremo del tubo bimetdlico de aletas; tiens que estar —
desnudo de aletas en una distancii minima para permi-
tir su unién a la placa tubular del termointercambimdures

En un procedimiento de este tipo, los extre—~
mos anteriores o de atague de los ftubos son empujados

a los discos de partida situados’ en la parte delantera



de la disposicidn de discos; los cuales efec?uarén una
mordedura inicial en el material de aletas y, de este
modo, empezardn a tirar del materisl de alebas a tra=-
vés de la referida disposicidn de discos. Esto permite
5:; que el mecanismo de empuje, que se ha desplazado al 11~
mite de su carrera o recorrido; ge retire a su posi;
cidn original para empujar el conjunto de tubos sigui?i
te hacia los discos de partida; a medida que el con-
junto de tubos gigue siendo arrastrado hacia adelanie
10.~ a través de la disposicidn de tubos mientras los dis-
cos de aleteadura ndicionales muerden el materisl.
Aungue el tubo de forro estd en contacto -
friccional con el didmetro interior del tubo de matef~"
rial de aletas para obligarle a que se desplase con é1,
154 el material de aletas no estd apretadamente compriwmido
contra el forro tubular hasta que empieza a desplagzarse
por los discos adicionsles que siguen despuds de los -
discos de partida, Si la tolerancia entre los discos y
el material de aletas no es lo suficientemente pequeﬁa;
20:- el material de aletas no estard comprimido‘lo sufioien~
‘temente apre?ado contra el forro tubular y, oomo rosul~
tado de ello, es posible que los discos empujen el ex-
tremo anterior del material de aletas longitudinalmen-
te fuera del extremo anterior del forro tubular, hacien
25 o= do, as{ que el tubo bimetdlico de aletas no sea ubili-
zable; debido a un exceso de longitud del tubo de Fforro
desnudo por un extremo y/o un defecto de la longitvd
necesaria de superficie ocon aletas,
Asimismo y como se explica en la Patente ﬂﬁ%ﬁ

30:- 2:5861653, que descubre un procedimiento de este tipc,
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ol tubo de material de aletas es, inherentemente, esti-
rado v ello hace que se deslice hacia atrds, a lo largoe
del forro tubular a medida que las aletas van siendo -
extrufdas en &1. Si el tubo de material de aletas es -
demasiado corto, no se sgtirard a la longitud deseada
y el nimero de aletas desendo, y el tubo de alebtas no -
serd utilizable , tal y como se ha indicado antes, Por
congiguiente, se ha seguido la norma de hipercompensar
este estirado, uwtilizando tubos de material de aletas';
excesivamente largos y/o espesos. Sin embargo, debido,
por lo menos en parte, a les grandes'tolerancias exig—
tontes en los didmetros de los tubos, tal y como 3o ob%
tlenen del fabricante, ha sido'ﬁnposible predeterninar,
con ocierto grado de seguridad, hasta que punto Hiene - A
que comprimirse radialmente el material de aletas con—
tra el forro tubular y; asi, la cantidad en que s esti

rard durante la exirusidn del mimero y del tamafio nece—

‘sarios de aletas, de modo que al terminar la operacidn

de aleteadura, hay que quitar, del forro tubular, lon~
gitudes sustanciales del material de aletas, Este de—
rroche de aluminio, o de cualquier otréfﬁg%ééial ufili-
zado pora la formacidn de las aletas; se ha convertido
en un problema cada vez mayor, con continuos avmentos -
del coste del material, Asimismo, desde luego; la nece-
gidad de retirar estas partes excesivas del material de
aletas requiere tiempa, equipo y mano de obra; que hay
que agregar al coste de fabricacidn.

Volviendo a lo dicho anteriormente, el desli-
zamiento de} moterial de algtas a lo largo del forro Flime

bular merma, inherentemente, su contacto Intimo eon &1L
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y; de este modo; también merma las capacidades de tora
motransferencia a través de su interfaz. Ademds, ol es—
tiramiento del material de aletas impone una flexidn -
sobre los discos que reduce su duracidn o vida Uil y
produce interrupciones en la mAquina durante la ope—
racidn de reparacidn y reposicidn de discos. -
Hay ocasiones on que seria de desear extruir
aletas sobre tubos aparte de material de aletas disP?Eg
. to alrededor de un solo forro tubular, Por ejemplo,
puede haber un suministro fécilmente asequible de'tama;
floa sobrgn$es de tubos de material de aletas que, QO
otro modo, habria que destihar a chatarra. Asfmismo,
quizd sea deseable extruir longitudes discontinuas de
aletas en tubos de material de aletas, longitudinalmen;
te espacigdos, dispuestos alrededor de un solo forro -
tubular y, después, curvar el forro entre los tuhos de
material de aletas para formar un tubo bimetdlico, en
forma de "U", No obstanme; el equipo para empujar ini-
cialmente el extremo anterior del conjunto de tubos a
los discos de partida, no estd adaptado para manipular
tubos miltiples de material de aletas; ¥ el coste de ~-
las modificaciones necesarias para adaptarlo a estos -
fines superaria en valor la pérdida del Qaterial a cha;
tarra y no justificaria el apartarse de la norma pre;
sente de formar los tubos en forma de "U" a base de lar
gos aparte de tubos de aletas soldados‘ancurvas en 'O
de 180¢, o
Un objetivo de la presonte invencidn es prc%
Dorcionar un procedimiento para fabricar estos -tubos -

de aletas que implique un derroche ninimo o nulo del -
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moterial de aletas y, mds particularmente, en el que -

el deslizamiento del material de aletas a lo largo del
forre tubular durante la extrusidn de las aletas, sea !
muy reducido o nulo,

Otro objetive de la invencidn es proporcionar
un procedimiento que sea sencillo y barato y que impliquec
un minimo de preparatives y de interrupciones en la ope
racidn total de formacidn de aletas.

Todavia otro objetivo es proporcionar un pro-
codimiento que sea especialmente Util en la extrusidn -
de aletas sobre tubos apnrte de nmaterial de aletas, de
tamafio igual o desigual, y estén o no dispuestos en rc;'
lacidn extremo con exbtremo o espaciados el uno del otro,
alrededor del tubo de forro,

Estos y otros objetivos se 1llevan a cabo de
acucrdo ocon las realizaciones ilustradas de la presente
invencién; mediante un procedimiento del tipo desorito,
en ol que ol extremo posterior del -tubo de material de
2detas se ve impedido de realizar cualquier movimiento
longitudinal a partir de su extremo anterior y, de esto
modo; a partir del extremo del forro tubular, a medida
que el material de aletas so comprime apretadanente 00D
tra el forro tubular y se extruyen las aletas sobre &l.
Por oconsiguiente, cabe poco o ningin estiramiento en el
tubo de material de aletas y, de esta manera, no se p:g
duce ningin derroche apreciable del material de aletas,
porgue, sin este estiramiento, los tubos de material -
aletas pueden tener el largo y el espesor para formar -
el nimero y el tamafic deseados de aletas. Asim;sno; ya

que no hay ningin estiramiento significativo y, de ese
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modo, un deslizamiento insignificante del materisl de
aletas a lo largo del forro tubular, la unidén entre -
ellos y; de este modo, las caracteristicas de ‘termo-

tranaferencia del tubo bimetdlico de aletas resulian~
te, son mejores.

Aun mds, ya que este impedimento evita inhe-
rentemente el desplazamiento del extremo anberior del
tubo de material Qe aletas lejos del extremo antexrior
del forro tubular,a medida que el conjunto de tubos -
es desplazado a través de la disposicidn de discos de
aleteadura, es innecesario procurarse un equipo comple~
jo para empujar el extremo anterior de cada uno de la
pluralidad de tubos de material de aletas hacig los -
discos situados en la parte frontal de la disposicidn
de discos. En su lugar, cuando estos tubos por separa-
do de material de aletas estdén dispuestos en relacidn
de extremo con extremo alrededor del forro tubular, un
86lo impedimento er el extremo posterior del tubo de -
cole del conjunto de tubos de material de aletas; re~
tendrd los extremos anteriores de todos estos tubos en
la posicidn requerida; y, por otra parte, cuando @8
tos tubos por separado se dispongan en relacidn aparte,
longitudinalmente espaciados, como cuando el tubo bime
t4lico de aletas tiene que curvarse en forma de "U",
un sdlo impedimento sobre el extremo posterior de'céda
uno de tales tubos evitard su estiramiento.

El inpedimento de desplazamiento puede imno~
nerse en cierto nimero de formas diferentes. Por ejem--
plo, pugde colocarse un manguito alrededor del forro -

tubular, cerca de su extremo posterior y en contacto
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con ol extremo posterior del tubo de materisl de ale-
tas, BL manguito puede asegurarse al forro tubular por
medios apropiados, como, por ejemplo, un adhesivo, o
puede instalarse sobre el forro tubular y mentenerse
en &1, de forma desprendible, por medios incorporados
al forro tubular. Alternativamente, el impedimento -
pucde imponerse mandrinando una parte del forro Hubu-
lar hacia afuera, contra el exitremo posterior dsl tu~
bo de material de aletas, o mandrinando el extremo -
posterior del tubo del material de aletas hacia adene—
tro, contra una parte del forro tubular. Aun més; ol
impedimento puede reforzarse por medic de un adhesivo
apropiado entre las partes nandrinadas de los tubos, -
En realidad; puede comprobarse que se Iimpone el impe~-
dimento suficiente, meramente por un adhesivo colocado
entre el extremo posterior del tubo de material de ale
tag y una parte exterior adyacente del forro tubular:

En los dibujos, en los que iguales nimeros
de referencia Se usan por t0do para designar piegzas o
partes iguales:

La fig: 182 es una vista en perspectiva de un
tuwbo de material de aletas montado alrededor de un fo-
rro tubular, estando impedido un extremo del tubo de -

material de aletas por wmedio de un manguito asegurado

" alrededor del forro tubular en comtacto con dicho ex—

tremo del tubo de material de aletas, y con el conjun~
to de tubos interrumpido entre sus extremos opgestos;

La fig; 22 es una vista de costado del con-
junto interrumpido de fubos mostrado en la Fig: la, -

dispuesto a la izquierda de una disposicidn o serie ~
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de tubos de aleteadura, preparatorios para pasar el
tre ellos;

La fig. 3% es una vista de frente de la dis
posicidn y conjunto, tal y como se ve a lo large de —
la linea quebrada 3-3 de la Fig. 22; .

La fig; 48 es una vista parecida a la Fig;
28, pero con el conjunto de ‘tubos habiendo pasado par—
cialmente a través de la disposicidn, para levantar -
aletas en el lado derecho del material de aletas;

La fig; 58 eg una vista de costado del tubo
bimetdlico de aletas siguiendo wu paso a través ds la
disposicidn de discos de aleteadura;

La fig; 62 es una vista de costaddrde una —
pluralidad de tubos de material de aletas montados al-
rededor de un forro tubular; con un manguito de conten
cidn alrededor del forro Hubular en posicidn para en-
trar en contacto con un extremo del lado izquierdo del
naterial de aletas, y ocon el conjunto de tubos inte-
rrumpido en su longitud g

La fig; 72 88 una vista en perspectiva de -
un tubo bimetdlico de aletas, en el que tubos de ma—
terial de aletas longitudinalmente espaciados, rionta~
dos alrgdedor de un sélo forro tubular, han sido im~
pedidos, cada uno, mediante manguitos dispuestos al-
rededor de dicho forpo, para permitir que lag aletas
se levanten de ellos, como Se muestra en relacidn con
las figs: 28 g 42, y con dicho tubo de aletas inte—
rrunpido en su longitud;

La fig., 82 es una vista del tubo bimetdlico

de aletas mostrado en la fig. 78, al retirar de &1 los
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manguitos de contencidn y al curvado de la parte inbter-
media, sin aletas, para formar un tubo bimetdlico de —
aletas, en forma de g,

La fig. 92 es una vista en corte de un extre-
mo de un forro de tubo que tiene un material de aletas
dispuesto a su alrededor y retenido por su extremo ad—
yacente por medio de un manguito mantenido en su sitio,
en el forro tubular, por medio de una abrazadera;

La fig: 108 es una vista en corte del forro
tubular, el manguito y la abrazadera, vistos a l¢ lar-
go de la linea quebrada 10~-10 de la fig: 98

La fig: 112 es una vista en corte de vn ex—
tremo de un forro de tubo que tiene un tubo de material
de aletas montado a su alrededor, con el extremc poste—-
rior del material de aletas retenido por una partg del
forro tubular que ha sido mandrinado hacia afuera, en
unidn apretada con su didmetro interior; y

La fig; 122 es una vista en corte de un ex-
tremoc de un forro de tubo que tiene un tubo de material
de aletas montado a su alrededor, con el extremo poste-
rior del material de aletas retenido al tener su extre-
mo mandrinado hacia adentro en unidn apretada oon una -
parte del forro tubular,

Haciendo, ahora, referencia a los detalles -
de los dibujos que acaban de describirse, el conjunto -
de ‘tubos representados en las figs: 12 a 42 gomprende
un forro tubular 20 y un tubo 21 de material de aletas
instalado a su alrededor. Como se indica por la parte
cortada del conjunto, mejor representado en la fig: 1a,

el didmetro interior del tubo 21 es algo mayor que el -
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didmetro exterior del tubo 20, con el fin de permitir
que se deslice por é1. EL tubo 21 de material de ale-
tag es mds corto que el forro tubular 20 y estd gitua~—
do, por lo general, entre los extremos opuestos del £om
rro tubular, de manera que el tubo bimetdlico de ale— .
tas que va 2 formarse del conjunto, e indicado en su -
totali@ad en la fig. 52 mediante el mimeroc de referen—
cia 22, tendrd partes desnudas 23 y 24 deilongiﬁud ge;
neralmente igual en sus extremos opuestos, como se T
quiere corrientemente en el montaje de los ftubos de -
aletas en las placas tubulares.
Estando el tubo 2} montado alrededor 4zl fo%

rro 20 de la forme indicada, se coloca un menguito 25,
partido longitudinalmente; alrededor del extremo iz-
guierdo desnudo del forro tubular de manera qusz eutre
en contacto, por su lado derecho, con el extremo izquier

1o del tubo 21 de material de aletas. El manguito en
caja mds bien apretadamente alrededor del forre tubular
v puede fijarse a &1 mediante un adhesivo, o por cuale
guier otro medioc apropiado; Aungue el manguito es oo-
rrientemente mds grueso que la ligera holgura que hay
entre sl forro tubular y el tubo de material de aletas
Y @e este modo, entraria en contacto con, por lo me-
nos, una parte del exﬁremo o lado izquierdo del tubo -
de material de aletas, este Ultimo se comprime prefe;
rentemente sobre el forro tubular para ponerse en ool
tacto con él. Esta operacién onsancha la superficie de
la parte izquierda del tubo de material de aletas en -
conbacte con la parte derecha del manguito 25; evitan—-

do, con ello, cualguier posibilidad de que ol lado 17~
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quierdo del tubo de material de aletas se deslice sobre
el manguito 25 a medida que el conjunto de tubos se deg
plaza a través de la disposicidn de cabezales de aletea
dura.

‘ Con el conjunto de tubos preparado de esta ~
forma, es desplazado a una posicidn en la que su extre-
no derecho o anterior es opuesto al extremo izguierdo o
parte frontal de una disposicidn de discos de aleteadu~
ra 26, Como es sabido en la materia; los discos de ale=-
teadura estdn dispuestos en una serie de una o nds dis-
posigiones ¥ preferentemente; como s© muestra en el di-
bujo, en una serie de tres disposiciones; igualmente es-
paciadas, de discos montados en ejes que tienen su eje
longitudinal dispuesto en un dngulo ligero con el eje —
longitudinal de desplagamiento del conjunto: Los ejes -
de los discos de aleteadura giran gracias a medios apro
piados y estdn colocados de tal forma que forman aletas
helicoidales en el material de alebas y hacen que el -
conjunto se desplace axilmente a travéds de la disposié
cidn de discos.

MAs particularmente, y tal y como se describe
en la patente nimero 2.586.653, anteriormente menciona-
da, cuando un conjunto de tubos del tipo contemplado en
la presente invencidn se desplaza coaxilmente a través
de la disposicidn de discos, los discos de aleteadura -
no sélo }evanﬁarén aletas sobre el material de aletas,
sino que, también, comprimirdn el didmetro interior del
tubo de material de aletas apretadamente contra el did-
metro exterior del forro tubular. En ausencia de la pre—

sente invencidn, donde el extremo izquierdo o posterior
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del tubo de material de aletas no estd retenido, el tum
bo de material de aletas, al comprimirse hacia adentro
de esta forma; no sdlo resultard con aletas extruides
sobre él, sino que tembién se estirard en una di?eccién
alejada de los discos de aleteadgra; Sin embargo, y se-
gin se ha indicado anteriormente, toda tendencia de .
ta clase por parte del tubo 21 de material de aletas a
estirarse, estd impedida por medio del mangulto 25, por
lo que, de acuerdo con la presente invencidn, el desli~
zamiento del tubo de material de aletas a lo largn del
forro del +tubo es escaso o nulo. '

Segin se ha indicado anteriormente, 1os dis-
c08 de aleteadura situados en la parte izquierda o de~
lantera de cada disposicidn de discos estdn colocados
de tal forma que efectian un mordisco inicial en ol fu-
bo de material de aletas, lo que hace que el conjapto -
de tubos gire y se desplace de ilzquierda a dercchs, a
través de la disposicién; A medida que el conjunto de ‘
tubos e desplaza a través de la disposicidn de discos,
la superficie interior del tubo de material de aletlas
68 comprimido en contacto intimo con la superficie X
terior del tubo de forro, y al mismo tiempo, los disocos
rotativos de aleteadura agarran el maberial de aletas
segin van extruyendo aletas a lo largo del tubo de ma—
terial de aletas; como se representa en la fig: 48,

Cuando el conjunto de tubos se ha desplagado
g través de la disposicidn de discos de aleteadura, el
didmetro interior del tubo de material de aletas se —
comprinird apretademente contra el didmetro exterior -

del forro de tubo, y las aletas se extruirdn a lo largo
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de &1. Mds particularmente, esto se habrd reslizado -
s8in estirado apreciable del tubo de material de aletas;
de manera que no hay desperdicio de tubo de material -
de aletas, ya que el extromo posterior del tubo de ma—~
terial de aletas ha sido retenido contra todo movimien~
to de alejamiento de su extremo delantero y no hay ne-
cesidad de quitar el exceso del material de.aletas del
extromo posterior del forro de tubo. Ademds, no ha ho-
bido deslizamiento del tubo de material de aletas a lo
largo del forro de tubo, de modo que el didmetro inte~
rior del tubo de material de aletas queda en estrecho
contacto con el didmetro exterior del forro tubular -
pars formar; con él; un dptimo contacto de termointer—
combio. Més parﬁicularmente; cuando el conjunto de tu~
bos se ha desplazado relativamente a travéds de le dis-
posicidn de discos, no hay mds que quitar el manguito
25 del extremo izquierdo del forxrro tubular pars dejar
expuesta la parte desnuda 23 del tubo, en el extremo -
posterior del forro de tubo,

Aunque el extremo delantero del tubo de ma-
terial de aletas puede estirarse una poquefia cantidad
en direccidn alejada de su extremo posterior, durante
ol breve intervale de tiempo necesario para comprimir
la superficie interior del tubo de material de aletas
21 en estrecho contacto con la superficie exterior del
tubo de forro 20, esto no crea ninguna situacidn de —
desperdicio o de ‘tener que quitar ningdn.expeso; ya -
que la longitud del tubo de material de aletas 21 puede
reducirse con e} fin de compensar este estiramiento an—

terior. Esto es, ya que el extremo posterior del tubo
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de material de aletas cetd vetenido, el estirado en —
esta corta longitud del mismo puede predecirse:

Como se ha indicado anteriormsnie; en el con=
Junto de tubqs mostrados en la fig: 62, una pluralidad
de tubos 274, 27B y 27C ha sido montada alrededor do —
un 86lo forro tubular 28 en disposicidn de extremo con‘
extreono y, generalmente, simétrica a los extrenos opues
tos del forro tubular. Como on el caso del tubo'BGRCi-
1lo 21, colocado alrededor del forro de tubo 20, segin
se describe en relacidn con las figs. 18 a‘55, cada -
uno de los tubos de material de aletas 27A, 27B y 27C
se desliza sobre el forro de tubo 28 para permitir su
nontajo en é1 de la forma mostrada. Como podrd apreciar
se, los tubos de material de aletas pueden ser de dife-
rentes longitudes y; en algunos casos, pueden tensr —
didmetros exteriores diferontos.

En cualquier caso; cuando se monta de la for-
ma indicada, los tubos de material de aletas estén im-
pedidos de realizar cualquier movimiento de derecha a
izquierda por medio de un manguito 29; que puede ser -
idéntico al manguito 25 descrito en relacidn ocon lag -
figs: lg g 52; asegurado a la extremidad izquierda o ~
posterior del tubo de forro para entrar en contacto con
la extremidad izquierda o posterior del tubo izguierdo
27A de material de aletas, De esta manera; ouando el =
extremo derecho o delantero del conjunto de tubos se =
desplaza a través de una disposicién de tubos de aletea
duray tal y como se muestra en las figs: 22 a 48, el ~
nanguito 29 impedird que todos los tubos de material de

aletas se desplacen en direccidn alejada de los extremos
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delanteros.del forro de tubo 28 y del tubo derecho de -
moterial de aletas 27C. Por consigulente, un largo cone
tinuo de aletas puede extruirse sobre los tubos sucesi-
vog de material de 2letas de la misma manera que Se ex—
truirian las aletas sobre ellos si los tubos de material
de aletas fueran un solo tubo continuo. De forma pare—
cida, los didmetros interiores de todos los tubos de -
naterial de aletas se comprimirdn apretadamente contra
el diametro exterior del sdlo tubo de forro 28, gin nin-
gin deslizamiento sustancial a lo largo del mismo y; de
este modo, formar un contacto Jptimo de termotransferen—
cia con &L. Despuds, una vez que ol conjumbo de tubos —
se ha desplazado a través de la disposicidn de discos —
de aleteadura, el manguito 29 puede retirarse del extro-
mo lzquierdo o posterior del forro de tubo 28, pare com-
pletar la fabricacidn del fubo bimetdlico de aletas., Tal
y come se ha indicado anteriormente, este procedimiento
estd particularmente muy bion adaptado pera wtilizar -
trozos sobrantes de tubos de materiaol de aletas que; de
otro modo, no serian utilizables de acuerdo con las ac-—
tuales précticas de aleteadura.

Segin se ha indicado anteriormente, el tube bi-
metdlico de aletas representado en la Fig. 72, e indica-
do en su totalidad por el mimero de referencia 30; 00T~
prende un sdélo forro tubular 31 que tiene largos longi-
tudinalnente espaciados 324 y 32B de aletas extrufdas ~
en 81 y comprimido apretadamente contra él. En la fabri-
cacidn del tubo bimetdlico de aletas 30; se monta un par
de tubos de material de aletas, cada uno de un largo que

corresponde a los largos de aletas 32A y 32B, alrededor
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del forro tubular 31, en esta realizacidn particular -
de la‘'invencidn, goneralmente simdtrico al punto medio
del forro tubular 31, Cuando se.montan de esta forma — ,
los tubos de material de aletas, los manguitos 3§A ¥y séB,
que pucden ser idénticos a los manguwitos 25 y 29, se -
aseguran al forro de tubo adyacente al extremo izquier;—
do o posterior de cada uno de estos tubos de moterial -
de aletas. De este modo, el manguito 33A se nsecgura a -
ellos para entrar en contacto con el extremo izquicrdo -
o posterior del tubo de material de aletas a ser extrui-
do en el largo de aleotas 324, ¥ el nmanguito 333 se £ija
al forro de tubo en posicidn de entrar en contacto con
el extremo izquierdo del tubo de naterial de aletas a -
ger extruido en el largo de aletas 328,

Cuando se prepara asi, el conjunmbto de tubos -
se desplaza de izquierda a derecha; a través de una dis-
posicidn de tubos de aleteadura, del modo que anterior—
nente se ha descrito. Durante este pago a través de las
disposiciones de discos, las aletas se levantardn prine—
ramente en el tubo derecho de materidl de aletas y; des’
puds, on el tubo izquierdo de material de aletas para -
formar largos de aletas 324 y 32B, estando retenido, en
cada oaso; el tubo de material de aletas conmtra todo mo—
viniento de alejamiento de su extremo delantero por e
dio del manguito que estd en contacto con su extremo -
posterior: El espaciamiento entre los tubos de material
de aletas puede ser de tal medida que la parte delantera
de los discos de aleteadura de la disposicidn morderd el
extromo delantero del tubo izquiserdo de material de ale~

tas antes del desprendimittijo de aletas en el lado pos~
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terior de la disposicidn de discos con el extremo pos-

terior del tubo derecho de material de aletas. En caso

negativo, puede proporcionarse un aparato aproplado pa;
ra desplazar el conjunto parcialmente formado de fubos

de derecha a izquierda, a medida que los discos de ale~
teadura dejan el tubo dergcbo:

En cualquier caso, cuando el tubo bimetdlico
de aletas ha sido pasado a travds de la disposiecidn de
discos de aletas; tal y como se representa en la Fig:lg;
los manguitos 33A y 33B pueden retirarse del forro de -
tubo. En ese momento, el forro de tubo puede curvarse -
a lo largo de su parte inbtermedia desnuda para colocar
los largos de aletas 324 y 32B en relaciln paralela en-
tre si; como se representa en la fig. 8.

Como se muestra en la fig: 9, el extreme pos-
terior de un tubo 34 de material de aletas se coloca -
alrededor de un forro de tubo 35 y se impide que reali-
ce cualquier movimiento longitudinal en direccidn apar~
tada de su extremo delantero, por medio de un manguito
36 mantenido en posicidn de contacto con el extremo del
tubo 34 por medio de una abrazadera 37 concetada de fox
ma desprendible al tubo de forro. En este caso; ol man-—
guito puede ser de un grado circunferencial sélido y; -
de todasg las maneras, tiene un reborde o pestafia 38 en
su extremo izquierdo que gueda retenido entre el extro-
mo del forro de tubo 35 y una pestafia o brida 39A en =
el extremo izquierdo de un ouerpo central 39 8e la abra
zadera cuando dsta estd conectada de esta forma al fo-
rro de tubo.

Cuando se suelta del forro tubular, la abra-
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zadera puede retirarse de 81 para permitir gue el man-~
guito 36 vueclva a ser utilizado con otros conjuntos de
tubos. _ ‘ .

De oste modo, como se muestra, el cuerpo 39
de la abrazadera estd adaptado para extenderse al ox—
tremo pogterior del forro de tubo 35 y tisne una parﬁe’
dercoha oénica alrededor de la oual estdn dispuestas -
cufing dentadas 40: Las cufias estdn rodeadas por un mie—~
1le toroidal 40a y, de este modo, estén normelments en—
pujadas hacia adentro y a la derecha sobre la parte of
nica del cuerpo 39, para permitirles desplazarse al X
tremo posterior del forro de tubo. Sin embargo, cuando
estdn colocadas dentro del forro de tubo, las culas -
pueden desplazarse a la izquigrda sobre el cuerpo de -
la abrazadera y, de oeste modo, empujadas radialuente -
hacia el exberior, para agarrar el interior del forro
fubular, .

Para esta finalidad, un perno 41 se prolonga
a través del cuerpo de la a@brazadera y tiene una cabeza
agrandada en su extremo derecho que retiene una arando-
la 42 contra los extremos derechos de las cufias 40 cuan
do se aﬁa?e una fuerca 42a a su extremo izquierdo: De
oste modo, el apriete de la tuerca desplazard la aran-—
dela 42 o la izquicrda y, de estc modo, hara que las -
cufias 40 se desplacen hacia afuera, contra el forro del
tubo; mientras que, aflojando la tuerca, se permitird -
que la arandela 42 se desplace a la derecha y retirarse
el muelle 40a para colocar lasg ouflas en posicidn en que
1la abrazadera pueda colocarse o guitarse de denbro del

forro de tubo:
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Como se muestra en la figura 112, el extremo
posterior de un tubo 43 de material de aletas puede -
instalarse alrededor de un forro de tubo 44 y retenerse
contra cualquier movimiento longitudinal que lo aleje
de su extremo delantero mediante el encaje apretado oon
é1 de una parte del forro de %ubo 45, Para esta finali-
dad, esa parte del forro tubular ha sido mandrinada ~
hacia afuera, contra el extremo posterior del tube de '
materinl de aletos, y, como se'indioa en la figura 118,
por el nimerc de referencin 46, esto puede distérsionar
realmente el extremo posterior del tubo de materizal de
aletas; radialmente hacia afuera, una pequeila cantidad.

Como se muestra en la Fig: 128, un tubo 47 -
de material de aletas montado alrededor de un forro de
tubo 48 puede tener su extremo posterior retenido con-
tra cualquier movimiento longitudinal que lo aleje de
gu exbremo delantero; Hteniendo su extremo posterior -
mandrinado hacia adentro, en 49, en unidn estrecha oon
una parte adyacentie del forro tubular. Come se indica
en 50, esto también puede distorsionar dicha parte del
forro, radinlmente hacia ad?nﬁro, una pequefla medida.

En oualquier‘caso, puede aplicarse un adhesi-
vo entre las superficies apretadamente puestas en con-
tagto del tubo de material de aletas y el foxro del Ui~
bo, con el £in de reforzar la retencidn proporoionmda:
En realidad, puede comprobarse que el adhesivo 8dlo, o
por lo menos con un menor grado de mandrinado, puede =
proporcionar la retencidn necesaria,

Por lo antedicho, se apreciard que esta inven

cidn estd muy bien adaptada paro conseguir todas las —
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finalidades y todos los objetivos anteriormente ex-—
puestos, junto con otras venbtajas que son evidentes
¥ que son inherentes al aparato;

Se entiende que ciertas caracteristicas y
suboombinaciones son de utilidad y que pueden emplear-
ge sin referencia a otras caractoristicas y suboombi-
naciones, Esto es lo contemplado por el alcance de -
las reivindicaciones y lo que estd demtro de dicho -
alcance. |

Ya que pueden efectuarse muchas posibles -
realizaciones de la invencidn, sin apartarse do su al-
cance, se entiende que todo el tema agui presentado o
representado en los dibujos ha de interpretarse en un
sentido ilustrativo y no limitativo.

N 0 T A

La presente sclicitud recaerd sobre las si-
gulentes reivindicaciones.

18.~ Procedimiento paralfabricar tubos de -
oletas para termointercambiadores, caracterizado por;
que comprende montar un tubo de material de aletas -
alrededor de un forro de tubo, hacer que el conjuntbo
de ‘tubos pase a travds de una disposicidn de discos ~
de aleteadura, dispuestos para comprimir el tubo de -
material de aletas sobre el for?o tubular, ol migmo -
tiempo que extruye aletas de &1, progresivamente, do
un extremo o otro del mismo y retener el otro extremo
del tubo de material de aletas contra cualquier movi~
mlento longitudinal que lo aleje de su otro exbremo -
durante el paso del conjumbto de tubos a travds de la

disposicidn de discos,
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28 .- Procedimiento para fabricar tubos de -
aletas para termointercambiadores, segin la reivindi-
cacidn 12 caracterizado porque comprende montar unm par
de tubos de material de aletas en relacidn de extremo
con extremo, alrededor de un forro de tubo, haciendo
que el conjunto de tubos pas.e a través de una disposi~
cién de discos de &@leteadura, dispuestos para oompri;
mir, primeramente, uno y, despuds, el otro tubo de ma-
terial de aletas sobre el forro de tubo, al mismg tiem
po gue extruye aeletas en cada uno, progresivamento, de
uno de sus extremos al otro y retener el otro extremo
del oftro tubo de materisl de aletas mencidnadd tontra
todo movimiento longitudinael que lo aleje del extremo
del mismo durante el paso del conjunto de fHubos a tra-
vés de la disposicidn de discos.,

38,~ Procedimiento para fabricar tubos de -
aletas para termointercambiadores, segin la reivindi-~
cacidn anterior; caracterizado porgue comprende montar
un par de tubos de material de aletas en relacidn lon-
gitudinalmente espaciada, alrededor de un forro de tu-
bo, haciendo que el conjunto de tubos pase a través de
una disposici@n de discos de aleteadura, di§puestos -
para comprimim, primeramente, uno y, despuds, otro tu-
bo de material de aletas sobre el forrc de ?ubo, al -
mismo tiempo gue extruye aletas en cada uno, progresi-
vamente; de uno de sus extremos al otroj y retener el
otro extromo de cada uno de los tubos de material de -
aletas contra todo movimiento longitudinal que lo ale~
je del extremo del mismo durante el paso del conm

junto de tubos a travds de la disposicidn de discos,
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49;— Procedimiento para fabricar tubos de -
aletas para termointercembiadores, segin las reivindi-
caclones anteriores, caracterizado porque comprende -
el montar un tubo de material de aletas alrededor de

5 o un forro de tubo, imponiendo una retencidn sobre la -
capacidad del extremo posterior del tubo de maberial
de aletas de desplazarse en una direccidn alejada del
extremo anterior del forro de tubo, haciendo que el -
conjunto de tubos pase & través de una disposicidn de

10,- discos de aleteadura, dlspuestos para comprimir el Hui-
bo del material de aletas sobre el forro de tubo, 21 -
mismo tiempo que extruye aletas sobre el tubo de nate—
rial de aletas progresivamente desde su extremo ante—
rior a su extremo posterior:

15 52,~ Procedimiento para fabricar tubos de —
aletas para termointercambiadores, segin la reivindi-
cacidn 42, caracterizado porque la retencidn se realiza
por med?o de un manguito, ocolocade alrededor del forro
de tubo, cerca de su extremo posterior y en contaoto - )

20,~ con el extremo posterior del tubo de material de aletas:

6Q:- Procedimiento para fabricar tubos de -
aletas para termointercembiadores, segin la reivindica—
cidn 52, caracterizado porque el manguito se fija al -
forro de tubo mediante un adhesivo.

25;— 791— Procedimiento para fabricar tubos de ~
alotas para termointercambiadores, segin la reivindica;
cidn 52, caracterizado porque el manguito estd colooca—
do scbre el forro de tubo y retenido en &1, de forma ~
desprendible, por medios f£ijos al forro de tubo:

304~ 88,~ Procedimlento para fabricar tubos de -
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aletas para fermointercambiadores, segin la reivindica~
cidn 48, caracterizado porque la retencidn se realiza
mandrinando una parte del tubo de forro haocia afuera;
contra el extremo posterior del tubo de material de —
oletas.

92,~ Procedimiento para fabricar tubos de —
aletas para termointercambiadores, segin la reivindica-
cidn 48, caracterizado porgue la retencidn se realiza
mandrinando el extremo posterior del ftubo de material
de aletas; hacia el interior, contra una parte del fo-
rro de tubo.

108,.~ Procedimiento para fabricar tubos de ~
aletas para termointorcambiadores, segin la reivindica—
cidn 42; caracterizado porque la retencidn se realiza
por un adhesivo aplicado entre el extremo posterior del
‘tubo de material de aletas y una superficie adyacente -
del forro del tubo.

118,~ PROCEDIMIENTO PARA PABRICAR TUBOS DE -
ATETAS PARA TERMOINTERCAMBIADORES",

Seglin se describe en la presente memoria des-—-
criptiva que consta de veinticuatro hojas escritas a -
mfquina por una sola de sus caras y dibujos.

Madrid, 23 de Julio de 1.974
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