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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

Correspondiente a la solicitud de registro de una Patente 
de Invención que, por veinte años se solicita para España, 
a favor de la firma GENERAL ELECTRIC COMPANY, de naciona­
lidad jurídica estadounidense, domiciliada en SCHENECTADY

12305, N.Y. (EE.UU.), River Road, núm. 1,----------------
p o r

" MEJORAS EN LA FABRICACION DE TUBOS CONTINUOS DE ALETAS 
DE ESPINA PARA CAMBIADORES TERMICOS "

El presente invento se refiere generalmente a mejoras 

en la fabricación de tubos continuos de aletas de espina 
para cambiadores térmicos, incluyendo el arrollamiento he­
licoidalmente de un material de aletas de espina formado 
para incluir una brida, que está dispuesta en contacto ín­
timo con la pared exterior de un miembro de tubo de base y, 
más específicamente, a la provisión de asegurar una porción 
preseleccionada del material de aletas de espina contra mo­
vimiento relativo al miembro*de base. El cambiador térmico 
es separado en la porción asegurada, de modo que una sec-
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ción de la porción asegurada está dispuesta en cada extremo 
del largo cortado de cada cambiador térmico. Las secciones 
terminales aseguradas, dispuestas sobre cada extremo del cam 

! biador térmico son eficaces para mantener las porciones in-

5 termedias del material de aletas de espina en su posición
original arrollada helicoidalmente.

En la fabricación de cambiadores térmicos de aletas de 
espina, se acostumbraba usar material de aletas de espina de 
metal, disimilar respecto al miembro del tubo de pase, por 

10 ejemplo, el material de aletas de espina se había fabricado
de aluminio, mientras que el tubo de base había sido de co­
bre. Este uso de metales disimilares había dado por resulta­
do corrosión galvánica del material de aletas de espinai, reír 

i tivamente fino. Para solucionar el problema de la corrosión
15 galvánica y la resultante pérdida de material de aletas de

espina, se había aplicado un material adhesivo entre la bri­
da del material de aletas de espina y la pared exterior del 
miembro dé-tubo de base en cantidades suficientes para im­
pedir contacto directo entre el aluminio y el cobre para im 

20 pedir la corrosión galvánica, mientras que al mismo tiempo
se mantenía entre ellos una adecuada transferencia de calor. 
Mientras que era necesario disponer una película completa de 
adhesivo entre las superficies en contacto de metales disimi 
lares para evitar la corrosión galvánica, ésta no se requeri- 

25 ría entre metales similares, puesto que la corrosión galvá­
nica no seria un factor importante. Por ejemplo, si el miem 
bro de tubo de base era aluminio, el mismo podría ser del ti 
po que tuviera reacción mínima con el aluminio del material 
de aletas de espina. Sin embargo, debería observarse que en 

30 la fabricación de material continuo de aletas de espina por
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máquinas, tales como la mostrada y descrita en la patente de 

EE.UU. Ns 3.005.253 de Venables, transferida a la General Eler 
trie Company, titular de la presente ¡invención, en que el cam­
biador térmico de aletas de espina fabricado es cortado en 
largos predeterminados durante las operaciones de fabricación 
y arrollamiento, la falta de medios para asegurar el material 
de aletas de espina contra movimiento relativo al miembro de 
tubo de base causaría que el material de aletas de espina co­
menzase a desenrollarse desde sus extremos sueltos y por ello 

perdería sus ventajas de transferencia de calor.
Por lo tanto, es un objeto del presente invento procurar 

el cambiador de calor de aletas de espina, en que porciones 
seleccionadas del material de aletas de espina se aseguran 
contra movimiento relativo al miembro de tubo de base, en una 
manera efectiva para impedir que la otra porción del material 
de aletas de espina se mueva en relación con el miembro de 
tubo de base.

De acuerdo con el presente invento, se ha previsto unas 
mejoras para la fabricación de un cambiador térmico continuo 
con un largo predeterminado de cambiador térmico de aletas 
de espina, teniendo un material de aletas de espina arrollado 
helicoidalmente sobre un miembro de tubo de base y estando asj 
gurado en cada extremo del largo predeterminado. El material 
de aletas de espina es enrollado sobre el miembro de tubo de 
base según se va haciendo avanzar a una velocidad preseleocio 
nada, de modo que el material de aletas de espina esté en con 
tacto íntimo con las vueltas adyacentes y con la pared exte­
rior del miembro de tubo. Una porción preseleccionada del ma 
terial da aletas de espina, a intervalos espaciados sobre el 
cambiador térmico de aletas de-espina, se asegura contra movi
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miento relativo al miembro de tubo de base. Finalmente, el 

cambiador térmico de aletas de espina se separa en la porción 
asegurada para formar dos largos predeterminados del cambiador 
¡térmico, con las porciones cortadas aseguradas formando porcí<¡ 
nes terminales, que se sujetan contra moviemiento relativo a 
dicho miembro de tubo de base, y que son eficaces para mante­

ner la porción intermedia del material de aletas de espina en 
su posición inicial hellcoldalmente arrollada.

En los dibujos:
La figura 1 es una vista esquemática de un aparato para 

fabricar un cambiador térmico de acuerdo con una ejecución 
del invento;

la figura 2 es una vista esquemática del cambiador tér­
mico, formado de acuerdo con la ejecución preferida del pre­
sente invento;

la figura 3 muestra un cambiador térmico fabricado de 
acuerdo con otra ejecución del invento; y

la figura 4 muestra un cambiador térmico fabricado de 
acuerdo con todavía otra ejecución del invento.

En la ejecución de la figura 1, un cambiador térmico -10- 
continuo de aletas de espina, del tipo que tiene un material 
-12- continuo de aletas de espina, está airollado helicoidal­
mente sobre un miembro -14- de tubo de base. Los detalles de 
construcción de una máquina automática -16-, que puede ser em­
pleada para la fabricación según el presente invento, se ilus­
tran y describen en la patente de EE.UU. 3.005.253 de Venables
transferida a la General Electric Company, titular del presen­
te invento. Un adecuado miembro -14- de tubo de base es ali­
mentado verticalmente hacia arriba por medios alimentadores 
-18- a través de la máquina -16-. Una mesa -20- rotativa de



soporte está dispuesta para rotación alrededor de un eje ver­
tical. La mesa -20- lleva una bobina de material-21-de chapa, 
que es fabricado para formar el material -12- de aletas de es 
pina, asi como el conjunto -22- de formación de envoltura de 
aletas y de formación de las mismas.

En funcionamiento, el miembro -12- de tubo de base es al 
mentado a través de un paso axil en la mesa -20- de soporte, 
rotativa, y pasando déLconjunto -22- envolvedor y formador.
El conjunto formador incluye medios para curvar el material 
de tira para formar una brida -24- de base y para lancear 

la tira para formar secciones -25- de aletas. El conjunto 
envolvedor incluye medios para enrollar helicoidalmente el 
material -12- de aletas de espina sobre el míe mbro -14- de 
tubo de base, según va avanzando a través de la máquina -16-, 
bajo tensión, de modo que la brida -24- de base esté en conta^ 
to íntimo de transferencia de calor con la pared exterior del 
tubo. Durante la operación de envoltura continua, el cambiado) 
térmico -10- de aletas de espina fabricado, se corta en largo: 
-11- predeterminados para ser formado en condensadores o eva- 
poradores, que deban usarse en sistemas de refrigeración. Los 

medios para cortar separando el cambiador térmico pueden in­
cluir una estación -27- cortadora o separadora, que puede ser 

activada después de que el cambiador térmico -10- alcance un 
largo predeterminado. Al fabricar cambiadores térmicos, en 
que el miembro de tubo de base y el material de aletas de es 

pina eran de materiales disimilares, como en el caso de em­
plear un tubo de cobre y material de aletas de espina de alu­
minio, resultaba corrosión galvánica. Para aliviar este proble 
ma, se utilizaba adhesivo entre el material de aluminio de ale 
tas de espina y el tubo de cobré para impedir su contacto,



mientras se mantenía adecuada transferencia térmica entre los 
dos. El uso de un tubo de base y aletas de espina de material 
similar, en que se emplean tubos de aluminio para uso con ma­
terial de aletas de espina de aluminio, no requiere que se 

5 use aquel adhesivo u otro material entre ellos para evitar la 
corrosión gávánica, como en el caso de metales disimilares.

Sin embargo, debería hacerse notar que el material -12- de ale 
tas de espina, no asegurado en los extremos del cambiador tér­
mico -10- separados, se desenrollaría desde el miembro -14- de 

10 tubo de base, si el material de aletas de espina no se asegura 
se contra movimiento relativo al miembro de tubo de base.

Por lo tanto, por el presente invento se procuran mejoras 
para asegurar porciones preseleccionadas de material -12-¡ de 
aletas de espina contra movimiento relativo al miembro -14- de 

15 tubo de base. Haciendo referencia a las figuras 1 y 2, las por 
clones preseleccionadas del cambiador térmico -10- del materia 
-12- de aletas de espina, que se asegura contra movimiento re­
lativo al miembro -14- de tubo de base, se designa con A. Me­
dios -26- de control o palpadores pueden estar previstos en 

20 una posición conveniente para controlar exactamente el largo 
de la porción "A" y la distancia entre ellos y para activar 
la estación -27- catadora, de modo que el cambiador térmico 
-10- se separe sustancialmente en el punto central de la por­
ción A. Mientras que es crítico para el presente invento, que 

25 el cambiador térmico -10- se corte dentro de la porción "A", 
puede ser opcional la colocación exacta o la construcción de 
los medios -26- de control o palpadores para activar la esta­
ción -27- cortadora. A los efectos de simplicidad, el medio 
de control o palpador -26- se ha ilustrado esquemáticamente 

30 en el extremo de admisión o receptor de tubo de la máquina
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-16-. Haciendo referencia a la figura 2, resultará evidente 
que las secciones separadas de la porción A forman la por­
ción terminal de cada sección -11- cortada del cambiador 
térmico -10-, en que el material -12- de aletas de espina 

5 está. asegurado contra movimiento relativo al miembro -14-
de tubo de base. Las porciones A, aseguradas en cada extre 
mo del cambiador térmico cortado, son eficaces para mante­
ner la porciónjntermedia, envuelta bajo tensión, del mate­

rial de aletas de espina, designado con B en la figura 4,
10 en su posición inicial, arrollada belicoidalmente, de trans

ferencia térmica.
Los medios para asegurar la porción A contra movimiento 

relativo al tubo -14- pueden ser un revestimiento de adhesi 
vo -27-, aplicado a secciones preseleccionadas del tubo,

15 según va avanzando a través de la máquina. Haciendo referen­
cia a la ejecución mostrada en la figura 1, el adhesivo puede 
ser aplicado por un medio expendedor -28- dispuesto entre el 
medio -18^ allmentador y el conjunto -22- formador, El medio 
expendedor -28- puede ser activado por el medio de control 

20 -26- que, a su vez, puede vigilar el tubo -14- que avanza.
El medio expendedor -28- bajo el control del medio -26-, 
aplica eficazmente adhesivo -27- al tubo de base -14- a in­
tervalos preseleocionados y en un largo predeterminado para 
procurar la porción A, de modo que el material -12- de aleta 

25 de espina, que entre en contacto con el adhesivo se asegure

contra movimiento relativo al tubo de base -14-. En efecto, 
solo el material -12- de aletas de espina, dispuesto en la 
porción A del cambialor térmico -10- está asegurado al miem­
bro -14- de tubo de base, que, como se ha observado anterior 

30 mente, es eficaz para mantener la porción B en su posición
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original arrollada helicoidalmente.
La estación cortadora -27-, aunque ha sido mostrada 

dispuesta muy próxima a la máquina -16-, puede situarse en 
otros lugares convenientes, y a semejanza con el medio ex­
pendedor -28-, la estación cortadora -27- puede ser activa 
da por el medio-26- de control. Mientras que no es crítico 
de qué manera se activa la estación -27-, sin embargo, es 
necesario, como se ha explicado anteriormente, que el cam­
biador térmico -10- se separe en la porción asegurada A, 
para formar los largos -11-.

En otra ejecución del invento, como se ilustra en la 
figura 3, el medio para asegurar el material -12- de aletas 
de espina en relación al miembro -14— de tubo de base,¡ en 
la porción A, emplea la utilización de material adhesivo 
o de trabazón, que se aplica sobre el material -12- de ale 
tas de espina después de las operaciones de formación y en 
voltura. De acuerdo con esta ejecución, una cantidad sufi 
cíente dé adhesivo se aplica, de modo que las aletas de es 
pina de vueltas adyacentes estén encapsuladas o unidas entrs 
si como una unidad, de modo que se evite el desenrollamient: 
del extremo separado o cortado de la porción A.

En todavía otra ejecución del invento, como se ilustra 
en la figura 4, el medio para asegurar el material -12- de 
aletas de espina, en relación al miembro -14- de tubo de 
base, en la porción A, incluye el deformar las secciones 
-27- de aletas de vueltas adyacentes del material de ale­
tas de espina, de modo que se interconecten para formar 
una unidad, eficaz para impedir el desenrollamiento del ex 
tremo separado o cortado de la porción A.

Se les ocurrirán modificaciones a los expertos en esta
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materia. Por lo tanto, debe entenderse que este invento no 
está limitado a la ejecución particular descrita, sino que 

se intenta cubrir todas las modificaciones, que están dentro 
de la verdadera idea y alcance de este invento, según se re^ 
vindica.

N O T A
EN RESUMEN: la presente Patente de Invención que por 

veinte años se solicita para España, ha de recaer sobre las
siguientes reivindicaciones:

la.- Mejoras en la fabricación de tubos continuos de 
aletas de espina para cambiadores térmicos, incluyendo un 
material de aletas de espina soportado sobre un miembro de 
tubo de base, caracterizadas porque comprenden: El arrolla­
miento helicoidalmente de dicho material de aletas de espi­
na en contacto íntimo con vueltas adyacentes y la pared ex­
terior de dicho tubo; asegurar una porción preseleccionada 
de dicho material de aletas da espina a intervalos espacia­
dos sobre dicho cambiador térmico de aletas de espina, de njr 
do que se impida su movimiento relativo a dicho miembro de t 
bo de base; separar dicho cambiador térmico, en dicha por­

ción preseleccionada para formar largos predeterminados de 
dicho cambiador térmico con dichas porciones preselecciona­
das formando porciones terminales sujetas eficazmente contra 
movimiento relativo a dicho miembro de tubo de base, de modc 
que la otra porción de dicho material de aletas de espina, 
helicoidalmente enrollado, entremedias de dicha porción pre 
seleccionada, se mantenga en su posición inicial helicoidal 
mente arrollada.

2&.- Mejoras según la reivindicación 1§, caracteriza­
das porque el material de aletas de espina en la porción pre
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seleccionada, es asegurado contra movimiento relativo al 
miembro de tubo de base, aplicando adhesivo a la pared exte 
rior del tubo de base, antes de dicha fase de envoltura.

3&.- Mejoras según la reivindicación 18, caracterizadas 
5 porque el material de aletas de espina, en la porción prese­

leccionada, es asegurado contra movimiento relativo al miem­

bro de tubo de base aplicando un medio de trabazón sobre di 
cho material de aletas de espina después de dicha etapa de 
enrollamiento, que es suficiente para trabar vueltas adyacen- 

10 tes de dLcho material de aletas de espina.
4&.- Mejoras según la reivindicación 3-, caracterizadas 

porque dicho medio de trabazón encapsula vueltas adyacentes 
del material de aletas de espina en dicha area preselecciona 
da.

15 5-.* Mejoras según la reL vindicación 18, caracterizadas
porque dichas vueltas adyacentes del material de aletas de 
espina, en la porción preseleccionada, se mueven a engranaje 
de bloqueo-entre sí para evitar el movimjaito del material de 
aletas de espina en relación con dicho miembro de tubo de ba 

20 se.
6§.- Mejoras en la fabricación de tubos continuos de alf 

tas de espina para cambiadores térmicos, incluyendo un mate­
rial de aletas de espina soportado sobre un miembro de tubo 
de base, caracterizadas porque comprenden medios, que hacen 

25 avanzar dicho miembro de tubo de base a un régimen de velo­
cidad preseleccionado; medios que enrollan helicoidalmente 
dicho material de aletas de espina en contacto intimo con 
vueltas adyacentes y la pared exterior de dicho tubo, que 
avanza, para formar dicho cambiador térmico de aletas de es 

30 pina; medios para asegurar una porción preseleccionada de di
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cho material de aletas de espina a intervalos espaciados, 

a lo largo del cambiador térmico de aletas de espina, que 
avanza, para evitar su movimiento en relación con dicho 
miembro de tubo de base; medios, que separan dicho cambiado' 
térmico, que avanza, en dicha porción preseleccionada, para 
formar largos predeterminados de dicho cambiador térmico, 
con dichas porciones terminales, formando ,1a porción pre­

determinada, eficazmente sujetas contra movimiento relativo 
a dicho miembro de tubo de base, de modo que la otra porción 
de dicho material de aleta de espina, arrollado helicoidal­
mente, entremedias de dicha porción preseleccionada, se man­
tiene en su posición inicial helicoidalmente arrollada.

7 s M e j o r a s  según la reivindicación la, caracteriza­
das porque dichos medios, que hacen avanzar dicho tubo, in­
cluyen medios de control asociados con los mismos pag)ac­
tivar dichos medios aseguradores y dichos medios separado­
res, en tiempos preseleccionados durante la fabricación de 
dicho cambiador térmico de aletas de espina.

83.- Mejoras según la reivindicación 23, caracteriza­
das porque el medio, que asegura dicha porción preseleccion 
da de dicho material de aletas de espina, incluye medios 
para aplicar adhesivo a dicho miembro de tubo de base, en 
dicha porción preseleccionada, antes de envolver el mate­

rial de aletas de espina sobre dicho miembro de tubo de 
base.

93.- Mejoras según la reivindicación 23, caracteriza­
das porque el medio, que asegura dicha porción preseleccio 
nada de dicho material de aletas de espina, incluye medios 
para depositar una cantidad de adhesivo, suficiente para 
trabar vueltas adyacentes de dicho material de aletas de eŝ
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pina en dicha porción, antes de separar dicho cambiador tér 

mico en largos predeterminados.
IOS.- Mejoras según la reivindicación 25, caracteriza­

das porque el medio, que asegura dicha porción preseleccio­
nada de dicho material de aletas de espina, incluye medios 

para mover vueltas adyacentes del material de aletas de ee[ 
pina, en dicha porción preseleccionada, a engranaje bloquea 
dor entre ai, antes de separar dicho cambiador térmico en 
largos predeterminados.

lis.- Por último se reivindica cono objeto sobre el que 
ha de recaer la presente Patente de Invención que por veinte
años se solicita para España,-------------------------------

p o r  ¡

" MEJORAS EN LA FABRICACION DE TUBOS CONTINUOS DE ALETAS DE 
ESPINA PARA CAMBIADORES TERMICOS "

Todo conforme quc'a expresado en la presente Memoria 
Descriptiva que consta da doce hojas foliadas y escritas a
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