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Este invento se refiere a una chapa
metélica,gﬁdulada del tipo que estd destinado a tener
los bordes de rebajos que estén situados eﬁ las cres
tas de lés on%ulaciones en aplicacién con un tubo, pre
feriblemente ?ara establecer éontacto de transmisidn
de calor4entr§ la chapa metdlica y el tubo. Es carac-
teristico def'inVento que cada rebajo en la chapa me-
télica es,mucpo menor que la figura geométrica inseri
ta por'ia li@;a de aplicacidn entre la chapa metélica
y el tubo? haéta el_punto de que se formari una parte

de borde anular entre el rebajo y la linea de aplica-

cién,y el rebajo apoyard con toda la extensién de sus

7
i

bordes contra el tubo, con lo que el material en exce

so en los bofges del rebajo es llevado a formar una

'pestaﬁarde bofde que da frente al tubo. Como resulta-

Y

do, se asegura un buen contacto de transmisién del ca
lor entfé la ¢hapa metdlica y el tubo, ya que las ine-
iactitudes de- fabricacién serdn compensadas por la pes
tafla dé bordq; cuya anchura puede variar a lo largo
del borde'delareﬁajé sin influir desfavorablemente en
la transmisién del calor.

. La chapa metflica ondulada de acuerdo
con el invento es adecuada para la producecidn en serie

con medios relativamente sencillos, pues no se requie-

re una gran precisién en su fabricacifn. Por consiguien



te, el invento se refiere también a un método de pro
ducir la chapa metilica ondulada que comprende hacer
avanzar la chapa ﬁetélica en forma de una tira, banda
o configuracién similar juntamente con la operacidn
5 de ondular, troquelar rebajdé en la chapa metdlica

antes de la operacién de ondular y entre las oﬁeracio-

nes de avance de la chapa metilica, acabar las ondula

ciones entre las operaciones de avance de la chapa me

tilica, y configurar el material en exceso en los bor
10 des de los rebajos en ondulaciones acabadas igualmente ;;“'
entre las operaciones de avance de la chapa metdlica i
en la pestafia de borde que se ha de aplicar al tubo.

En lo que sigue se describirdn mis

detalladamente.realizacioneb del invento, con referen
15 cia a los dibujos que se acompafian, en los cuales:
La Fig. 1 es una vista en planta, en

desarrollo, de la chapa met&lica, en la cual se han in

dicado los rebajos y las lineas de plegado mediante 1i

neas de trazos;

20 , La Fig. 2 es una vista en planta de

la chapa metélica ondulada;

La Fig. 3 es una vista frontal de la

chapa metilica;

la Fig. 4 es una vista lateral de la

~
[43]

chapa metdlica asociada con un tubo; '
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La Fig. 5 es una vista en corte de
un troquel para chapa metdlica y de una chapa metdli
ca para ser troquelada en el mismo;

' La Fig. 6 es una vista en planta de
la chapa metdlica troquelada; | .

La Fig. 7 es una vista, a una escala
mayor, del &rea que rodea a un rebajo de acuerdo con
la Tig. 2;

% La Fig. 8 es un corte, por la linea
VIII-VIII de'la Fig. 7, de una chapa metidlica y de un
tubo asdciadd’con la misma;

: La Fig. 9 es una vista esquemftica de
una méquina que produce dos chapas metdlicas ondula-
das a la Vez; para montaje simult&neo en un sistema de
tubo cémﬁn; |

- Las Figs. 10-13 ilustran, a una esca-
la ampliada, una de las unidades de ondulacidén de la
Fig, 9 en cuatro posiciones de trabajo sucesivas;

La Fig. 14 ilustra un detalle de la

unid;d de ondular en una posiéién especial.,

| La chapa mét&lica ondulada 1 estd des
tinada principalmente a formar el elemento secundario
de un éalentador para un recinto, el cual incluye un
sistema de tdbos 2 érientados én un plano vertical, a

través de cuyo sistema eircula un liquido que emite -

-




calor, tal como agua. Los elementos secundarios que
estin en buen contacto de transmisién de calor con el
sistema de tubos formarén canales de aire verticales
debido a 1a chapa metélica ondulada 1. Aparte del sig

tema de tubos 2 y de los elementos secundarios 1, el

on

calentador para una habitacién incluye también normal

mente una chapa frontal espaciada de los elementos

secundarios 1. No obstante, la chapa metélica ondulada

! puede también usarse en otfos casos, cuando se re-
10 quiere un buen contacto enipe la chapa metilica 1y

el tubo 2,

Como se verd de la Fig. 1, la chapa
metdlica 1, la cual estd formada por una tira, banda
o medios similares, estd provista, a intervalos regu-

- 18 lares, de dos rebajos adyacentes 3, los cuales han de
cooperar con dos tubos adyacentes 2. ‘

Como se verd mejor en las Pigsf 6-8,
el rebajo 3 en la chapa metdlica 1 es menor éue la fi
gura geométrica inscrita por la linea de aplicacidn

20 (indicada en lineas de trazos) entre la chapa met&li-
‘ ca 1 y el tubo 2. Se comprobard que hay exceso de ma-
A terial a lo largo de todo el borde anular del rebajo
3, formando dicho material una pestafia 5 de borde que

da frente al tubo 2. Desde el punto de vista de la con

25 ducecidn del calor, no es necesario que dicha pestafia

13.2.76
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de borde esté dispuesta simétricamente con relacidn
al tubo. En 1& Fig. 7 se ha incluiqo la pestafia iz~
quierda 5 con el fin de ilustrar &sto.

Como se veri mejor en la Fig. 4, los
costados de las ondulaciones son planos paralelos,
estando las crestas 6 de las ondulaciones en &ngulo
recto con los costados y situadas en un plano. Dichas
crestas 6 de las ondulaciones estdn también en &dngulo
recto con la direceidn del tubo 2. En este caso, ca-
da rebajo 3 en la chapa metélica 1, en el estado de
desarrollo de la misma, es de forma esencialmente ova
lada, con eli;je mayor orientado en la direccidn del
tubo 2. La f&;ma ovalada estd preferiblemente modifi
éada de tal modo que los lados opuestos'de los reba-
jos 3 sean paralelos, en la medida en que se correspon
den con la cresta 6 de ondulacién plana.

La midquina ilustrada en la Fig. 9 com
prende el troquel 7, el disposit}vo de avance 8, los
medios de ondular 9, los transportadores 10 y la mé-
quina de remachar 11. El troquel 7 es de la construc-
cién que se ha ilustrado m&s detalladamente en la Fig.
5. El troquel 7 comprende por tanto el macho 12 y la
hembra_i3. El macho estid provisto de un par de super-
fiéies i4 planas paraielas, las cuales corresponden a

los costados paralelos opuestos del rebajo 3 sustan-
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cialmente ovalado. Un dispositive de sujecién 15, de

material preferiblemente.eléstico, esté dispuesto al
rededor del macho 12, y al estar los bordes del agu-
jero en la hembra 13 1igéraménte redondeados, el dis
positivo de sujecién someterd al material en exceso
que ha de formar la pestafia de borde 5 a una operacidn
de pleéado o doblado preliminar que facilitard la con
formacidn de dicha pestafia de borde.

La mdquina esti provista de dos tro-
queles 7, los cuales estén dispuestos en relacién la-
tefal y destinados a producir filas de rebajos 3 espa
ciados lateralmente. Hay otro troquel dispuesto entre
los dos troqueles 7 antes mencionados para cortar una
rendija 16 entre cada par de rebajos 3. Diché rendija
16 comunica un movimiento turbulento al aire que cir-
cula a través de los canzles para aire verticales, me-
joréndose asi la transmisidén del calor.

El dispositivo 8 de avance de la cha-
pa, el cual funciona por escalones o intermitentemente,
esti provisto entre el troquel 7 y los medios de ondu-
lar 9, v es comlin a. dichas dos unidades.

Los medios de ondular 9 incluyen una
serie de mandriles accionados por levas sobre ejes de
levas 17; estos mandriles pontribuyen a configurar las

ondulaciones y a acabar las ondulaciones y a configu-
)

-7
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rar el material en exceso en los bordes del rebajo
3 en una ondulacidn acabada en la pestafiza de borde 5,
la cual ha de aplicarse al tubo 2.

Con la orientacidén de los medios 9
de ondular ilustrada en las Figs. 10-i3, los mandri-
les 21, 22, 23 y 24 en el lado superior y los mandri’
les 25 y 26 en ei lado inferior son.movibles. Esto
se ha indicado por medic de flechas en la Fig. 10. Las
piezas designadas por 27-31 son estacionarias.

En la posicién ilustrada en la Fig.
10 todos los mandriles estén sacados del camino que
sigue la chapa metdlica ondulada 1, haciendo posible
el avance de la chapa metflica en la distancia corres-
pondiente a dos anchuras de mandril, En la posicidn
ilustrada en la Fig. 11, los mandriles 22, 24, 25 y
26 han sido introducidos en cierta distancia en las
ondulaciones de la chapa ﬁetﬁlicari, de modo que se
impide el avance continuado de la chapa. En la posicién
ilustrada en la Fig, 12 los mandriles 22, 24, 25 y 26
ocupan las posiciones inferiores en las ondulaciones,
de modo que‘se da & estas (ltimas su forma final. En
la posieidn ilustrada en la Fig. 13 el mandril 23 ha
sido movido a aplicacidn con el mandril 26. Al ser el
mandril 23 convexo y el mandril 26 cbneavo, conforman

entre ellos la pestafia de borde 5. En la posicién ilus

~8-
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trada en la Fig. 13, el mandril 21 ha ocupado tambi&n

la posicidn en la cual ha sido introducido hasta el
fondo de la ondulacién, lo que implica que ha someti-
do a otfa ondulacidn a la conformacibén preliminar. Des
de la posicién ilustrada en-la Fig. 13 los mandriles
vuelven a las posiciones en las cuales estén aleja-
dos de la chapa metdlica 1, de modo que se puede ha-
cer avanzar de nuevo la tira o banda de chapa metilica
en la distancia correspondiente a dos anchuras de man-
dril, a la posicidn ilustrada en la Fig. 10, para la
repetioidndel ciclo de trabajo descrito.

Cuando se ha dado a la chapa metdli-
ca ondulada 1 la longitud deseada, se desplazan las
partes del mandril 24 de modo que dicho mandril 24,
en cooperacidn con la pieza 31, corta la chapa meté-
lica 2, lo cual se ha ilustrado en la Fig.riu.

Las chapas met&licas onduladas 1, asi
cortadas a su longitud, son luego transportadas en los
transportadores 10 a la miquina de remachar 1i. Se es
tablece aqui un contacto de transmisién de calor favo
rable entre 1los rebajos 3 en las chapas metélicas 1 y
los tubos 2 del calentador de recinto, siendo remacha-
das entre si las chapas métalicas opuestas 1, de prefe-
rencia por medio de su propio material. Los rebajos 3

rodean a los tubos 2 a lo largo de un arco de 180°.




En otros casos se puede efectuar una unidén a lo largo
- de un dngulo menor de 180°.

N La chapa met&lica 1 es preferiblemen

te una chapa!he aluminio delgada, pero también puede
5 hacerse uso, por supuesto, de otro material.

Aunque se ha descrito el invento en
lo que antecede con referencia a la realizacidén ilus-
trada en los dibujos, se puede recurrir a modificacio
nes sin desviarse del espiritu ni rebasar el alcance

10 de las reivindicaciones que se acompafian. Asi, se pue
~de por eﬁemplo proveer de rebajds a las crestas'de
ondulaciones, en los dos lados de lés chapas metdlicas,

para permitir que dichas crestas apoyen contra el tubo.

N 15
’-:“.:':
- REIVINDICACTIONES
20
Los puntos de invencién propia y nue-
va que se presentan para que sean objeto de esta soli-
/
25 citud de Patente de Invencidn en Esnafia, por VEINTE

9

o
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afios, son los que se yecogen en las reivindicaciones si-
guientes:

. 1%, Un Wétodo de producir una chapa metdli
ca ondﬁiada del tipo que estd destinado a tener los bop
des de rebajos que estén situédosren las crestas de las
ondulaciones en aplicacién con un tubo, de preferencia
para establecer contacto de transmisién de calor entre
la chapa métélica y el fubo; siéndo cada rebajo en la -
chapa metélica much6 ménof que_ia figura geométrica ins
erité por la linea dé,ap;icacién entre la chapa metdlica
y el tubo, hasta el punto de que se forhavé una p&rte de
borde anular entre el rebajo y dicha linea de aplicacién
y el rebaijo apoyafé contra él,tubo en toda la extensidn
de sus hordes, con lo que el material en exceso en los
bordes del rebajo es 1;evado'a formar una pestafia de bhor
de que da frente al tubo, que comprende hacer avanzar la
chapa metdlica en forma de una tira, banda, o una cénfi~ '
guracidén similar, esqalbnadamente, juntamente con la ope
racibn de ondular, troquelar los rebajos en dicha chapa
metdlica antes de la operacién dé ondular y entre las -
operaciones de avance de la chapa metdlica y configurar
el material en exceso en los bordes del rebajo en una on-‘
dulacién acabada, igualmente entre las operaciones de -
avance de la chapa metflica, a la forma de la pestafia de

borde que esti destinada a aplicarse al tuba.

-11- B
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2%,- Un método ségﬁﬁ'la reivindicacién 19,
que comprende ademds troquelar simulféneamente dos o
mis rebajos espaciados lateralmente para coopegacién -
con _dos o mds tubos, siendo froqueiadas entre los rebé
jos que acomodan los tubos estrechas rendijas que for-
man espacios de separaciédn.

3%.- Un método segﬁn las reivindicaciones

12 o Za, que comprende ademis troquelar los rebajos que

acomodan a los tubos, de tal modo en la chapa metdlica

ﬁue el material en exceso para la pestaﬁa'de borde sea
sometido a un ligero plegadé prelimihar para facilitar
la conformaéién de la pestafia dé borde.

2.~ Un método de prodicir una chapa metdli
ca ondulada.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, represéntado en los dibujos que se acompafian
v para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escpitas
a mdquina por una sola cara,

adrid, 20,4 197
P.A,

Alberto de fiswwese

or)

“12-
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