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nientes, es por lo tanto preciso en los. procedimientos co-

El invento se refiere a wn procedimiento para ‘arrollar|

helicoidalmente fleje sobre tubos:de seccidn tréhsvefsal
prgferentemenﬁe circular, hadiéndose girar el tubo y adap-
t4ndose el fleje al radio del tubo bajo conformacién en - -
frio, paré 1lo cual el fleje se mantiene perpendicular coﬁ
respecto a la superficie del tubo y,rbajo tensibn pox trac-

cién, asi comec bajo deformacién creciente desde el borde de

base hasta el borde exterior.em el plano del fleje, se apli+

ca lisamepte sobre el tubo, asi como a un dispositivo para
la puesta en prictica del procedimieﬁto‘

La envoltura de tubos con fleje a efectos de:agrandar
la superfécie del tubo para comseguir wn me jor intercambio
de calor en tubos intercambiadores de calor, es ya conocida
aplicindose para ello distintos procedimientos. Especialmen;
te al envolver tubos de seccién transversal circular, se
presenta el inconveniente de que el flejeAarrollado se suelq
ta de la superficie del tubo y se desenrolla adoptando un
didmetro mayor después de fipalizado el proceso de arrolla-

miento, o si se rompe el fleje. Para evitar estos inconve-

nocidos fijar sobre el tubo el comieﬁzo y el final del fle-
je, por ejemplo, mediante soldadura por puntos. Con,ello se
puede desde luego evitar.que'el fleje se vuelva a desenro-
115& una vez terminado &l proceso de arrollamiento, si an-
tes de cortarse ei’flejé arrollado tiene lugar una fija-
cién segura; ahora bien, a2l producirse roturas del fleje,
es inevitable que el fleje ya arrollado se vuelva a desen-
rollar a lo 1aréo de una seccibn bastante grande del tubo,

de delante del punto de rotura. Como las secclones de tubo

que resultan inservibles alcanzen un largo de varios metros
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del tubo. Preferentemente se conforman al menos dos vias de

en la superficie lateral del tubo antes de envolverlo con

no solamente experimenta retrasos considerables el proceso
de arrollamiento, sino que se producen tembidn pérdidas ele
vadas de material.

11.invento se ha propuesto evitar los inconvenientes
del esgtado actual de la téenica, y crear un procedimiento,
asi como un dispositivo para arrollar helicoidalmente fleje
sobre tubos, que garanticen wn apoyo seguro del fleje arro-
11ado sobre la superficie del tubo, inclusgo después de fi-
nalizadoqgl proceso de arrollamieﬁto, y en caso de roturas
del fleje.

Ta solucibn de este problema mediante el procedimiento
de acuerdo con el invento, estd caracterizada por el hecho
de que el tubo, antes de\sef envuelto con el fleje, se dota
en su superficie lateral de al menos de una via aplanada de
retencién., Esta.via de retencién discurre, conforme a otra

caracteristica del invento, en la direccién longitudinal

retencidn distribuidas vniformemente por la periferia, pro-
duciéndose cada una de las vias de retenciln, mediante la
aplicacién de presién, con un ancho del orden de 1 mm.

Mediante la aplicacién de una via aplanada de retencidy

el fleje, se consigue que el fleje arrollado encuentre un
sos%én en la direccién periférica del tubo, ya que por cada
espirarexiste a2l menocs una via'estrecha de retencidn:que,
vista en el sentido de arrollamiento del fleje, discurre
recta, formando con ello esquinas con la superficie curvada
del tubo. A'pesér del ancho en extremo pequeiio de la via de

retencidn, del- orden de 1 mm, bastan las anomalias producidgs

‘en la superficie del tubo con respecto al curso continuo de
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- do de manera giratoria un tubo portador, en el que estd so-

nador, de modo Qque no €s preciso un accionamiento especial

110 .laminador. La aplicacibn del rodillo laminador sobre el s

la curvatura superficial, para retener el fleje arrollado dsg
manera segura en direccién .periférica, de modo que se impi-|’

¢ pus

de,ﬁl temido desenrollamiento del fleje. Debido al pé@ueﬁo
an&ﬁo de la via de retencidn, existe la posibilidad'de'préc—_
ticérla con medios sencillos sobre la superficie del tubo,
a séber,.de acuerdo con el invento, en la direccibén lomgitu- -
dinal del tubo. Waturalmente se mejora el apoyo del fleje
sobre la superficie del tubo, si se aplican varias vias de
retencibn, distribuidas uniformemente sobre la periferia.
La aplicacibn de la via.de retencibén mediante presibn, Te~
presenta un perfeccionamiento especialmente sencillo y con-
veniente.

- ) . -

B1 dispositivo para,la puesta en priéctica del procedi-

miento de acuerdo con el invento estd caracterizado por el

hecho de que en un caballete fijo de soporte estd sustenta-

portado de manera basculable al menos un.fodillo laminador,
que,rueda en sentido longitudinal sobre el tubo, mediante
una palanca de presiém. &

En esta configuracién conforme al invenfo del disposi-
tivo para la puesta en prictica del ?rocedimiento, el rodi-

1lo laminador gira con el tubo portador a la vez que el tube

que va a ser envuelto, arrastrando el tubo al rodillo lami-

para el tubc portador. Gracias a esta conformacibn, el ro-
dillo laminador lleva a cabo exclusivamente un movimiento

de rodadura que discurre en la direccién longitudinal del

tubo, con lo qué se limita a un minimo €l desgaste @el rodi

tubo que va a ser envuelto, se efectia mediante la palanca
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~yias de retencidén. Mediante el empleo de un casgquillo de

de presibn. ‘ i i
Para durante la envoltura del tubo con el flejerpoder
ﬁrever secciones sobre las qﬁe no se encuentre fleje, prevé
otra caracteristica del invento que la palanca de presibn
pueda ser hecha bascular mediante un casquillo de mando,'que
estd dispuesto coaxialmente con respecto al tubo portador,
siendo desplazable en sentido 1ohgitudinal mediante un ci-
lindro de medio de presién, a través de un cojinete de des-
embrague. De este modo se pueden interrumpir las vias de re-q
tencibn en determinados puntos. del Tubo. Desbués de uwna en~
voltura continua de todo el tubo, es posible de manera sen-
cilla retirar en estos puntos el fleje arrollado, después

ée cortado, puntos en qug el tubo no habia sido dotado de

mando accionable por un cilindro de medio de presidn, pueden
determinarse de manera exacha las secciones del tubo exentas
de vias de retencidn, y atenerse @ ellas a pesar del proce-
so de arrollamiento, que discurre a alta velocidad.

n una forma preferente de realizacibén de acuerdo con
el invento, el casquillo de mando, estd dotado de una leva
de mando, que coopera con tornillos de presién regulables,
dispuestos en el extremo libre de las palancas de presidn,
que\en ceda caso sustentan un rodillo laminador, De este
moéo son hechas bascular todas las palancas de presién a un
mismo tiempo. Ademds es regulable la presibn de laminacién
de los rodillos Jaminadores por medio de los tornillos de
presién. . ' _

En wna forma preferente de realizacién, los rodillos

laminadores estén conformados a manera de rodamiento susten

tado én el extremo de forma de horquilla de las palancas de
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vanten de manera segura de la supeificie del tubohdespués de

- &

presién. Para gerantizar que los rodillos laminadores se /le-

accionado el casquillo de mando, puede estar dispuesto um
mﬁelle compresor entre cada palanca de presién y el tubo por
tador.

Finalﬁente se propone con el invento que el casquilio
de mando esté conducido en el interior del tubo portador y
provisto de un rodamiento montado axlalmente encima de mane-
ra indesplazable, cuyo anillo de>soporte exterior estd wni-
do con wna palanca de embrague, que estd soportads en el ca-
ballete de soporte y que puede ser hecha bascular por media
del pilindro de medio de presién. Resulta asi una estructu-
ra especiélmente:sencillg y sin peétﬁrbaoiones del disposi~
tivo conforme al invento. En lugar de rodillosllaminadores
lisos, pueden emplearse de acuerdo con el invento también
rodillos laminadores perfilados.

En el dibujo ha sido representado un-éjemplo de reali-
zacibn del dispositivo de acgerdo con el infento, asi como
un tubo fabricado con el misﬁo, mostrando:

Ia fig. 1, un alzado-lateral del dispositivo, represens
tado parcialmente en seccionj

. la fig. 2, una vista de frente del dispositivo seginm 14
fige 13 S
"1a fig. 3, una éeccibn trensversal segin la linea de
corte ITI-ITI en 1a fig. 1, ¥ ' '

la fig. 4, wna representacidn en perspectiva de una
seceién de.tubo obtenida con el dispositivo. '

El dispositivo posee un caballete de soporte. 2 provis-
to de une placa de apoyo 1, y en el que estd sustentato de

manera giratoria un tubo portador 4, mediante dos cojinetes
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de bolas 3., El caballete de soporte 2 se¢ monta con su pldca

‘espiga 2c en el caballete.de sopprte 2, In el extremo infe-

de apoyo 1 de mane;a fija en una ﬁéquina deatinada a arro-
llar fleje helicoidalmente sobre tubos, de tal modo que el
tubo portador 4 se encuentre coaxial con respecto al tubo R
gue va a ser envuelbo, y pueda girar con éste.,

Tn el tubo portador 4 estén previstos,en el ejemplo de
realizacibn representado, cuatro pares de nervios 4a, en,los
que en cada caso estd soportada una palanca de presibén 5 de
manera basculable por medio de un perno de basculacién 6.
Cada unarde las palancas de presién 5 tiene en su extremo
delantero forma de horquilla, y estd dotada de un rodillo
1aminado?'7, que puede girar sobre ua pivohe 8. En el otro
extremo, cada palanca de ,presifn 5 posee un tornillo de pre-
sién 5 regulable. Entre cada palanca de presién 5 y el tubo

portador 4 es't4d dispuesto en cada caso un muelle compresor

4b.

Tos tornillos de presidn 9'cooperan con la leva de mans

do 10a de un casquillo de ma#do 10, que esté dispuesto co—
axialmente en.el interior dei tubo porﬁador 4, en forma des:
plazable en direccidn axial. El casquillo de mando 10 estd
conducido en la superficie interior del tubo portador 4. En
su extremo posterior, sustenta un cojinete de desembrague 1
dlspuesto de manera indesplazable en sentido ax1al. Fste cof
jiﬁete de desémbrague 11 consiste en un cojinete de bolas,
que sustenta un anillo de soporte 12. Bste anillo de sopor-
te 12 estd wnido mediante un pivote 13 con una palanca -de
embrague 14 que, por su extremd superior; esté articuladé,
a través de un berno 15, a dos brazos 2a del .caballete de

soporte 2. Los dos brazos 2a estdn dispuestos mediante una

3
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' fleje B representado en la fig. 4, el dispositivo represen-

se¢ acciona de tal modo el cilindro.17 de medio de presién,

"2l estar oprimidos los rodillos leminadoxes 7,Jteniendq lu~

rior, la palanca de embrague 14 estd fijada mediante un per; 
no 16 de manera articulada al vés%ago de émbolo 17a de un
cilindro 17 de.medio de presibn. Este cilindro 17 de medio
de presibn estd a su vez suspendido mediante un perno trans-.
versal 18 de menera basculable en una prolongacifm 2b del
caballete de soporte 2. |

Bl funcionamiento del dispositive eé el siguiente:

El tubo R de seccibn transversal redonda que ha de ser
envuelto con wn fleje en forma hélicoidal, recorre delante

de la cabeza de arrollamisnto, con la que es arrollado el
tade en, las figs. 1 a 3. Después de introducido el tubo R,

que la palanca de embrague 14 desplaza a través del emillo
de- soporte 12'y del cojinete de desembrague 11 al casquillo
de mando 10, llevandolo a la posicién representada en la
fig. 1. Durante este desplazamiento, los extremos del lado
de dentro de los tormillos d% presién 9 se deslizan sobre
1a leva de mando 10a, con 1o que son movidos hacia fuera en
sentido radial; Con ello son hechas bascular las palancas
de presién 5 de tal modo sobre los pernos de basoulaéién 6,
que los rodillos laminadores -7 vienen a hacer apoyo scbre
la superficie del tubo R.

‘ Debido a este apoyo de los rodillos laminadores 7 so- '

bre el tubo R, resulta una unibn en arrastre de fuerza, de

modo gue al girar el tubo R, son arrastrgdos también los ro
dillos laminadores 7 ¥, & través de las palancas de presibn
5, el tubo portador 4. El tubo porfador 4 gira por consi-

guiente al tener lugar un movimiento de giro del tubo R ¥
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gar el giro dentro del caballete de soporte 2, por lo que
cstén prevzstos los dos coglnetes de bolas 3. ’

! Mediante la conflgura016n de la leva de mando.10a y la
poéicién de los tornillos de presidén 9, se puede regular ia
fuerza con la que los rodillos laminadores T hacen presidén
cobre la superficie del tubo R. Como el tubo R no solamente
lleva a cabo un movimiento de rotacién, sino tembién un mo-
vimiento en direccién axial, ruedan los rodillos laminadores
7 en sentido longitudinal sobre el tubo R, generando con

ello sobre 61 vias aplanadas de retencién H. En el ejemplo

de realizacién representado se generan cuatro vias de reten-

cién H, 01yo ancho, al ser el dlémetro del tubo R de aproxi-
nadamente 25 mm, es en cada caso del orden de un milimetro.
Debido a ser arrastrados.los rodillos 1aminadé¢es 7 por el
tubo al girar éste, se encuentran las vias de retencibn H
exactamente en la direccién longitudinal del tubo R. Entre
cads rodillo laminador 7 y la superficie del tubo R tiene
lugar por consiguiente exclugivamenté un movimiento en la
direccidn iongitudinal del t&bo R, originado por rodar el
rodillo laminador 7 sobre el ‘tubo R. El desgaste producido
es por lo tanto despreciablemente pequeiio.

~ Debido a las superficies de retencién aplanadas H apli;
caéas sobre la superficie del tubo R, el fleje B arrollado
a 6ontinuacién sobre el:tubo R gueda bien sostenido en sen-
tido periférico, puesto que las esquinas existentes entre
1as vias de retencién aplanadasiH y la superficie curva del
ﬁubo R impiden que el fleje B arrollado ée gscurra en sen-
tido tangencial; Esté efecto de retencibn se produce g pesa
de que las dimensiones de las vias de retenciln aplanadas H

son relativamente pequefias, tal como muestra la fig. 4.
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‘eibn H.

Como el arrollamiento helicoidai del fleje B sobre el {
tubo R tiene lugar de manersa continua a efectos de alcanzar
un alto rendimiento de arrollamiento, es deseable no dotar
determinadas secciones del tubo cﬁn vias de retencibn, con
el fin de poder eleminar mds tarde de manera sencilla el
fleje arfoliado en estas zonas, desenrolléndolo para ello.
Para conseguir ésto,.el casguillo de mando 10 es desplazable
en direccién axial al girar el btubo R. Paras ello se acciona
el cilindro 17 de medio de presién que, en la representa-
¢ibn de la fig. 1, hace con su véstago de émbolo 17a que la
palanca de enbrague 14 bascule hacia la derecha., Al mismo
tiempo, y a través del anillo de soporte 12, es desplazado
el cojinete de desembrague 11 hacila la derech% en el dibujo
Como el cojinete de desembrague 11 estd dispuesto sobre el
casgquillo de mendo 10 en forma indesplazable en direccién
axial, resulta que al ser accionado el cilindro 17 de medio
de'presién de la manera descrita anteriorﬁente,‘es arrastras
do tambidn el casquillo de mgndo 10. E1 desplazamiento axial
del casquillo.de mando 10 tiene lugar hasta tal punto, qﬁe
1os tornillos de presidn 9 se deslizan hacia abajo sobre la
leva de mando 10a hasta su diametro minimo posible. En esta
posicién queda-anulada la presién que el casquillo de mando
10 éjerce o través de los tornillos de presiém sobre las
paiancas de presién 5, presién que ha originado el apoyo de
1los rodillos laminadores 7 contra la superficie del tubo R.
Una vez terminado el movimiento de mando'desbrito anterior-
mente, cesa por consiguiente'la accifn de presidn de los
rodillos laminadores 7 sobre el,tubo R. Durante el siguien~

te movimiento axial del tubo R no se generan vias de reten-

v tr Bt s imar cmees ba A
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arrollar helicoidalmente fleje sobre tubos de secelbn trans-

| asi como bajo deformacibn creciente desde el borde de base

y 2, caracterizado porque se ccnforman al menos dos viag de

- Ll

En cuanto la seccién exenta denvias de retencibén ha pa-
sado por el dispositivo'representadb en el dibujo, se vuelve
a accionar el cilindro 17 de medio de presidn, de modo que'
el ca;quillo de mando 10 pasa & 1a.posicién representada en
el diéujo. Al serx oprimidos los rodillos laminadores 7 con-
tra la superficie del tubo R, vuelve a ser arrastrado el tu-
bo poftadbf 4; coﬁ las ﬁartes por 81 sustentadas, inclusive
el oaéquillo de mando 10. El dispositivo se encuentra de HQ%

vo en su posicibn efectiva.

Fn resumen, la Patente de Invencildn que se solicita
deberd recaer sobre las siguientes:

e REIVINDICAGIONES

1. Procedimiento y su correspondiente dispositivo para

versal preferentemente circular, haciéndose girar el tubo y
adaptindose el fleje al radio del tubo bajo conformacidn en
frio, para lo cual el fleje se mantiene perpendicular con res|

pecto a la superficie del tubo y, bajo tensibn por tracidn,

hasta el borde exterior en el plano del fleje, se aplica 1i-
samente sobre el tubo, caracterizado el procedimiento porque
é;\tubo, antes de ser envuelto con el fleje, se dota de al
meﬁoé una via de retenéiéﬁ aplanada.

| " 2. Procedimiento de acuerdo con .la reivindicacidn 1,
caracherizado porque la via de rgtencién discufre en sentido
iongitudinal del tubo.

'3, Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1

retencibn,distribiuidas de manera uniforme por la periferia.

4. Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones
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- bre el tubo.

-12 -

1 a 3, caracterizado porque cada vis de retencién se practi-

ca mediante la ap;icacién de presi&n ¥y con un ancho del or-
denide 1 mm.

i

| .
miento de acuerdo con al menos una de las reivindicaciones 1
a 4, caracterizado porque en un caballete de soporte.fijo
estd sustentado de manera giratoria un tubo portador, en el

que estd soportado mediante una palanca de presibn al menos

un rodillo laminador que rueda en direccién longitudinal so-}

6. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacibn 5, ca-
ractefiza@o porque 1a palanca de presidén es hecha bascular
por un‘casquillo de mandoy, que estd dispuesto coaxial mente
respecto al tubo portador, y es desplazable en.direccitn
longitudinal por medio de um cilindro de medio de presidn,
a través de un cojinete de desembrague.

7. Dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 5 7
6, caracterizado porque el casquillo de mando estd provisto
de una.leva de mando, que coopera con tornillos de presién
regulables, dispuestos.en el extremorlibre de las palancas
de presién, que en cada caso sustentan un rodillo laminador.

8. Dispositivo de acuerdo con las re;vindicaciones 5 8

Ty caracterizado porque los rodillos laminadores estdn con-

formados a manera de rodamiento que .estd soporitado en el ex-

Yremo . en forms de horquilla de las palancas de presién.
9. Dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 5 4
8, caracterizadq porque, entre cada palanca de presibén y el
tubo poftador, estd dispuesto un muelle compresor.
10, Dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 5 g

9, caréctefizado porque el casquillo de mando esta conducidg

%5. Dispositivo para la puesta en préctica del procedi-|

]
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10, caracterizado porque los rodillos laminadores estdn per-

' FERENTEMENTE CIRCUIAR.

- 13—

en el interior del.tubo portaéof,fy se halla provisto, en
calidad de cojinete de desembragué, de un rodamiento montadd
encima de manera indesplazable axialmente, y cuyo anillo ex-
terior de soporte estd unido con una palanca de embrague,
que esté spportada en el caballete de soporte y ﬁuede ser
hecha bascular con ayuda del cilindro de medio de presibn.

,.

11. Dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 58

filados. _
12. Se reivindica por dltimo como objeto sobfe el que

ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: FROCE
DIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE DISPOSITIVO PARA ARROLIAR HE-
LICOIDALMENTE FIEJE SOBRE TUBOS DE SECCION TRANSVERSAL PRE-

Todo conforme queda descrlto y reivindicado en la pre-

sente memorla descriptiva que consta de trece paginas meca-

nografiadas y dibujos adjuntos.

! Madrld, 6 julio 1.976
\ BERNARDO UNGRIA

p.p.
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