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NXORIA DESCRIPTIVA

1o presente invencidn se rafiere s los intercanbia
dorss ds oalor que uiiligen tubos de mecvcifn circular. &n
su agpecto reivindicado, la prassaute se vrefiero a un proce~

dimiento para la fabricacién ds intercambisdores de calor.-

La invencidn as refiere mdn particularmente a len
redigdores cuyos tabos de secoidn ciroulnr estdn kiuchedos
an lae perfaraciones de sletas de enfrimmiente ¥ en lom p3
s05 ds tubo 4o colectores, de umanera que la unidn tuboa-sls
tag, por una parte, y tuboe~colectores, por otra pards, oo

roalice ain soldadura. — - o an e e e e s W A em e e -
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Es conocide, para realipar el hinchado de los tu-
bos, utilizar unes herramientss de hinchado que se introdu
car. a forzemiento en log tuboy para deformar radialmente
eup pareden. Ssta técnica de fabricaclén necesite la utili-
snoifn de tuboe bien calibrados ¥y con parsdes perfoctamente
limas para persitir el deslizamiento ds lam herranientas de "
hinchado y pera qua la pared externa de estos tubos ss apo~
ya convenientemente contra la pared periférice que delimita
law perforaciones de las sletas y los pasos de tubo de low
oolectorss. Asf, hnsta el presente, he side neconerio utili
gnr tubos fabricndos por trefilade o estirado y que son tu-
bos que presentsn, evidentemente, axcglwtu cualidades pe-

yo cuys fabricacidn en Oneroka: = = = = = = = = === ==

1a presenta invencifn orea un nusvo procedimiento
por el cusl resulta posible fabrioar intercembiadores de ca
lor del tipo recordado anteriormente utiligando tubos ude
econdzicos, particularmente tubes elevtropcldados, que has—
ta sl presente no podfan ser utilizadom an este tipo de fa-
bricecidn pussto que dichos twbos preseantan necesariaments
a nivel de ls eoldudura longlitudinal que comprenden, nor una
parte, wa cordén o wurlete externo y, yor otra parte, un
cordfn o burlete intarns que forman unos resaltes cuyo espe-
gor as relativanente importants y sobrepass incluse a veces

pl ospesor de 1a pared de lom tubop, ~w ==~ = a == o -

s aouardo con la invenoidn, el procedimiento para
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la fabricacida de intercambiadores de calor del tipo de tu
btos y aletns, sn los cuales los tuboas son de seccidn circu
lar y estén hinchados en unas perforamciones de law sletas
y eon unog pasos de tubo de colectores montadon sobre los ex
tremos de lop tubos, estd carncterisado porque se fabricen
loc tubos por srrollade 4¢ unn bande cuyos bordes son apro-
ximados y unidos por una operacidn de electrogoldsdura que

forma un corddn o burlets longltudinael externo y uva cordén

o vurlete longitudinal interns, porque se enrass el corddn

externc, porque =e introducen los tubos en lae perforaciones
de las aletas y on los pasos de tubo de los colactorea y por
cue e gjerce en ol interior de cada tudo unn presidn radial
de deformacidn, sobre la mayor parte por 1o menoe de la su-

perficie de dichos tubos a excepeifn del corddn interns. - -

La invencidn ge extiende tambiln a un sparato para
1s realizacidn del procedimiento anterior. De acuerdo con
euta segunda dimposieién de la invencién, el sparato comoran
és unos vistagos de empuje soportados por un plato mévil,
comprandiendo dichom véetagee de empuje, en su extremo, una
nerrazients de hinehado que dglimits, por lo menos, wia ra-
nurs axial ¥ unos medios de deteccidn de un cordén smodrosa-
liente axialoente en el intorior de¢ csda ftubo, de manera que
dicho corddn sea llavado y mantenido en dicha renuras cusndo
tigne lugax sl decplazamiento 4o la herramienta aue provoca
el kinchado del tUD,: ~ ~ s v c e m c c v oo ww o=

Utras diversas coractsristicee de la invencidn re-




galtardn ademds ds la descripeidn detallnda que slgua, = = =

tnes formap de realizacién del objeto Ae ln inven-
cidn ontdn vepressntados, a tftulo de ejemplos no limitati-

%o La fig. 1t ap win noci.&t o plzado esquendtica de
un hnz de redisdor y de unn harramimta aua wtiliza la in-
vmeian pars la realizaeidn de unw anarnci.&n de I{ndoriecacidn

segin ol procediniento de esta invenoids, = == = @ = - -

1a fig. 2 es una pcmoctivu. esquanftica parcial ¥
10. on parte explosinusda cue uuatm Alferantes operaciones de
Pabricasidn de un tubo ukiligado en ¢l radindor de la fig.

i P -o----—-----wa-------------—

Le fige 3 es un algedo de un wmodo de raalizacidn

de una herranienta sagin 1la invencifni, = = = = = = = = -

15 La fig. 4 es un alzado anflogo o la Tig. 3, pero

gimdomgo*, T L T T B e

In Tig. 5 ep wa seccién en alzado, escguamdticn,

qus ilustra unm caracterfatica de la invencidn. &« ~ ~ = =

La fig. € es una meccién en alrado, anfloga a la
2. fig. 9y que muesira una variante ds la caractarfstica ilug
trﬂﬂa.ﬂaﬂtﬁﬂﬂmnfw&. - N A EE N W W W W W e e e
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La fig. 7 eg un mlzado lateral, muy ampliado, deo
una variante de realizacién da la herrnvlenta de las [ige.

‘y4. oY B G GF G R G YN WD NP S R WP M G WP UF AR N AN OF W fm Wp Ee s

12 fig. 3 en un alzado del extremo victa sagin la
1fvea VIIT=VIII doe 1a fi8. Te = = = w = @ = o = = = «w « @«

La fig. 3 eu una saccidn en algado anfloga & la

fig. 4 gue ilustra otra varimate de remlizacidn. = = = - -

1a fig, 1 ilustra de fomme esquenbtice ol haz de
enfrisniento de un radisdor, haz aue ewtd constituido por
unog tuboa 1 intreducidos on unas verforaciones 22 que preg
sentan unae aletan 2 y en Wnos pasos 4o tzbo ja que presen

tan unos colectores 3, respectivamente 3,. =« =« ==~

Lon tubos 1 son unos tubos de seccidn circular 6l
tino llamado olectrosoldado, ee dezir gue estos tubos, tal
como ilugtra la fig. 2, estln fabricados por srrollado pro-
gresivo de una bande oue forma un sedielatorado tubular 4,
banda euyos bordee 5, Sa son pregresivanente aproxinados,
despuds apretados el uno contra el otro antes do ser ohligza
dow n pasar por un drgano de poldadura conrtituido, en ol
ejemplo reprementado, por uns bobina € recorrida por una €9
rrients de nlta Irecuencia que calienta dichos bordes 3, 5a,
scegurando unep moletas no representndas el forjedc, por
tanto la soldadura, de dichos bordes 5y 5@ = = = = =~ - -

El modo de roalizacidn desorito anteriormente del
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tube 1 tiene por efacto, en el momento ds la soldndura de
loe bordes 5, 5a, formar un cordén o -urlete externo 7Ty w

corddn o turlets interno & a todo lo largo de los bordes

eoldmou‘ —-no--on----on-ucﬂn—---—-

& fin de que 1n pared externa del tubo men lima y
bien calibrads, el corddn sxterno 7 e» aliminado por medio
de una herramienta de corte 7a que estd normalmente previg
tn on la méguina que realize el tubo y la soldadura. Tenien
2o en cuants el pequelio Aidmetro de lop tuboe utilisados en
loe interosmbisdoree, particularmente low radindores de en-
frimmionto, didnetro que es del orden de % wm, No es poei~
ble eliminar &1 corddn interno & en lm adquina de fabrico-

ﬂi6nd'1tum. - e W e e G W AR W G G A W W T S

Loe tubos 1, favricados como we ha explieade anto
ciornente, son, despuds de su colocacidn an lne sletas 2 ¥
coleatoras 3 3¢ gonetidoe a unn speracién de hinchado ejg
cutads por unas herramientas de hinchedc 2 mantadas on el
extremo do vistagos de empuje 10 gque foromn vosalte deede
un plato 11 que puede mer depplazado en ¢l seutido de la
flecha £4 vara que lae herrasientss de niuonedo 9 sesn Pro
gremivanente insertadns e log tubog 1 apegurando su expeg
pifn en une medida que sobrepaen el 1f{nite eléstico del wma
tpl constitutive de dichoe tubos, de manera que getos tuhme
sufren una deformecién pormangnte al miemo tianpo que ocon

aprotados fuartementa en lag pevloraciones P de las nle-



De

10.

25

~7-

tag 7 los pagos de tubo 3a de los colectorem 3, respeciiva-

m‘ntk\"B" Qn----—-'nnnnq—--nc‘u--—n-a

Para evitar cualquicr denplapsmiente de loe tubos
1 durante la inseroidén de las herramietas 3, el exiremd 1a
d§ log tubos 1 sstd por sjemplo retenido en spoyc en el fon
do de unos alvéolos 12 que presentmn una vlaca de apoyo 13.
Law herramientas de hinchads 9 mon a continuacién ingerte~
das en loa tubom 1, por ejemplo av por lo menom la mitad de
1a longitud ds &ston, y despuds gon retiradse. T haz de rg
disdor es o continumoidn giradp en 180¢ y las herramiontas
de hinchade 9 pon insertadas de nusvo en los tunee 1, perc
a partir de su otro extremo a. Otros procesos de tramjo

P\leﬁmnﬂ‘imas:leioua “ Ws e A W W A AR M s S N e e e

Para tener en cuenta la existenoia del corddn iaw
torno 8, las herramientas ds hinohado 9, soportadas per oz
da vistagy 10, estén constituidag por c;!ﬁmplo como ®8 ha
{luatrado sn lae figs. 3 ¥ 4. Segin eelaa {iguras, la herrz
mienta de hinchado comprends un alms o ndclso 14, por ojexn
plo ds mecoidn oirculer, puro cuyo difmetro ep notablements
inferior al del conducto delimitads con oada tube 1, de ma-
nera qua dictia alma pueda entyar lidbremente en ol interior
dol’ tubo cualguisra que sea la importancie del cerdén 8. -

El almsn 14 estd unida e un véstage 10 correepondien
te que delimita, o ¢l modo de realizacidn representade ea
lag tigs. 3 ¥ 4, un eacwlonado 15 en su parte infarior. = -
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M alna 14 sirve de soporte y de guia a un casqui-
110 16 cuyn parte infarior 16a ea de reonién civeular pero
syt tallade en bisel como se ilustra en 17, ds forma que
sl extremo més bajo de dicha parte 163 son reducida a una
1inen o mrista vedondesis 16,. EL difmetro de 1a parte 1€
e9 ligeromente inferior al dlimetro interno dal tubo {, por
ejoiple de 1 8 3/10 de om, para que dicha perte 16z nuede
ontrar libremente sn dicho fubo 1 cusnde tiene luger el des
plasamiento megdn s flecha £, La parte 1€p s extionde
d-adé la arista 164 basta mée alld 2l extrasmo da la parte
tallads en bisel que, prefarentenents, delimita dop rampas
holicoidales 1Ty 17gr === == === oocm==-==-

. cesquillo forma une ssgunda parte 16 conforma-
dn de maners anflogs a una oliva ¥ cuyo didmetro méxiso co-
rreaponde a 1z nedids a ls que onda tube t deve ger hinche-
8o0. Ta sagundn parte 161 presenta uia ranura axisl 13 ouye
profundidad o por 10 menos igusl al espesor del corddn O vy
Alcha ranura 18 e sxtiende hasta el vérsics ds la varts

0 easquillo 16 desorito mnteriormsute ectd profa-
rentements fijado sobre el alma o micleo 14, que sptd enman
gade en un vistago 10, pern que el casquilleo semoye contra
sl escslonade 15. Pars que el ulma 14 del cusquillo 16 o8-
tén unidos axialmente al véstago 10, pudiendo girar al mie~

mo tiempo con respecto a este vistago, sa prevé wne nervady
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ra de retencidn 19 u otro medio aquivalents. 8 importante
que el conjunto mlma Y4~casquille 1€ pueda glrar libroucnta.

Coro ilustran el plane y en particularlas figse. 3,
4 ¥ 5, cuando el plato 11 eu desplazefds ou el sentido 4o la
flocha L4+ lam herranientas de hine' ado 9 son llevadse pro-
grosivanente a nivel de la embocadurs eupsrior de lop tubos
1 ¥, por conpigulente, es en principio la arista redondenda
164 28l cnaquillo 16 que entra en el tubo 1 correspondisnta.
%1 este extromo cncusntrn ol cordén 7, es denvisdo por éste
quo pasa as{ progresivaments s apoyarss contra una de las
ragpas 174 6 17, do la parte biselada 17. fe ello me despren
de qus el casquillo 16 ¥ el alma 14 son progresivamente gi~
rados basta el momento en que la wouura 10 ss halla alinea~
da con dlcho corddn. Prosiguiéndone el Aesplanamiente segin
la flecha L. ol cordén 3 sirve de gufa ol casquillo 16 que
no puede ya girer y por tanto ls narte 161 provocn al hinche
40 progreaivo del tubg 1, ~w o w e v o wevw o one -

%8 va por lo quo precede quala posicidn anguler ini
ofal del corddn 3 con respeoto nl extremo linesl 16, dsl cas
quillo no tisns influencia puesto que eo indiferente que el
corddn ss apoye inicialmente gobra una parte cualquiera de
lus Pmopus 174 6 175 o inoluss que el corddn eutre directa~

nante en la ranura 13 ein haber tealdo contacto con dichas

Lo que preceds mugatra que no hay por tanto ninguna
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preceucidn particular a tomsr on el momento de la colocaclén
& los tubos 1 en las mletas 2 y eventualmenie on los colec~

m“'3'31| - e WR WM G B W AW NS N W W W BE An B An M B W A

Is Tig. 6 iluptra una ligeye variente pegin la cusl
1es herramientas de hinchado 9, realirsdse como se ham descri
to @1 lo que precede, sstén rontades 74 jaaente an ol oxtrasnd
de loe véstagoe 10, en Jecir sin poder girar con reapocto &
éutoe. En este caso, son lop vistegos 10 que aptén montadow
pare poder girsr con respecto sl plato 11 ¥y, o eols fin, se
prevén por sjemplo unos alejemientos 20 en dicho plato, con
teniendo estos slojmmientos wna bola 21 u otro elanento de
tope de poca Iricoidn para transaitir ol evpuje del plato 11
a lon véstagos 10. Un érzmao de retencidn, vor ejemplo una
nervadura 2%, eatf prevista para que oada vismtago 10 saa ro-

t‘nidﬂﬁn‘lpl&t@“. - o ot u e Nh WY N BN U AR W M W Wn W s o

Las figs. 7 y 8 ilustrsa win wvnriente de realiszacidn
del essquillo 16 montado sobre €1 slns 14. Segin sste varisy
te, sl cugquillo 16 presenta en eu periferia uige nervaduras
23 con genersirices circulores, nerveiduras que dolimiton enw

$ve allas unas ranuras ’810 132 .f. ,8?-3.. “ ox W M s s W W =

bLa fig. 7 muestra que las nervadurss y lan ranuras
gnterioren es extienden en toda la longitud de le perte 163
del casquillo y estén a continuacién prolongadss a 1o largo
de la poriferia ds la parte 16a conformade e ronco de cono.
Ademis, law nervaduras 23 estén progresivamenta mdelgazadas
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para torminar por eus axtremog gopl: una arietn 24, « « = «

Se va por lo gque precede gue, cuendo tiene lugar
ol movimients pogén lm flecha £, fue oo iumprime a ceds he-
rramienta do hinchado, el corddn 3 de un tubo 1 en automftd
coments guiado sn la unn o la otra ds lap raturas ﬂi,, 182 8
13, haeliendo girar epto cordfn el cemguillo coro se ha ex-
plicado an¥oriorments, o blen a la Ver el casquillo ¥ el

v&tmm‘;lunﬂg‘. A Em o R SE s WM W W G Ve AR e e e e B

ia fig. 9 ilustra otra varisnte segin la cual loa
nignop mizeros de refersncis designan las misuns plezas gue
o lan figs. 3 ¥ 4. Comg ilustra el plano, una porcidn 1lla-
mada de guisdo 160 de meceidn cireuler outh previeta entra
las partes 16e y 16b. La parte 163 ests biselada para deli-
sitar las mismas raspas gue on lae figs. 3 y 4 y estas rav-
pas conducen, como anterlormante, a la renura 18 que e ex—
tiends tumbifn en la poreidn de guisdo 16g delimitando una
nendidura. El radio de la porcidn de guiado 16c em el misme
que el ds la parte 16a, es declir que es muy poco iaferior
al difnetyo interno del tubo 1, o incluse igusl a esto dié-
matro anten de hineiado de dicho TubOe = = =« = w = == =

Ia parte suporior éo 1a rawmure 15 estd corrada por
wn bords do corte 25 que se axtiends transversalmente con
rospoato a esta ranurs seusiblemente s nival do la intersec
oide de ls porcidn de guisdo 16y de la parte 16h en forma
de oliva. M file 25g del horde de covte 25 estd alineado
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eon la pariferia ds la porcidn de quiedo 16, v = = = = ==

Cuando la herrsnienta de corte descrita anterior-
mente se introfuce on el tudo 1, el sordén 9 entra en contag
to con una de 1as repan de la par$e bdimelada 17, lo qus tig
ne por sfeato hacer girar on un pentido ¢ an ol otro la he-
rrasionta de hinchado ilwindolu a una posieidn angulor pe-
ra la cusl el oordén 3 ded tube -1 entra giemprs su la ranura

19, - s e W e W e A el AR B WS W R N e W e W e W G e o

d Cusndo 1 poroidn du guisde 16g entra en el tubo 1,
g8 apoya an la pared intema de ente tubo en toda su perifs
ria, Lo que assgurs un cantraje parfecto fe 1a harraniecta
an ol interior del tubo desde antes 3o que el Tilo 25a del
boxde de corts 25 llsgus a nivel 48l oorddn 9. A continua-
cidn, el filo 25 anvase el cordéa &, continuando lg herra-
mienia blen centrada por la poroién da guiado 16g. Im parte
16p on forma de oliva que asegura el hinchado produce msu
eZactn sohire la parta onrasada, por tanto en tods la parifs
rin, de manura que el hinchade de sfeetin entonces exacta-

ments como se yeslisa psra un tubo ohtenido por trafilads o

%e ventsjowo, coso ilustra el plano, que ol almo 14
1lague hmets 14g, es decir a nivel del borde de corts 20,
Ds esta msnera, la parte 16 es tuees, lo qus permite 8 las
virutas que proviemen del ocorte del pordén 8 casr en el in=
terior del tubo 1 a medida que tiene lugar el avance de la
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heyramieonta gin que cotes virutus pucdan congtituir un es-

tor!w. A WS G R R B AP G N G G N SR WS AR O WR W N G N GF O e WR W

La invencidn uo estd limitada n los ejemploc de ren
ligncida repretentadon y deseritos en destelle, puesto que i
vorsae modificaciones pueden ser aportadac o ls miewa nin
aalir 4p su marco. B particuler, ¢l nmlia 14 y ol orsguillo

16 pueden satar constituidos por wae eola y misma plesn. - -

A low cfectoa conpiguicntoe ou detlaran de novednd
¥y vropiedad para Eepsfim, oue territories y plazas Qe sobeva

nfa, las reivindiocaciones que slguen. = « « = «w « v « = =
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REPIYINNTOASTONEN

1.~ Procediziento para la fabricacidn de intercom—
bindorew de eslor, del tipo de tuboe y mletas en el cunml
log tubos son de ssccifn oircular y estin hinchados en unas
perforaciocss ds las aletas y en unca pavos de tuio de co-
lactores momtados sobre low extresos de loe tubos, caracte-
risudo porque me fabrican los tubos por arrellado de una
banda cuyos bordes son aproximaden y unidos por una opora=
clén de eleotrosoldadura que forms wn cordén o burlate lon-
gitudinal extomms y un cordén a burlete longitudingl inter—
no, porque se envasa el cordén externo, porque e introdu-
cen los tuboe su las perforacionss Je las aletas y en los
pmeos Aq tubos de los colesclorss y porque =8 ajerce on ¢l
intorior de cada tub una presidn radiel de deformacidn so-
bre la mayer parts por 1o menos de la muperficle interia da

diehon tubos. € Oh G We W OGS Gh WA N5 WB W WP W e 04 M a4m e s Wm ow M

2.~ Precediuiento sepdn ln reivindicaeién 1, enrag
terizado porque se envasa sl gordén o burlste longitudinal
interuo inmedisiomente sntes de sjsrcer por el interior de
cada tubo 1a presidn radisl de deformacidn que ez desarro-
1lgds sobre la totialidad de im superiicis iuntorna do dicho

tuho « - o Wh N W G W BN N S W BB W AN W W S e W e U W e

1.~ Procedimiente segin cunlgulers d: las reivindl

saciones 1 ¥ 2, carscterizado porque para savagar sl cordén
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¢ burlote longitudinal interno se detecta la noslcldn que
ocupn “gte burlete cn cada tubo, pe lleve un $rpsno de cor
%u en alinencidn con dlcto burlets o corddnu y me hace des-
plazar sste Srgano de corte axialmente ent al tubo correapol
diente, ejercifndome lm presifn rodicl de deformacidn iume~

diatameite despuds del demplagamiento de dicho drgeno de

4.~ PPROCEDINIFNTG PARA LA FABRICACION 0% THTMOAR
ﬁx&m&m&gﬁcﬁmﬁﬂ, - en Gh Gn eE W Ge m G Em TR W A W WE W e

Podo elle coaforme se describe y relvindica ou la
presente memoria que coneta de quincse hojag folindas y me—
ceanografisiag por una sola du sus coras y de tres lAmsinas
de didujos gue la ilustran.

MADRID? 7 0CT.1977 1
B4 M. CUREL SUROL

Joer
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