.

. a e
.., '. ®v o & o P
® K ’a ¢ * * eae . s
e » LR S e

P.- 46.995

MEMORIA DESCRIPTIVA
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a nombre de AKTIEBOLAGET SVENSKA METALLVERKEN
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por: " UNA PIBZA ELLMENTAL DB PARTIDA, TUBULAR, PARA
ELLFENTOS INTERCAMBIADORES DE CALOR, DE LONGI-
TUD INDETERMINADA
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La presente invencidén se refiers a piezas ele~
nentales alargadas para elementos de intercambio de ca-
lor de intercambiadores de calor previstos para fines de
refrigeracién o calefaccién, preferiblemente para utili-
zar en vehiculos a motor,

En la fabricacibn de intercambiadores de calor
del tipo anteriormente citado han sido hechas propuestas
v experimentos con respecto a las superficies de inter-
cambio de calor con salientes de agrandamiento de super-
ficie, en un intento de mejorar la transmisidn de calor
entre una superficie bdsica de intercambio de calor ¥y un
medio gaseoso 0 liguido que fluye alrededor de dicha su-
perficie o que es puesto en contacto con ella de alguna
otra manersa.

Estas superficies de intercambio de calor, que
han sido de particular interés en el presente contexto,
estdn situades, ya sea en perfiles bdsicos de material
nacizo ya sea en perfiles similares provistos de taladros
0 pascs pasantes, usualmente de seccidn transversal varig
ble,

Los perfiles macizos, que tienen dispuestos en
ellos salientes de agrandamiento de superficie, son nor-
malmente capaces de ser usados por si mismos como medios
de agrandamiento de superficie para grandes superficies

bdsicas de intercambio de calor, por ejemplo, las superfi
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cies cilindricas de calderas o gimilares, en las que los
nedios de agrandamiento de superficie adoptan la formg
de espiges macizas que estdn soldedas, por un extremo de
las mismas, g lg correspondiente superficie bésica de in
tercambio de calor de la caldera,

En otros casos, cuando son usados perfiles hue
Cos en rorme de tubos y similares, es normsl hacer que
el tubo sea atravesado por un medio en forma de liquido
0 de gas, y hacer que el nmedio intercambie calor, me-
diante la pared del perfil hueco o el tubo, ademds de los
medios de agrandamiento de superficie dispuestos en é1,
con un medio que circula alrededor del mismo o en contac-
t0 con el perfil hueco al exterior del mismo, de algung
otra manera,

Este Wltimo tipo de superficie de intercambio
de calor ha encontrado utilizacidén particular en la cons
truccidén de intercambiadores de calor para vehiculos a
wotor, particularmente los usados para enfriar el refri-
gerante del motor, aunque la superficie puede tumbién
ser usada para otros fines de refrigeracién o calefac-
cibén en el vehiculo.

En un ejemplo tipico de intercambiadores de ca
lor que son particularmente utilizados para enfriar el
refrigerante del notor, perfiles huecos recubiertos de

soldadure estdn libremente situados en relacidn alter-
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nativa y adyacente con tiras metdlicas onduladas, pars
formar una estructura emparedada, despudés de lo cual
la soldadura es calentade, de maners que une los sle~
mentos conjuntamente parg formar une unided integral.
Cuando se fabrica este tipo de interéambiador de calor,
bartes sepuaradas de perfiles huecos son situadas en
plantillas, monturas o similares, juntamente con longi-
tudes correspondientes de tira de metal ondulada, que
cowmprende normalmente aleacién de cobre o cobre puro,
después de lo cusl, a continuacién de ser llenada lsa
plantille o montura con dichas capas o vueltas de perfil
hueco y tira ondulada, que pueden ser opcionalmente lige
ramente comprimidos Juntos, los perfiles Y las tiras son
Sumergidos, mientras se aseguwran a la Plantilla, en un
bafio de fundentes, despuds de 1o cual, a continuacién de
ser elevados de dicho bafio, la plantilla que goporta las
tiras y perfiles eg cargada en un horno, de manera que
se6 funde la soldadura y se obtenga una unibn metdlice de
intercambio de calor entre las superficies de unién de
los perfiles huecos ¥y las tiras onduladas. La plantilla
0 wonturs cargada es entonces extraida del horno Yy la
gsoldadura puede solidificar, después de 1o cual la uni-
dad de intercambio de calor esencialmente coupletada
puede ser retirada de lg plantille en forma de ung uni-

dad integral.
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Con vistas a reducir el peso del intercambia-
dor de calor, particularmenteven el caso de vehiculos a
motor, y de reducir el coste de los materiales, y tenien
do en cuenta también que el metal, tal como cobre Yy simi
lares, que presenta buena conductividad térunica, es de
cara édquisicién, han sido dirigidos trabajos de inves-
tigacién y experimentacién a la produccilén de elementos
de intercambio de calor, es decir, perfiles huecos y los

salientes de agrandamiento de superficie a partir de ma-

terial progresivamente nés delgado. Consiguientemente,

con relacifn a las tiras metdlicas onduladas de cobre o
aleaciones de cobre, han sido satisfactoriamente usadas
tiras que tienen un espesor del orden de 65 /um. Este -
espesor, sin embargo, representa el limite préctico en
el cual pueden ser manejédas las tiras onduladas, cuan-
do son tratadas de acuerdo con los métodos de fabrica—
cidn hasta ahora conocidos, puesto que las tiras de tan
bequeiio espesor son propensas a ser deformadas, incluso
aunque sean manejadas con el mdximo cuidado.

Es evidente que el método de fabricacién ante
riormente descrito de intercambiadores de calor es rea-
lizado mds o menos manualmente, ¥y es, por lo tanto, caro
Yy engorroso. Los ensayos han mostrado que, desde el pun-
to de vista de la economfa térmica, el espesor de las ti

ras onduladas debe ser reducido a considerablemente menos
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de 65 /um, con lo cual se obtienen ventajus econémicas
y también ventajas desde el punto de vista de la redug
cién de peso, si pudiera ser desarrollado un método
préctico. El método anteriormente usado con plantillas
¥y monturas, en las cuales los perfiles y las tiras on-
duladas eran colocados de manera suelta en relacién de
apoyo a tope y después soldados juntos, y& no puede ser
aplicado, sin embargo, puesto que las ftiras onduladas
serfan entonces comprimidas y facilmente deformadés 80
lamente en razén del contacto mutuo real entre ellas.
Consiguienteuwente, se desea simplificar de alguna mane
ra el método de fabricacién efectuado manualmente, an-
teriormente“usado, ¥, al mismo tiempo, hacer posible el
uso nés eficaz de los metales caros, reduciendo todavia
més el espesor de las tiras plegadas,

Por consiguiente, la presente invencidn estd
bapada en el deseo de reducir el espesor de pared de 1os
perfiles huecos y también el espesor de las tiras ondu-
ladas a una magnitud considerablemente menor que la que
ha sido prdcticamente concebible anteriormente para ele-
mentos respectivos durante la fabricucidn de intercaubig
dores de calor anteriormente citada.

Este deseo ha sido realizado, de acuerdo con
la invencién, utilizando piezas elementales de elementos

de intercambio de calor, prefabricadas, que estédn princi
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palmente caracterizadas porque estén construidas de un
perfil bdsico de longitud indeterminada, que estd pro-
Visto de perfiles de hoja metdlica de ggrandamiento de
superficie, dispuestos en un disefio determinado a lo
largo de dicho perfil y que estdn en contacto metdlico
con el mismo.

La presente invencidn estd as{ relacionada con
el uso de piezas elementales de intercambio de calor pre
fabricadas, por ejemplo, en forma de los denominados ar-
t{culos por piezas, ya sea la longitud considerable ya
sea de pequefia longitud. El més importante resultado da—
do por le invencidén es que estédn disponibles longitudes
arbitrarias de perriles, con salientes de hoja metdlica
de agrandamiento de superficie, previamente unidos, ya
en. contacto metdlico con ellos.,

Con las piezas elementales anteriormente cita-
das de elementos de intercawbio de calor prefabricadas,
como punto de partida, es posible construir de una mane-
ra mucho més simple intercambiadores de calor completos,
conectando los extremos de los perfiles huecos o tubos,
que han sido previamente provistos de elementos de agran
damiento de superficie, a cajas colectoras gpropiadas,
en las cuales los extremos de las plezas elementales son
insertados en orificios previamente dispuestos y asegursa

dos por ejemplo por soldadura. Si se desea obtener con-
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tacto metdlico mutuo entre tiras onduladas de unién a
tope adyacente, las plantillas ¥y monturas anteriormente

citadas pueden ser usadas tembién en relacidn con este

método y el proceso de soldadura aplicado anteriormente

5 mencionado,

La ventaja conseguida utilizando las riezas
elementales intercambiadoras de calor rrefabricadas, de
acuerdo con la invencidn, es que pueden ser utilizadas
nédquinas en la produccidn de dichas Piezus elementales

10 que son capaces de manejar tiras extremadamente delgadas
8in deformar les mismas y, ademés, el producto acabado
es tal que las partes en forms de onda de la tira ondulg
da, después de haber sido soldadas, obtienen resistencisa
mecénica sensiblemente mejorada, que reduce la tendencie

15 a deformarse de las diversas ondas Y ondulaciones. Esto
hace posible que lu pieza elemental intercambiadora de
calor acabada sea msnejada mucho mds facilmente que la
tira de hojs metédlica ondulada, suelta, de pequefio espe-
sor. Ademds, como consecuencia del efecto de refuerzo,

éo el espesor de la tira plegada puede ser reducido més to

i-_‘ davia.

. La invencién serd ahora descrita en mds deta—

. lle con referencia a una realizacidn de la misma ilus-~

trade esquemdticamente en los dibujos que se acompafian

25 . slendo descritas en relacién con los mismos otras parti~
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cularidades caracteri{sticas de la invencién.

lLa figura 1 ilustira, en perspectiva, una pie
28 elemental de intercambiador de calor, de acuerdo
con la invencidn, que comprende un perfil bdsico que
puede ser macizo o hueco, y una tira de hoja metdlica
ondulada, de agrandamiento de superficie, montada en
contacto metdlico con un lado del perfil bésico. La fi-
gura 2 ilustra sustancialmente la mismg pieza elemental
gue la ilustrada en la figura 1, aunque con la excepcidn
de que la tire ondulada se extiende & 10 largo de la to-
tal longitud del perfil, desde un extremo al otro del
mismo., La figura 3 ilustra, a modo de ejemplo, una par-
te de una pieza elemental intercambiadora de calor, fa-
bricada de longitudes considerables, estando prevista
dicha parte para ser cortada por medio de una herramien
ta de corte en trozos predeterminados para formar dichas
piezas elementales para usar en la construccién de inter
cambiadores de calor.

In la figura 1 el nimero de referencia 10 in-
dica generalmente una longitud arbitraria predetermina-
da, de perfil bésico prefabricado, el cual, de acuerdo
con el uso al que ha de ser destinada la pieza elemental,
puede ser un perfil maecizo o uno hueco. El perfil tiene
une seccidn transversal alsrgada, aunque no existe nada

que impida que la seccién sea modificade, siendo apro-
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piado, sin embargo, que un lado del perfil en el cual
ha de estar aplicado el elemento de agrandamiento de
superficie seg sustancialmente plano. Asegurade al me-
nos a un lado de perfil 10 Y extendiéndose g lo largo
del mismo, estd una tira de hoja metdlica ondulads 11,
que en le realizacién de 1g figura 1 se extiende entre
dos zonas extremas 12 v 13, estando estas zonas comple
tamente libres de cualquier forma de agrandamiento de
superficie,

En la figura 2, qQue muestra esencialmente el
mismo perfil que el mostrado en 1g figura 1, la tira
ondulada 11 se extiende completamente & lo largo del
rerfil hueco. Cual de las realizaciones ilustradas en
la figura 1 Y 2 se use depende del método mediante el
cual es asegurads 1lg Pleze elemental e intercaubio de
calor al intercambiador de calor,

Segin la invencién, las piezas elementales de
intercambio de calor bueden ser producidas en longitu-
des predeterminadas, como se ilustra en lg figura 1 y 2,
Puede ser ventsjoso, sin embargo, desde el bunto de vig-
ta de la fabricacidn, prefabricur Piezas elementales mil
tiples, conmo se ilustra en 1g figura 3, Esta figurs ilus
tra un perfil bédsico 14, que puede ser de longitud inde-
terminada ¥ con el cual pueden estar dispuestas las ti-

Tas onduladas 15, 16 y 17 a intervalos, 18, 19. por me—

- 10 -
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dio del cortador ilustrado 20, pueden ser cortados ele-
mentos parciales separados del perfil bésico 14 de acuer
do con las exigencias, apropiadamente a través del cen-
tro de los intervalos 18 y 19, con lo que €S obtenido
un némero deseado de pilezas elementales apropiadas para
usar en la construccidén de intercambiadores de calor.
aunque la tire ondulada de la realizacibén ilus
trada en la figura 3 se muestra montada en el perfil b~
sico 14 & intervalos & lo largo del mismo, se comprende-
ré que dicha tira puede extenderse a lo largo del total
del perfil bdsico 14, desde un extremo al otro.

De acuerdo con la invencibn, el perfil, por
ejemplo une varilla, barra, tubo o similar, puede estar
provisto de al menos una superficie que se extiende lon
gitudinalmente, & lo largo de la cual y sobre la cual
estdn unidos metdlicamente salientes de agrandamiento
de superficie de hoja metédlica.

Fl perfil puede, de acuerdo con la invencidn,
ser de seccién transversal alargada, tanto en el caso
de un perfil bédsico macizo como de un perfil bésico hue
co, por ejemplo como los ilustrados en las figuras 1 y
3. Segdn la invencidn, el perfil bédsico puede también
estar provisto de al menos una superficie apropiadamen
te plana, en la cual estdn asegurados los salientes y

que se extiende en la direccién longitudinal del perfil.

- 11 -
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Segin una realizacidén ventajosa de la inven-
¢idn, el perfil hueco és de forma de un tubo de seccidn
transversal alargada y que tiene dos superficies Opuesg-—
tas relativamente Planas, sobre al menos una de las cug
les estdn asegurados los salientes,

Segin una realizacién alternativa, el perfil

hueco puede ser de forma de un tubo sin costura, y, de

acuerdo con otrg alternativa, Ccomprende un tubo hecho E
de material en tira, Adends, el tubo debe tener un espe
sor de pared que corresponda el menos a lag fuerzas de
presidén Que se originan del medio de intercambio de ca—
lbr. Este espesor de pared es, de acuerdo con la inven—
¢idn, apropiadamente del orden de 0,20 g 0,05 mm,

Segin la invencién, el perril bédsico puede com
bPrender también un metal, el cual, ya seg directamente,o
Ledignte un metal intermedio, tal cono soldadura, puede
estar metdlicamente conectado con los salientes de hoja
netdlica de agrandaniento de Superficie. De acuerdo con
una realizacidén particularménte preferida, el perfil bé
sico comprende ung aleacidn de cobre, preferiblemente
aleacidn de cobre-cine, o hierro o aluminio 0 similareg,
Pueden ger aplicados otrosg netgles o combinaciones de
wetales en el perfil bédsico o en los medios de agranda-
niento de superficie, dentro del alcance de lg invencién,

Segin la invencién, el perfil bésico, depen—

- 12 ~
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diendo del wétodo por el cual es fabricado, puede ser
intermitente o continuamente recubierto con soldadura -
gobre las superficies de unién del mismo,

De acuerdo con lo precedente, los salientes
de agrandamiento de superficie estdn formados por par-
tes en forma de onda de la tira de hoja metdlica ondu-
lada,

Segin la invencidn, la hoja metdlica de la
cual son hechas las tiras ondwladas puede comprender un
metal, que, ya sea directa o indirectamente mediante un
netal intermedio, puede estar metélicémente conectado
con el metal del perfil bdsico. En una reslizacidn par—
ticularmente preferida del invento, la hoja metdlica es
una aleacién de cobre, preferiblemente cobre muy puro,'
aunque puede comprender tambidn otros metales que posean
buena conductividad térmica, tales como aluminio o hie-
rTro,

De acuerdo con la invencidn, la hoja metdlica .
tlene un espesor del orden de 100 - 10 /um, preferible-
mente 35 - 15 /um, apropiadamente 25 /um.

La invencidn no estd limitada a la realizacién
ilustrada y descrita de la misma, sino que puede ser mo-
dificada dentro del alcance de las siguientes.reivindi—
caciones,

La presente solicitud que corresponde a la pre

- 13 -
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sentada en Suecia el 5 de Febrero de 1.970 con el nime
ro 1497/70, se acoge a los beneficios del artfculo 51
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industriai.

REIVINDICACIONLES

Los puntos que como caracteristica de novedad
Se presentan parsg q&e sean objeto de esta solicitud de
Modelo de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son los
que 8e recogen en las reivindicaciones siguientes:

¢.~ Une pieza elemental de partida, tubular,

para elementos intercambiadores de calor, de longitud
indeterminada, fabricada por un procedimiento mecdnico
& gue tiene unos medios de agrandamiento de superficie
en forma de unae tira metdlica ondulada, de cuya pieze
elemental puede tomarse al menos un elemento completo
de intercambio de calor, de longitud predeterminada, y
previsto para ser incorporedo & intercambigdores de ca-
lor pare fines de refrigeracién y/o calefaccién, tales
como en vehiculos a motor, en la que la pieza elemental
de pertide consiste en un tubo metélico de pared relati

vamente delgada, a lo largo de al menos un lado del cuel

- 14 -
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estén dispuestos unos medios de agrandamiento de super
ficie en forma de tiras de hoja metdlica ondulada que
tiene un espesor del orden de 50 - 10 /um, y estando
las tiras unidas a las crestas de las ondulaciones de
un lado de las nismas metélicamente unidas a1 tubo,

2¢.~ Una pieza elemental segin la reivindica
cién 12, en la que la hoja metdlica ondulada tiene un
espesor de 35 a 1% /wu,

38.- Una pieza elemental segin las reivindi-
caciones 18 y 28, caracterizada porque la hoja metdli-
ca ondulada tiene un espesor de 2% /un.

4¢,~ Uns pieia elemental segin las reivindi-
caclones 1¢ g 32, en la gque el tubo tiene una seccidn
transversal alargada.

58.,~ Una pieza elemsntal gegin las reivindi-
caciones 14 a 48, en la gue el tubo tiene un espesor
comprendido entre 0,20 y 0,05 .

&,~ Una pieza elemental segin las reivindi-
ceciones 1% a 44, en la que el tubo tiene un espesor de
vared de 0,20 a 0,05 nn,

78.~ Una pieza elsmental segin las reivindi-
caciones 12 a 58, en la que el tubo comprende un metal
que puede estar metdlicamente unido directamente a las
tiras de hoja metdlica.

88,~ Una pieza elemental segin lus reivindicg
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ciones 1¢ a 58, en la gue el tubo comprende un uetal que
puede estur metdlicamente unido a las tiras de hoja metd
lica indirectamente por medio de un metal dispuesto en-
tre dichas tiras y el tubo,.

8.~ Una pieza elementual segin las reivindica
ciones 12 a 88, en la que el tubo comprende una aleacidn
de c¢obre.

108.~ Una pieza elemental segin las reivindi-
caciones 12 a 98, en la que el tubo se compone de una
aleacién de cobre-cinc.

11¢.- Una pieza elemental segin las reivindi-
caciones 12 g 108, en la que el tubo tiene un recubri-
miento continuo de soldadura & lo largo de al menos las
superficies gue reciben las tiras de hoja metdlica,

128.- Una pieza elemental segin las reivindi-
caciones 18 a 108, en la que el tubo tiene regiones ais
ladas de soldudure en al menos las superficies que reci
ben las tiras de hoja metdlica.

13%.- Una pieza elemental segin las reivindi
caciones 1¢ a 12¢, en la cuel las tiraes de hoja metdli
ca comprenden un mnetal que puede estar metédlicamente
unido directamente al tubo.

148.~ Una pieza elemental seglin las reivindi
caciones 1% a 128, en la que las tiras de hoja metdlica

comprenden un metal que puede estar unido gl tubo indi-

- 16 -




rectamente por medio de un letal dispuesto entre el tu
bo y el perfil metdlico.

158.~ Una pieza elemental segin las reivindi
caciones 12 a 148, en la cual la hoja metdlica se com

. 5 pone de cobre, apropiadamente un cobre nuy puro.

168.~ Una pieza elewental segin cualquierg de
las reivindicaciones 12 @ 158, en 1g que el tubo tiene
unido a é1, en relamcidn espaciada, tiras de hoja metd—
lica, ¢orrespondiendo los interespacios entre las tiras

10 de agrandemiento de Superficie a los buntos en los que

el tubo estd cortado parsg separar del mismo 10os elemen-
108 intercumbiadores de calor.

17¢.~ Una pieza elemental de partida, tubular

rara elementos intercambiadores de calor, de longitud

15 indeterminada.

Tal y como se hg descrito en la Memorig que

antecede, representado en los dibujos que se acompafian

¥ para los fines que se han especificado,
Ista memoria consta de diecisiete hojas escri

20 - tas a wdquina por una sola cara.
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