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Este invento se refiere en general a la fabrica-
cién de articvlos huecos y, mds espeeificamenté, a un mé-
todo de expandir con exactitud un articulo hueco desti-
nado a usarse como permutador o intercembiador de calor.

Como es conoéido en esta técnica, una estructura
plana que tiene pasajes huecos interiores se adapta bien
pars Su S0 cOono intefcamﬁiador de calor, en el cual ha
de hacerse circular un agente de intercambio térmico por
toda la estructura. Un método»que se adapfa particularmen-
te bien para producir tales dispositivos es el descrito
en la patente norteamericana No. 2,690,002, expedida el
28 de Septiembre de 1954, y conocido en la técnica como
procedimiento Roll-Bond. En la préctica del invento descri-
to en la citada patente, se crea una estructura a la cual
pueden hacerse las conexiones necesarias para la circula-
cibn del agente de intercambio térmico. Tales conexiones,
por e jemplo, las necesarias para la circulacién de un re-
frigerante, son deseablemente de una configuracidn precisa
de modo que las conexiones normalizadas pueden montarse
adecuadamente en las estructuras de intercambio de calor,
Por ejemplo, en la patente norteamericana No. 2.822.151
expedida el 4 de Pebrero de 1958, se describe un intercam-
biador en forma de placa al cuval puede hacerse una sola
conexibén tanto para la entrada como para la salida del re-
frigerante cireculante. ]

En wna aplicacidn tal como en una nevera domésti-
ca, se ha visto que es deseable producir el intercambiador
de calor con un lado més duro que el otro. EL lado mas duro
puede entonces situarse donde haya de esperarse un trata-
miento severo, tal como el procedente de bandéjas de cubi-
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tos de hielo o de instrumentos afilados usados para qui-~
tar el hielo. Asi, el permutador de calor y, por tanto,
los pasajes huecos de su interior, pueden ser de construc-
cibn bialeada, con un lado del mismo de una dureza dife=-
rente de la del otro lado. Como ejemplos de materiales
gue pueden usarse en tal intercambiador de calor de dos
aleaciones, el lado duro puede ser de una aleacién X800
y el lado blando, de una aleacibén de aluminio, tal como
la aleacibén 1100. Tal construceidn provoca dificuliades
de produccién en la expansibn precisa, o "calibrado", de
los pasos internos de modo gue puedan recibir ajustada-
mente conexiones normalizedas. Especificamente, el uso de
medidas conocidas al calibrar un intercambiador de calor
de doble aleacidn produce una distensidn desiguval de los
pasajes internos a ambos lados del mismo. Por ejemplo, si
tal cambiador de calor hubiera de expandirse vor presidn
de fliido,.por el uso de un Gtil calibrador normal, la desi
gual dureza de los dos lados del dispositivo daria natural-
mente como resultado una desigual distensidn en cada una
de las caras. ‘

Otro método de calibrar tales pasos, que ha sido
sugerido, es el empleo de un Wtil asimétrico que, cuando
es usado con un cambiador de celor de doble aleacidn, es~
t4 caloulado para dar unae configuracién simétrica del pasa-
je. Tales Gtiles son de gran fragilidad y es necesario si-
tuarlos muy exactamente con respecto al lado duro del es-
trangulador.

De acuerdo cen el presente invento, se ha visto
que el calibrado de los pasos dentro de tal cambiador de

calor de doble aleacidén puede lograrse por medios de los
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ﬁtiles calibradores normales si el pasaje expandido es
primero més alld de la medida lograda por inflacibn del
penel que forme el cambiador de calore. Esta ulitsrior ex-
pansién se hace, del modo nds expeditivo, forzendo el ma-
terial del panel a cada lado del pééajﬁ para que pase a
las paredes del pasaje; esto puede lograrse, por ejemplo,
acufiando las zonas del panel a cada lado del pasaje para
reducir su grueso, Tal ulterior expansidn forna de nuevo
el pesaje més aproximadamente a la configuraciln deseada
de la seccifn transversal y reduce neterialmente la can-
tidad de fuerza requerida por el 4til calibrador el formar
la configuracibén precisa.

izte invento esta primordialmente dirigido a la
ailatacidn de paneles metélicos a partir de piezas elemen—
tales fabricadas con partes interiores no unidas, pero el
invento es igualmente aplicable a paneles similares fabri-
cadds a partir de materiales distintos de los metales, ta-
les como diversos pldsticos, y a paneles febricados a par-
tir de materiales de semejantes, tales como un metal y un
plistico, vnidos entre si con una parte no unida eﬁtre las
léminas,

Por consiguiente, constituye un objeto de ecste
invento proporcionar un método mejorado de fabricar arti-
culos huecos.

Otro objeto de este invento es proporcionar un
método de fabricar tales articulos huecos, que tienen pasa-
jes en ellos, hechos de materiales de dureza diferente.

Otro objeto adlcional de este invento es propor-
cionar un método de producir tal dispositivo en el cual el

pasaje interno puede calibrarse apropiadamente pare recibir
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conexiones normalizadas pera la cireulacidn de ééentes de
intercambio térmico.

Otros objetos y ventajas resultérdn evidentes
para 1os expertos en esta téenica 2 medide que lean lg
descripeién detallada de una realizacidn particular dada

con referencia a loc dibujos adjuntos gque forman parte

- de esta Memoria y en los cuales:

Las figs. 1 2 3 muestran esquemdiicamente un pPro-

.cedimiento para formar una pieza elemental a partir de la

cval puede hacerse un intercambiador de calor de acuerdo
con este invento;

La fig.4 es una vista en planta de un intercam—
‘biador.de calor expandido a partir de la vieza elcemental
producida por el procedimiento de las figs. 1 & 3, mos-

trando ung conexidn adecuada para la circulacidn de un

La fig. 5 es una vista en corte transversal de
una parte de la fig. 4 dado por la linea V-V de la mismaj

Ia fig. BA es una vista en corte transversal si-
milar a la fig. 5, ilustrando una modificacidn de la mis-
maj

La fig. 6 es una vista en perspectiva de un til
adecuado usado en la calibracidn del pasaje del intercem—
biador de calor de la fig. 4;

Las figs. 7, 8 y 9 son vistas degplegadas en sec-

:cién ‘transversal de una parte de la pilezademental expandi-

da de la fig. 4, ilustrando diversas etapas en el método
de esta solicitud;y y
La fig. 10 es una vista en perspectiva de wn apa-

rato adecuado que puede emplearse en el presente invento.

34263
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Con referencis & los dibujos, las figs. 1 & 3,
muestran & modo de ejemplo un método mediante el cual pue-
de producirse un intercambisdor de calor en forma de pla-
ca con pasajes internos. Aun cuando el presente invento
es aplicable a cualguier estructura a modo de place, con
pasajes internos, el método de produccién descrito en la
citada patente norteamericans No. 2,690.002 es el prefe-
rido. De acuerdo con tales ensefianzas, una primera lémina
de material 1 puede recibir sobre una cara de la misma
cualquier disefic deseado de material 2 inhibidor de la
goldadura, como se muegtra en la fig. 1. Una segunda hoja
de material 3 puede entonces superponerse sobre la prime-—
ra hoja 1, como se muestra en la fig., 2, y asegurarse am-—
bas entre si, por ejemplo por soldadura por puntos 4 para
impedir el deslizamiento relativo de las superficies ad-
yvacentes de las hojaé 1 y 3 durante una operacién de sol-
dadure subsiguien:i;e° LaS'hojas 1 ¥ 3 pueden entonces sddar-
se juntas a través de sus caras de contacto no separadas
por el material inhibidor de la soldadura, Por e jemplo, las
hojas superpuestas pueden tratarse mediante laminacidn en
caliente como se muestra en la fig. 3. Las hojas superpues
tas son primero calentadas y luego hechas pasar por entre
rodillos 5 entre los cuales su espesor es reducido y son
alargadas en la direccidn de la laminacidn. Ia pieza elew
mental resultante 6 que tiene una parte interior sin unir
correspondiendo al disefio de aplicacién del material inhi-
bidor de la soldadura 2 puede entonces ablandarse de cual-
guier modo apropiado, por ejemplo por recocido, y luego la
pieza elemental puede laminarse en frio para dar un espesor
nés uniforme y recocerse otra vez. .

342658
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Como es conocido en la técnica, tal método de
predueir un intercambiador de calor exige que una parte
del material inhibidor de la soldadura quede junto a un
borde de la hoja, de modo que el pasgeje interno deseado
pueda ser dilatado por la introduccidn de fldido a presidn
& su través. Como se ha descrito en la citada patente nor-
teamericana No. 2,822,151, es particularmente ventajoso
formar el disefio del material inhibidor de la soldadura
de modo gue el pasaje dilatado resultante pueda permitir
la circulacidn de un medic de intercambio de calor que
entra y sale en el mismo punto. Tal dispositivo estéd mos-
trado en la fig. 4 de los dibujos y puede comprender una
pieza elemental 6 producida de acuerdo con el método arri-
ba indicado, en la cual el disefio de aplicacibn del mate-
rial inhibidor de la soldadura ha sido inflado por la in-
troduceién de presidn de dighensidn por fldido de una ma-
nera conocida en la téenica para formar un sistema 7 de
pasos interiores. Iuego, pueden insertarse unos tubos orien
tados concéntricamente, 8 y 9, para la apropiada circula-
cidn de wn refrigerante a través del pasaje %,

Tal expediente se muestra con mds detalle en la
seccidn transversal de la fig. 5. Como puede verse en
ella, el paseje % puede incluir una parte 10 agrandada
cercana & un borde de la hoja y una parte estrechada 11 de
conexién. El interior de los tubos concéntricos, 8, puede
insertarse entonces en la parte estrechada 11 y emplearse
para la introduccidn del medio de intercambio de calor,
por ejemplo, un refrigerante. Bl refrigerante es hecho cir-

cular entonces por fodo el pasaje 7, volviendo dentro de

la parte 10 deade la cual puede salir por el tubo exiterior

342658
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9. Serd evidente que los tubos 8 y 9 pueden tener cualquier
forme, deseada, siendo los mostrados implemente un ejemplo,.
Es necesario que el tubo & se adapte correetamente a2l in-
terior del pasaje 11 para impedir "la fuge hacia atrés"

del refrigerante; tal fuga hacia airds puede provocar un
escaso rendimiento y la acumulacidén de humedad sobfe los
tubos de salida cuando el refrigerante pasa por sus ciclos
de inaccidn y accidn. Por consiguiente, si asi se desea,
puede emplearse un anillo y un casguillo para asegurar un
clerre esbtanco efectivo. T2l expediente se ilustra en la
fig, 54, en la cual un casquillo cilindrieco B, que puede
ser de metal, con un anillo G cilindrico circundante, que 3
puede ser de caucho esponjoso, estd insertado aproximada~
mente a mitad de camino de la parte estrechada 11 antes

de insertar el tubo 8. En cualquier caso, es necesario que
el pasaje sea correctamente expandido de modo que ajuste
con la conexidn que se pretende emplear en cualquier apli-'
cacidn particular.

Como se ha indicado antes, los lados opuestos de
los intercambladores de calor descritos pueden ser de aleas
ciones diferentes. Por tanto, la expansidn inicigl del pa-
saje 7, sea por presidn de fliido o por la introduccidn
de wn mandril o similar, daria una expansibn diferente de
los dos lados del pasaje. Como las conexiones normalizadas
para la circulacidn del refrigerante son de configuracidn
simétrica, es deseable que la parte del pasaje que ha de
recibir tal conexidn sea también de configuracibn simétrica,
De acuerdo con este invento, se crea un método para faeili-

tar la calibracidn precisa de tal pasaje en respuesta a la

introduccibén de wm Util usual simétrico de calibrado, por

,. 342658
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ejemplo, el mostrado en la fig. 6, e identificado por el
nimero de rveferencia 12, Despus de inflar el pesaje 7,

la expansién de un lado geria mayor que la del otro. Esta
relacidn se ilustra en la fig. 7, que es una vista desple-
gada en seccidn transvérsal de la parte de la pieza elemen-

tal 6 que incluye la parte restringida 11. Como se ha di-

.cho antes, la introduceidn de un \til calibrador normal

 gimilar al ilustrado en la fig, 6, requeriria un grado ele-

vado de fuerze para conseguir la deseada configuracidn de
la seccidn trans¥ersal y, por ser un lado del pasaje mas
duro que el otro, resultaria una disteneidn desigual de
ambog lados., Tales defectos pueden evitarse expandiendo
primero més el paso 7 por forzamiento del material de la
pieza elemental a ambosg lados del pasaje para que pase a
las paredes del pasaje. Asi, como se ha ilustrado en la
fig. 8, ia; partes 20 y 21 de la pieza elemental 6 pueden
disminuirse en espesor, pasando el mabterial excesive a las
paredes del paso T y expandiendo consiguientemente el paso
T para obtener un paso mayor 27. La distensibn de ambos la~
dos de dicho paso 27 seria todavia desigual, pero en grado
menor que el ilustrado en la fig. 7. Adicionalmente, la
cantidad de fuerza requerida para formar el pasaje 27 a la
configuracidn deseada por la introduccién de un Util cali-
brador tal como 12 es considerablemente menor para el pasa-—
je 27 en comparacidn con el pasaje 7.

Luego, el pasaje 27 puede recibir la forma de sec~
cidn transversal deseada, pr ejemplo la mostreda en 37 en
la fige. 9. Debido a la operacidn de expansidn intermedia,
esta formacidn finel es relativemente fdcil de realizar y
se hace sin equipo especial alguno que no sea el propio

342658
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Util calibrador.

Considerando ahora el método mediante el cual
lag zonasg 20 y 21 de la pieza elemental 6 son adelgazadas, A
serd evidente que bastard cualguier medio de reducir el b
espesor de un material. Un método que se ha probado y que .
se vib era varticularmente satisfacltorio es una operacidn -
de acufiado o estampacidnrealizada sobre ambas caras de
la pieza elemental, como puede verse en la fig. 8, y a
cada lado del pasaje 7, como puede verse en la fig. 4.

Un aparato adecuado para ejecutar esta operacifn . .
se ilustra en la fig. 10. Las édreas adelgazadas 20 y 21
pueden obtenerse situando la pieza elemental 6 dentro de
una prensa adecuada y sometiéndola a dtiles 40, que pueden
unirsge de cualquier modo deseado a platinas 41, 42 de la
prensa. Serd evidente que en el aparato ilustrado, el pa~
saje estd situado entre dos Utiles adyacentes 4o ¥y que los
Utiles adyacentes 4o estédn alineados para hacer las dreas
adelgazadas 20 y 21 ilustradas en la fig. 8. La fuerza y
la velocidad de contacto entre los Gtiles 40 y la pieza
elenental 6 puede regularse de manera que tenge lugar la
deseada expansidn del pasaje 7. Por ejemplo, se ha visto
que para una pieza elemental de 1,45 mm de espesor gue tie-
ne el pasaje 7 de una altura de 2,13 mm, un acuflamiento o
estampacidn que dé una zona adelgazada de 1,34 mm da como
resultado la expansidn descada del pasaje 7 a una altura
de 2,82 mm,

Debe observarse qﬁe el aparato ilustrado es sim-
plemente a titulo de ejemplo, y que los Utiles de acufiar
o estampar deseados pueden incorporarse en una Prenss el

pleada para otros fines en el tratamientozieééagfigfa ele~



10

20

25

20-7-67

mentale.

Ha de comprenderse que el presente invento pue-
de utilizerse siempre y donde se desee una configuacidn
precisa de un pasaje hueco. El disefio "de una sola entra-
da" mostrado en los dibujos es ilustrativo solanente, And-
logamente, el presente invento puede utilizarse sobre una

pieza elemental producida por un método distinto del pro-

cedimiento "Roll-Bond". Adicionalmente, la configuracidn

‘redonda del pasaje mostrado es sélo una que puede cConse=

guirse medimnte el presente invento. Por una expansidn
apropiada del pasaje y una seleccidn de la configuracidn
del 1til calibrador, puede obtenerse cuslquier configura—
cidn descada.

Por consiguiente, se entenderd que el invento no
gueda limitado a las ilusiraciones desecritas y mostradas
en esta Méﬁoria, que se estiman como meramente ilustra-

tivas de los mejores modos de llevar a la practica el in-

vento y que son susceptibles de modificaciones de forma,

tamafio, disposicidn de las partes y detalle de las opera-
cibnes, sino que mas bien se entiende gue abarcard todas
aquellas modificaciones que caigan deniro del espiritu y
del alcance del invento, tal como se exponen en las si-

guientes reivindicaciones.
¥ 0 T A

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten—

te de Invencidén en Espaiia, por VEINTE afios, son los siguien

342658
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tes:
1.~ Un método de formar con wna configuracidn
deseada un passje expandido dentro-de un panel, que com-

prende a) acufiar o estampar zonas de dicho panel a cada

lado de dicho pasaje para expandir mds las paredes de di- .~*"'

cho pasaje, y b) insertar en dicho pasaje un Atil que tie~
ne la configuracién deseada para darle a dicho pasaje la
configuracidn deseada.

2.~ E1 método de la reivindicacién 1, en el cual
dicho 4til es simétrico en torno de unm plano que pasa por
81, paralelo al plano de dicho panel. :

3.~ Un método de formar con una conflguraclon de-
geada un pasaje expandido dentro de un panel, teniendo
dicho pasaje lados opuestos'de materiales de dureza dife-
rente, comprendiendo el método a) reducir el espesor de
dicho panel en zonas a cada lado de dicho pasaje para ha-
cer que el pasaje sea todavia expandido, y b) insertar en
dicho pasaje un Util que tiene la configuracidn deseada
para dar a dicho pasaje la configuracién deseada.

4o- F1 método de la reivindicacidn 3, en el cual
la oPeracién a) se realiza mediante wma accibn de acufia-
miento o estampacidén sobre cada cara del panel citado.

5= El método de la reivindicacidn 3, en el cual
dicho Util es simétrico en torno a un plano que pasa por
él, paralelo al plano de dicho panel.

6.~ Un método de fabricar un panel hueco que tie-
ne lados puestos de dureza diferente y un pasaje interno
de configuraciln deseada, que comprende a) superponer una
primera lémina sobre una segﬁnda 1émina, gsiendo dichas lé-

minas prnnera ¥ segunda de diferentes durezaaéib) unir
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Juntas dichas léminas primera y segunda en todas sus su-
perficies de contacto salvo en las zonas de un dibujé que
corresponde a un pasaje interno deseado, y c¢) expandir di-
cho dibujo para formar dicho pasaje por la introduccidn

de un fléido a presidn, d) expandir mds dicho pasaje re-
duciendo el espesor de dicho panel en zonas a cada lado

de dicho pasaje pare hacer que el material de dicho panel

‘se deforme y pase hzcia dicho pasaje, y f) insertar en di-

cho pasaje un atil que tiene la configuracién deseada para

dar a dicho pasaje la configuracidén deseada,
7o~ EL método de la reivindicacién 6, en el cual
dicha operacién d) se realize mediante una opsracidn de
acufiamiento o estampacibn sobre cada cara de dicho panel.
8.— Un método de formar con una configuracibn
deseada un pasaje expandido dentro de un panel.

Tal y como se ha descrito en la Hemoria que ante~

cede, representado en los dibujos que se acompaiian, y pora

los fines que se han especificado.
La presente lemoria consta de trece hojas escri-

tas a mdquina por uma sola cara.
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