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dote:

"PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE
CAMBIADORES DE CALOR™,

Folbcidands:  MARSTON EXCELSIOR LIMITED, enmtidad inglesa,
residente en : Wobaston Road, Pordhouses,

WOLVERHAMPTON, Inglaterra.

Esta invencidn se relaciona con perfeccio-
namientos en cambiadores de calor.

De acuerdo con la presente invencidn, un
cambiador de calor ineorpora una matriz que comprende

5e une serie de pares de placas en los que las placas de
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cada par estén unidas en relacidén frontal de manera
que definan un pasc para fluido desde una parte de
las placas a otra y cuyos pares de placas tlenen cé-
maras de entrada ¥y salida para los citades pasos,
mediante las cuales los pasos de los mencionados pa-
res se intercomectan, siendo idénticas las placas de
cade par entre si y presentando cada una de aquéllas
una poreidn marginal con un reborde que se extiende
alrededor de una porcion marginal sin rebordear de
la otra placa, cuyo reborde presenta un lebio dis-
puesto de manera que la porcidn marginel sin rebor-
dear de la otra placa quede intercalada entre dicho
labio y su placa asociada, situdndose asi_las placas
conjunﬁamgnie alrededor de toda la longitud, sustan-
cialmente, de sus bordes.- '

En esta disposicidn preferida, un reborde
de cada placa se extiende sustancialmente a lo largo
de una mitad del borde de aquélla, intercaldndose
unga poreidn marginel sin rebordear de la otra placa
entre dicho labio y su placa asocisda., Esta disposi-
cién preferida es de uso particular si se desea adhe
rir ¥y sel;ar las placas de cada par entre si mediante
adhesivos, tales como adhesivos termoendurecibles o
termopldsticos u otros que contengan disolventes y
que se apl;can ¥ endurecen mediante evaporacién del
disolvente, posiblemente a temperatura ambiente. Ejenm
plos de adhesivos termoendurecibles que puedén usarse
son las resinas epoxilicas y una fesina $ermoendure-
cible conocida por "Araldite" (merca comercial regis-

trade). Sin embargo, las placas de cada par pueden

ser soldadas conjuntamente, por soldadura ordinaria
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o al laton, dependiendo de qué procedimlenmo sea el
més comveniente cuando se considera el metal usado
para 1as‘p1acas, tales como, por ejemplo, aleacidn
de cobre; aluminio o acero.

5 Seguidamente se describiran versiones de
la invencion a modo de ejemplos, con referencia a
los dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1, es una vista en alzado fron-
tal, parcialmente separada, de un cambiador de calor

10. que constituye una versidn.

La figura 2, es una vista en planta de un
par de placas incorporadas en el cambiador de la fi-
gura 1. A

La figura 3, es una vista en alzado fron-

15. tal, parcielmente en seccion transversal, del par
de placas de la figura 2.

Las figuras 4 y 5, son vistas en seccidn
transversal tomadas, respectivamente, a lo largo de
las lineas IV-IV y V-V de la figura 3; y

20. La figurae 6, es una vista en seccion trans
versal de parfes de dos placas adyacentes que mues-
tra el método de fijacidn de pares de placas entre =i,

En la version mostrada en los dibujos, un
cambiador de calor en forme de radiador 1 (figura 1)

25. comprende una serie de pares 2 de placas idénticas 3,
situadas en una pila, un per sobre el otro.

Como se muestra en las figuras 2 a 6, cada
place 3 es de forma generalmente rectangular, con
extremos redondeados, formandose por prensado para

30. establecer en una superficie dos entrantes 4 longi-
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tudinalmente extendidos y_separadoé éor unae arista
central 5, interconectando los entrantes a los espa-
cios 6 contenidos dentro de dos porciones 7 en forma
de plato, situadas en los extremos de la placa. ILos
espgcios 6 y los ent;antes 4 de las placas de cada
par, respectivamente, se oponen entre si formendo las
cémaras 13 y los pasos 14 que interconectan a las cé-
maras del par. Dentro de una base plana 7a de cada
porcion f se dispone una abertura central 8 alinesda
con una abertura de una placa de un par adyacente pa~
ra interconectar las camaras 13 de pares adyacentes de
placas. Una de las porciones 7 en forma de plato de
cada placa presenta un reborde amular 9 extendido ha-
cia el exterior, que antes del montaje de los pafés
de placas se halla desprovisto de labio y tisne un
didmetro que le permite su recepcidn deslizante den-
tro de una abertura sin rebordear 8§ de un par adya-
cente, para facilitar el alineamiento de las placas
durante el montaje.

Cada placa estd provista también de un re—
borde solidario 10 que se extiende sustancialmente
alrededor de la mitad, pero no mds de la mitad, del
borde 11 de la placa, terminando los extremos del
reborde sustancialmente en el punto medio entre los
extremos de la placa, como se muestra en la figura 2,
Antes de que las placas sean acopladas en pares, cada
reborde se extiende desde su placa en una direceidn,
es decir, normalmente al plano del borde de la placa,
como se muestra con perfil discontimmo en la figura 5.

El radiador se construye de la siguiente



56

10.

15.

20.

25.

30.

344262

El borde de cada placa, reborde 10 y aris-

manersa.

ta 5, son revestidos con un adhesivo termoendurecible
sobre el lado de superficie shuecada de la placa. Las
superficies ahuecadas de dos placas son luego coloca-
das en relacion frontal con los rebordes 10 de manera
gque no se correspondan., Luego se ponen en contacto
los bordes y aristas revestidos y enfrentados de las
placas y se vuelve el reborde 10 de cada placa sobre
el borde sip rebordear de la otra placa, pera formar
el lablo 12, de manera que dicho borde sin rebordear
quede intercalado entre el labio y su placa asocisada,
como se muestra en las figuras 4 y 5. Las dos piezas
forman entonces un per de placas 2 con opuestos espa-
cios 6 y entrantes 4; respectivamente, que forman las
cémaras 13 y pasos 14 (fisures 3, 4 y 5).

Cuando todas las placas se han acoplado en
pares de la manera antes indicade, se revisten la su-
perficie periférica exterior de cada reborde 9 y la
superficie plana exterior de la base plana éé de cada
poreion ; en forma de plato, con adhesivo termoendu-
recible. Luego se acoplan conjuntamente los pares de
placas y se situan entre pares adyacentes unas tiras
15 onduladas (figura 1) que forman superficies cam-
biadoras de calor secundarias, revistiéndose también
con adhegivo termoendurecible las tiras 15 y las su~
perficies de las placas a las que ge acoplan. Pars
acoplar los pares de placas en la pila, se mantiene
horigontalmente un primer par de ellas con una tira

15 sustentada sobre su superficie superior, mientras
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se sitia un segundo par por encima, extez‘;& ose
A

un reborde amilar de cada par de placas ag%;avés de
una abertura sin rebordear 8 del otro par, a fin de
alinear las aberturas. En esta posicidn de las ple-
cas, el reborde 9 del primer par se extiende hacia
arriba a travég de una abertura 8, como se muestra
en la figura 6, mientras el reborde 9 del segundo
par se exbtiende hacia abajo.

El reborde 9 de cada par de placaes que se
extiende a través de una abertura es replegado luego
desde su posicidn de perfil discontimio a la de tra-
zado continmio mostrada en la figura 6, para formar un
labio 16 que intercala a la base %a del otro par de
placas entre 61 y la base ;a con que el lebio y el
reborde 9 estén formados solideriamente. Cada opera-
cion de repliegue se realiza colocando un yungque ex-
tensible (mno mostrado) en coniicion replegada dentro
de la cémara 13 alejada del reborde 9, siendo desple~
gado luego dicho yunque, por ejemplo, mediante un
dispositivo de leva mecénicamente accionable, a fin
de proporcionar un soporte para les bases planas %a.
Luego se utiliza un.punzén en la camara 13 hacia cuyo
inferior se extiende el reborde 9, al objeto de reple
gar el reborde y formar el labio 16.

Iuego se colocan los otros pares de placas
¥ tiras y se aseguran de modo anélogo sucesivamente
uno sobre otro encima de los dos primeros pares, a
fin de completar la pila. En la pile termineds (figu-
ra 1), todas las cémaras 13 situadas a un lado, con

Jos rebordes 9 en forma de labio extendidos hacia
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arriba, cons*tituyes émﬁaz d§ entrada y estan in-

terconectadas por aberturas 8 formando un tanqgue
lateral de emtrada 16, mientras que las aberturas 8
del otro. lado de la pile interconectan las cdmaras
restantes que constituyen cdmaras de salida, para
formar un tanque lateral de salida 17. El reborde

més elevado 9 del tanque de entrada y el reborde mds
bajo 9 del tanque de salida se proyectan hacia el ex
terior desde la pila y estan todavia desprovistos de
labios en esta fase. Para completar el radiador, se
afiaden placas superior e inferior 18 y 19 y se colo~
can una tuberia de entrada 20 y una tuberia de salida
21, cada una de las cuales presenta un reborde anular
radialmente extendido hacia dentro, respectivamente,
con sus rebordes rodeando a los rebordes 9 de los tan
ques de entrada y salida, después de haberse aplicado
adhesivo termoerndurecible a las superficies de todos
los rebordes. Luego se repliegan los dos rebordes 9
de manera similar a la anteriormente descrita, para
formar labios que aseguren los rebordes de las tube=
rias entre los labios y las bases Ta de las placas
superior e inferior 3.

Luego se somete el radiador a un incremento
de temperatura tal como el requerido para secar el
adhesivo termoendurecible. En el radiador acabado, el
adhesivo sirve para retensr conjuntamente las partes
de aquél con ayuda de los labios 12 y 16 sobre los
rebordes 10 y 9, respectivamente, sirviendo también
para sellar hermeéticamente a los fliidos las super-

ficies acoplables opuestas de las partes del radiador.
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cacion y reduce su costo.

En un método variante de revestimiento de
las placas con adhesivo antes de su montaje conjunto,
el metal destinado a formar las placas es revestido
en una superficie con el adhes@vo, nientras se encuen
tra todavia en forma de lamina, antes de ser cortada
¥y prensada en placas individuales. En este caso, es
conveniente a efectos précticos que el adhesivo sea
de un tipo que se encuentre en condicidn seca después
de su aplicacion a la lémine metédlica. Es tembién con
venien#e que se aplique mediante desplazamienxo de la
1ldmina, después de su laminacién, a través de una es—
tacidn de aplicacidn de adhesivo en la que éste es
automiticamente aplicado a la lémina.

En otro método variante de montaje de las
placas y aplicacién del adhesivo, aquéllas se monmtan
conjuntamente de la manera deserita anteriormente,
antes de la aplicacion de adhesivo. En este método
variante, el radiador, después del montaje de las pla
cas 18 y 19 y de las tuberies, es sellado de manera
hermética a los fluidos en el extremdabierto de una
de las tuberias, mientras se conecta la otra tuberia
a un medio de reduccion de la presién del aire dentro
del radiador. Este es luego sumergido en un tanque de
adhesivo en solucion y se reduce la presion del aire
dentro del radiador a fin de pasar el adhesivo entre
todas las juntas formadas entre las paries del radia-
dor. Imego se retira éste del tangue ¥ se somete a un

proceso de calentamiento si fuese éste necesario para
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endurecer el adhesivo. Mediante este método variante,
la superficie exterior del radiador queda cubierta
con adhesivo, que forma un revestimiento protector

. ’
contra la corrosion.

En une segunda version de la imvencidn, en

- lugar de que cada placa de cada par esté provista de

un reborde extendido alrededor de la mitad sustan-
cialmente del borde de aquélla, cada una de ellas es-
ta provista de rebordes que se encueniran espaciados
entre si alrededor del borde de la misme, siendo los
rebordes de cualquier longitud deseada y presentando
unos labios alrededor de porciones marginales no re-
bordeadas de otra longitud.

En una variante de cuelquiera de las ver-
siones anteriormente descritas, se situa un disposi-
tivo turbulance dentro de cada paso de cada par de
placas en el cambiador de calor en el que ha de pa-
sarse aceite a trayés de los citados pasos.,

En otra comstruceidn variente, la tuberia
de entrada o salida se situa en cualquier posicidn
deseada entre pares de placas, dotando a la tuberia
de una conexidn pares su colocacion entre pares adya-
centes de placas. Por ejemplo, esta conexién; si se
aflade entre pares de placas como las descritas en la
primera version, esté provista de aberturas similares
a las aberturas 8, estando provista una de las abertu
ras de un reborde similar al reborde 9, para su dis-
posicion a modo de labio alrededor de la base Ta de
uno de los pares de placas. Le tuberia de entrada o

salida se extiende hacia el exterior con un éngulo
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respecto a un eje que pasa a través de las abertu-
rag y puede disponerse en cualguier posicidn alrede—
dor de un arco de ciroulo, cuyo centro coincide con
el centro del radio de las aberturas.

-NOTA-

’ Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la prég
tica, debe hacerse oonstar que las disposicliones an~
teriormente inﬂicadas; son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental, Tembién se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada en
Inglaterra, eon_fecha 19 de agosto de 1966, bajo el
mimero 37312/66, acogiéndose por lo tanto, a los be-
neficios que conceden los Convenios Internacionales
en vigor, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento y por lo que se solicita Patente
de Invencidn, por 20 afios en Espaﬁaﬁ "PERFECCIONA-
MIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE CAMBIADORES DE CALOR";
caracterizandose por lo siguientef

12.~ Perfeccionamientos en la comstruccion
de cambiadores de calor, del tipo que incorporan urm
matriz constituida por una serie do pares de placas,
caracterizados porque las placas de cada par se unen
en relacion frontel de manera que definan un paso pa-
ra fliido desde una parte de las placas a otra y por-
que los peres de placas ss disponen con camaras de
entrade y salida para los citados pasos y mediante las
cuales se interconectan los pasos de los mencionados

pares, siendo idénticas entre si las placas de cada
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par y presentando cﬁaéué cz e@ias u*i’p}rcion

-marginal sin rebordear de la otra placa, presen~

tando dicho reborde un labio dispuesto de manera
que la porcidn marginal sin rebordear de la ofra
placa quede intercalada entre el labio y su placa
asociada, situandose as{ las placas conjuntemente
alrededor de toda la longitud sustancialmente de sus
bordes.

28,~ Perfeccionamientos, segun la reivin-
dicacion 12, caracterizados porque un reborde y la-
bio de cada placa se dispone extendido sustancial-
mente & lo largo de la mitad del porde de la placa.

38.- Perfeccionamientos, segin cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, caracterizados
porque en cada par de placas la porcion marginal
sin rebordear de cada una de éstas se adhiere y se-
1lla entre la otra placa y su labio.

48.- Perfeccionamientos, segin cualquiera
de las reivindicaciones 18 y 28, caracterizados por-
que la porcion marginel sin rebordear de cada placa
se suelda mediante soldadura ordinaria o al latdn,

a la otra placa y su labio.

5¢,~ Perfeccionamientos en la construc-
cion de cambiadores de calor; tal y como queda subs—
taneialmente descrito en la presente Memoria e ilus-

trado en los dibujos que se acompaiian,

-

Esta Memoria consta de once hojas escritas

J, GOMEZ /}C Y/MODET
B pr FlmadasfA\. GAJGIA BRAVQ
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