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E sta  invención u t i l iz a  un procedimiento para la  

unión en t i r a s  continuas de, a l  menos, dos láminas de ma­

t e r i a l  en áreas se lectiv as  para proporcionar un paso o pa­

sos para tubos, y e l  doblado de la s  láminas en áreas de -  

borde para obtener superficies extendidas para cambio de -  

¡ca lo r .
!
j Spbre una t i r a  continua de metal se aplica un -

¡dibujo por medio de una operación de dibujo continua, y es¡ 

acoplada con, a l  menos, o tra  lám in a.-las láminas son entqn 

ces laminadas en calien te  o en f r ió  para unir las  láminas

coqpntamente en lugares donde no hay m aterial inhibidor dê  

soldadura. E l subsiguiente laminado en f r ió  puede ser o no: 

¡necesario s i  ha sido utilizad o e l  laminado en calien te  para 

¡la  unión. Después del laminado, y recocido s i  fuera necesa­

r io , las  capas pueden ser separadas a lo  largo del borde de 

:1a t i r a  continua de manera que se produzca una superficie -  

con aletas de dos o más capas. E sta  área de a le ta  puede ser  

entonces doblada y dentada, s i  se desea, y los dientes do­

blados en la  configuración de a le ta  deseada. La t i r a  así 

doblada puede ser curvada en las  formas de cambio de calor¡ 

deseadas, por ejemplo, en una e sp ira l, serpentina, e tc .

La figu ra 1 es una v is ta  del dibujo del m aterial; 

'inhibidor de soldadura a ap licar a una lámina de metal se­

gún e l procedimiento de la  invención.

La figura 2 es una v is ta  en sección del componen­

te  de cambio de calor de la  presente invención en una etapa 

de fabricación .

La figu ra 3 es una v is ta  superior del componente 

de cambio de calo r de la  presente invención en una etapa 

intermedia de* fabricación .

22 . 5 .6 8 2



5

10

15

20

25

30

La figu ra 4 es una vista_ esquemática dei compo­

nente de cambio de calor según la  presente invención. j 

La figura 5 es una v is ta  en sección a lo largo d{e 

la  lín ea 5-5 en la  figu ra 4 .

í La figura 6 es una v is ta  en sección de un compo­

nente de cambio de calo r modificado según la  presente in -
!vención.

La figura 7 es una v is ta  en sección de un oompo-
}
nente de cambio de calo r modificado según la  presente in - 

-vención.

La figura 8 es una v is ta  en sección de un compo­

nente de cambio de calo r modificado según la  presente in­

ten ció n .

; La figu ra 9 es una v is ta  en perspectiva de un -

'componente de cambio de calor según la  presente invención.

La figura 10 es una v is ta  superior de la  figu ra

,9.
- La figu ra 10A es una v is ta  superior de una modi­

f ic a c ió n  de la  invención mostrada en la  figura 9*

La figura 11 es una v is ta  en perspectiva de un -  

componente de cambio de calor según otra  realización  de la  

: pre sente invención.

! La figura 12 es una v is ta  superior de la  figu ra

¡11.

La figura 13 es una v is ta  en perspectiva de un 

¡componente de cambio de calor según otra  realización  de la  

¡presente invención.

La figura 14 es una v is ta  superior de la  figu ra  

¡13.
E l mátodo de tratam iento e s tá  basado en la  paten

!i
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te  de Grenell U .S ., 2 .690 .002 , cedida a l mismo cesionario  

que la  presente so lic itu d . Brevemente, dos o más láminas - 

de metal, que, por ejemplo, pueden ser aleaciones de alu­

minio o aleaciones de cobre, pueden ser primeramente lim­

piadas y/o cep illad as. Después, es aplicado un dibujo apro-
i !
I piad o de m aterial inhibidor de soldadura, a l menos a una dje 

¡las láminas. Para un artícu lo  de múltiples láminas, e l  ma-' 

. t e r i a l  inhibidor de soldadura s e ria  aplicado a una o más

láminas, dependiendo del dibujo resu ltan te  deseado. ;
i

Según e s tá  mostrado en l a  fig u ra  1 , utilizando uh 

a rtícu lo  de dos láminas como ejemplo, este  dibujo puede ccm 

prender dos t i r a s  10 y 11. Están previstas t i r a s  12, 13 y ¡ 

i 14 que no contienen m aterial inhibidor de soldadura. Sin -  

embargo, en una realización  de la  invención, están previs-; 

tas  t i r a s  externas 15 y 16 con m aterial inhibidor de sol­

dadura. Si se desea, las t i r a s  inhibidoras de soldadura 10 

y 11 pueden unirse en 17 y 18 para proporcionar una porción  

;de entrada 19- Sin embargo, s i  se desea, los dibujos 10 y

I I  pueden ser diseñadas como para co n stitu ir  un modelo que- 

se puede re p e tir  y pueden formar conductos de tamaños va­

ria b le s . También, s i  se desea, los dibujos 10 y 11 pueden 

extenderse simplemente hasta e l  borde de las láminas según 

se muestra en 10a y l i a .

Después de la  aplicación del dibujo, las  láminas 

son unidas conjuntamente en zonas de su superficie que no 

contienen m aterial inhibidor de soldadura. Esto puede ser  

hecho por laminado en calien te  o, por laminado en f r ío .

Las temperaturas de laminado en calien te  y de re  

cocido variarán con los metales que son tratad o s. E l proce­

dimiento puede ser u tilizad o  en e l  tratam iento de sistemas
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de metales variados, pero es particularmente adecuado p a -: 

ra  e l  tratamiento de aluminio y aleaciones de aluminio, -  ííi i
Icobre y aleaciones de cobre, y acero . Por ejemplo, pueden¡ 

¡se r  tratad as láminas de aluminio por calentamiento de las  . 

¡láminas a una temperatura comprendida, aproximadamente, en 

¡tre  415 y 525S C ., preferiblemente, aproximadamente, de -  

425 a 510SC. Después del calentamiento, las láminas son -  

trabajadas en calien te hasta una reducción en calibre de, 

:por ejemplo, e l 60%. Sin embargo, una mayor cuantía de re ­

ducción aumentará la  unión, y es preferida una reducción -  

de, aproximadamente, e l  65%.

La unión puede también ser hecha por laminación 

i en f r ío ,  en la  cual, por ejemplo, es realizada una reduc­

ción del 70% en la  primera pasada. Una segunda pasada de -  

reducción en f r ió  puede o no ser u tiliz a d a . Sin embargo, -  

s i  solamente es u tilizad a  una pasada, la  reducción puede -  

¡ser incluso mayor; por ejemplo, el calib re puede ser redu­

cido en, aproximadamente, cuatro a uno.

Como es sabido por los expertos en la  técn ica , -  

tanto en la  laminación en calien te como en f r ió , las d if i ­

cultades de tratam iento, ta le s  como control de combadura, 

tienen ser controladas por métodos conocidos.

Si es u tilizad a  la  laminación en ca lie n te , des­

pués de la  reducción en calien te , la s  láminas unidas son, 

preferiblemente, laminadas en f r ió  por ejemplo, a una re­

ducción de aproximadamente e l 35% y después recocidas. Co­

mo un ejemplo para láminas de aluminio y de aleaciones de 

aluminio, es u tilizad a , preferiblemente, una temperatura -  

aproximada de 343 a 525SC. Si no ha habido laminación en -  

f r ió ,  e l recocido no es necesario. Si ha sido u tilizad a -

22. 5 .68 5
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reducción en f r ió  en la  unión, es usualmente preferido e l  

recocido a las temperaturas indicadas. E l compuesto unido 

es primeramente hendido para arreg lar los bordes iregu la- 

res antes del recocido y después cortado a la  longitud de­

seada después del recocido. Si se desea, las  láminas s o l-

! dadas pueden ser cortadas en la  o tra  dirección para propon
i i
i cionar largas t i r a s  delgadas. E l compuesto cortado es des­

pués inflado. Por ejemplo, puede ser u tilizad a  una presión 

de inflado de, aproximadamente, 3 6,5 .3  219..Eg/cm2. j

Después de la  operación de inflado, e l a r t í c u l o ' 

tiene una configuración mostrada en la s  figuras 2 y  3 . Los 

dibujos de m aterial inhibidor de soldadura 10, 1 1 , 17, 18 

y 19 han dado lugar a las  correspondientes porciones tubu­

lares  20, 21, 27, 28 y  29. Las secciones 12, 13 y 14 han -  

dado lugar a las  porciones unidas 22, 23 y 24, respectiva­

mente. Si fuera colocado m aterial inhibidor de soldadura -  

en secciones 15. y 16 de la  figu ra 1 , las  porciones no uni­

das 25 y 26 contendrían todavía e l  m aterial inhibidor de -  

soldadura, según se muestra en la  fig u ra  2.

E l artícu lo  mostrado en la s  figuras 2 y 3 puede 

o no ser dentado. Si e l dentado es realizad o, se efectúa  

en porciones 25 y 26, resultando una pluralidad de porcio­

nes hendidas 35 y 36. La operación de dentado o de corte  

puede ser hecha por medio de equipo convencional.

S i ha sido hecho e l  serrado or:corte, la s  porcio­

nes de borde dentadas, pueden ser entonces dobladas a una 

configuración de a le tas  deseada según se muestra en la s  -  

figuras 4 y 5. Es evidente que las  porciones 35a, 35b, 35c 

y 35d y 36a, 36b, 36c jr 36d, han sido dobladas en una ex­

tensión variab le .

22 . 5 .68 6
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í a  s x t e . . i &  en 1 .  que la s  porciones dentada. s,jn

dobladas, es cuestión de diseño. Por ejemplo, según se -  j

muestra en la  figu ra 6, las porciones 35a y 35d y 36a y 36d

han sido dobladas incluso más en esta  realización  que la  J

¡mostrada en la  figu ra 5. i
¡ ¡
] En la  figura 7 , los miembros 35b, 35c, y 36b y 36

¡c han sido no sólo doblados, sino también girados aproxima­

damente 90B, mientras los miembros 35a, 35d y 36a y 36d -  

¡han sido doblados, pero no girados.

¡ Si no fuera colocado m aterial inhibidor de solda­

dura sobre cualquiera de las secciones 15 y 16 de la  figu - 

'ra  2, según otra realización  de la  invención, las  pnrcio- 

ines 25 y 26 podrían ser cortadas o dentadas según se mues­

t r a  en la  figu ra 3 y después, cada diente podría ser dobla' 

do y/o girados en magnitud deseada para formar e l área de 

a le ta .

- Por ejemplo, en la  figu ra 8, uno de cada dos de

los miembros dentados 35a, 36a ha sido girado hacia arrib a, 

'mientras que uno de cada dos de miembros dentados 35b, 36b 

ha sido girado hacia abajo.

S i lla  sido o no aplicado m aterial inhibidor de -  

soldadura-a las  porciones de borde, la  extensión del dobla­

do y girado de los miembros v ariará  con e l  diseño y la  apli 

dación, y es evidente que pueden ser empleados muchos otros 

diseños de unión y giro que los ilu strad os, dentro del ob­

jeto  de la  presente invención.

Los dibujos en la  presente aplicación muestran, 

¡como un ejemplo, una unidad de dos conductos en las figuras  

!1 a 6 . Sin embargo, en muchas aplicaciones solamente será  

¡utilizado un conducto, según se ilu s tra  en las figuras 7 y

22. 5 .68 7
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8. E l  conducto 30 y las  porciones soldadas 33 y 34 son ob­

tenidos por u tiliz a ció n  de un dibujo inhibidor de soldadu­

r a  apropiado y a continuación, una técn ica  previamente des 
¡
jc r ita  en relación  con un dubujo de dos conductos. Es evi­

dente que puede ser previsto cualquier número de conductos 

¡dentro del objeto de la  presente invención, a l proveer e l  

¡dibujo apropiado inhibidor de soldadura sobre las láminas 

¡apropiadas.

' Pueden producirse longitudes,variables de los -  ¡

componentes de cambio de calor mostrados en la  figu ra 4 . :

Para muchas aplicaciones es deseable producir grandes lon-i 

gitudes de ta le s  componentes. Una realización  de e s ta  c la ­

se es mostrada en las figuras 9 y 10 . E l a rtícu lo  49 t ie n e - 

secoiones de aletas 45 , 46, 47 y 48, secciones de conductos 

40 y 41, y porciones soldadas 42, 43 y 44. En la  figu ra 9) 

la s  secciones de a le tas  45, 46, 47 y 48 se muestran como -  

formadas por dentado antes de ser dobladas. Sin embargo, 

debe de ser entendido que estas secciones de aletas pueden 

también ser hechas por omisión del dentado y simplemente -  

doblando la s  láminas separadas.

En la  figu ra 9 se ve que e l  a rticu lo  ha sido do­

blado en e sp ira l. E sta  unidad de e sp ira l puede ser u t i l iz a ­

da en evaporadores de aire  forzado, ta le s  como aquellos ac­

tualmente utilizados en refrigeradores de aire  forzado. Si 

se desea, según se muestra en la  fig u ra  10A, la  espiral -  

puede ser arrollada más apretadamente para ev ita r  e l  centro  

C en la  figu ra 10, para formar e l  a rtícu lo  49a.

Las figuras 11 y 12 muestran una estru ctu ra  simi­

la r  a la  mostrada en la  figu ra 9 . E l a rtícu lo  59̂  lien e  de 

nuevo porciones de conducto 50 y 51 juntamente con p o rcio -.

2 2 . 5 .6 8 8 -
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nes soldadas 52, 53 y  54. Las aletas 55, 56, 57 y  58 pue-j 

den ser formadas según cualquiera de los métodos descrito^  

jen relación  con la  figu ra 9 (con o sin dentado). La d ife -j

! rencia básica entre las realizaciones mostradas en las f i -}
¡guras 11 y 12 y la  mostrada en las figuras 9 y 10 es que e l  

¡e je  del componente del cual la  esp iral está  formada, es - ;  

claramente diferente. E l artícu lo  59 tiene la  ventaja de 

que puede ser utilizad o como un evaporador de aire  o un -  

-cambiador de calo r condensador con flu jo  de aire a través  

de los arrollam ientos.

; Las figuras 13 y 14 muestran un articu lo  69 que

.tien e  de nuevo porciones de conducto 60 y 61 juntamente -  

¡con porciones soldadas 62, 63t 64 y aletas 65, 66, 67 y 68. 

Sin embargo, e l a rticu lo  69 es doblado en una configuración  

i de ocho de manera que proporcione una mayor superficie en 

¡ l a  sección cen tral de l a  unidad.

La figura 14 es una v is ta  superior de la  figu ra  

13 e incluye una lin ea de arranque S y una lin ea de remate 

punteado F en e l trazado de la  tra y e cto ria  en ocho mostra- 

'da en la  figura 14.

Será evidente para aquellos entendidos en la  -  

técn ica  que los componentes de cambio de calo r de la  pre­

sente invención pueden ser doblados y/o  arrollados en mu­

chas otras configuraciones para adaptarse a aplicaciones -  

p articu lares de cambio de calo r.

Será también evidente que las  porciones de con­

ducto deben ser apropiadamente conectadas a fuentes del me 

dio de cambio de calo r que ha de ser hecho pasar a través  

de las  mismas por acoplamientos conocidos para los entendi­

dos en la  técn ica . Por ejemplo, pueden ser utilizados acó

22. 5 .68 -  9
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gunos casos, pueden ser u tilizad os acoplamientos del tipo  

de manguera de caucho. Los acoplamientos son conocidos en 

la  técn ica  y no forman parte de l a  presente invención, ex­

cepto en e l  caso en que dichos acoplamientos sean asociados 

¡a  los componentes de cambio de calo r de la  presente inven­

c ió n .

Deberá ser entendido que la  invención no e s tá  - :  

lim itada a las  ilustraciones d escrita s  y mostradas aquí, ; 

que han sido expuestas para ser meramente ilu s tra tiv a s  de - 

lo s mejores modos de re a liz a r  la  invención, y que son sus­

ceptibles de modificaciones de forma, tamaño, disposición i 

,de partes y d etalle  de funcionamiento. La invención más -   ̂

bien intenta comprender todas estas modificaciones que es­

tán dentro del esp íritu  y alcance de la  invención como se 

indica a continuación en las  reivindicaciones adjuntas.

E sta  so licitu d  que corresponde a la  presentada 

en los Estados Unidos de América, e l  d ía  12 de Abril de -  

1 .9 6 7 , con e l número 630.376, se acoge a los beneficios del 

artícu lo  51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus­

t r i a l .

- N O T A -

Los puntos de invención propia y nueva que se -  

presentan para que sean objeto de e s ta  solicitu d  de Paten­

te  de Invención en España, por VEINTE años, son los siguien  

25 te s :

2 2 . 5 .6 8 10
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l 3 MN

1 .  -  Un procedimiento para producir componentes 

de aletas de cambio de cáLor, que comprende proporcionar, 

a l menos, una lámina de metal, colocar sobre, a l menos, 

una lámina de metal, un dibujo de m aterial inhibidor de 

soldadura, definiendo dicho dibujo la  tray ecto ria  de, a l  

menos, un conducto, estando espaciada la  porción de mate­

r i a l  inhibidor de soldadura, que define el conducto, de, 

al menos, una porción de borde, colocar, al menos, una lá ­

mina adicional de metal sobre dicha primera lámina, unir 

dichas láminas conjuntamente en porciones que no contie­

nen m aterial inhibidor de soldadura, in flar dicha porción 

de conducto, dando por resultado dichas láminas que d efi­

nen un conducto adaptado para contener un medio cambiador 

de calo r, y doblar o g ira r  dicha porción de borde para 

formar un área con aletas para e l cambio de calo r.

2 .  -  Un procedimiento según la  reivindicación 1 , 

que incluye e l  dentado de dicha porción de borde.

3 .  -  Un procedimiento según la  reivindicación 2, 

en e l  cual los dientes son doblados o girados en d ireccio ­

nes d iferen tes.

4 .  -  Un procedimiento según la  reivindicación 1 , 

en- eh-cu al-dlchos componentes de cambio de calor son do­

blados en una configuración deseada para cambio de ca lo r.

5 .  -  Un procedimiento según la  reivindicación 1, 

en el cual es colocada una marca de identificación  sobre 

una de las láminas después de la  operación de dibujado, 

que es u tilizad a a continuación para sub-dividir las lámi­

nas soldadas.

6 .  -  Un procedimiento según la  reivindicación 4 , 

en e l  cual dicha configuración es una h élice .

. 14 . 4.69 11 -
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7 .  -  Un procedimiento según la  reivindicación 4* 

en e l  cual dicha configuración es una espiral*

8 .  -  Un procedimiento según la  reivindicación 4, 

en e l cual dicha configuración es una serpentina.

9 .  -  Un procedimiento según la  reivindicación 1, 

en e l cual la  unión es realizad a por reducción en calien ­

te ,

1 0 . -  Un procedimiento según la  reivindicación 1 

en e l  cual la  unión es realizada por -redacción..en f r ío .

1 1 . -  Un procedimiento para producir componentes 

de aletas de cambio de ca lo r.

Tal y como se ha d escrito  en la  Memoria que an­

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y 

con los fines que se han especificado.

E sta  Memoria consta de doce hojas e scrita s  a má 

quina, por una sola caía.
13MW.1363

Madrid, '

P. A*
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