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Estg invencibn utilizg un procedimiento para la
unidn en tiras continuas de, al menos, dos laminas de ma-
terial en areas selectivas para proporcionar un paso 0 pa-
S0S para tubos, y el doblado de las laminas en 4reas de -
:borde para obtener superficies extendidas pars cambio de -

jcalor.

i Spbre una tira continua de metal se aplica un -
gdibujo por medio de una operacibn de dibujo continua, y e%
‘acoplada con, al menos, otra limina.-Las léminas son enton
'ces laminadas en caliente o en £rio pars unir las liminas 1
conpntamente en luggres donde no hay material inhibidor de
soldadura. El subsiguiente laminado en frio puede ser o no
necesarlo si ha 9ido utilizado el laminado en caliente para
;la wnidn., Después del laminado, y recocido si fuera necesa
.rio, las capas pueden ser separadas a lo largo del borde de
.1la tira continua de manera que se produzca una superficie -
con aletas de dos o més capas. Esta 4rea de aleta puede se?
entonces doblada y dentada, si se desea, y los dientes do-
‘blados en la configuracidn de aleta deseada. la tira asi -
doblada puede ser curveda en las formas de cambio de calor
‘deseadas, por ejemplo, en una espiral, serpentina, etc. _

Ia figura 1 es ung vista del dibujo del material
‘inhibidor de soldadure a aplicar a una lémina de metal se-
‘gud el procedimiento de la inveneion.

Ia figurs 2 es una vista en seccidn del componen-
te de cambio de calor de la presente invencidn en una etapa
de febricacién,

Ia figura 3 es ung vista superior del componente

de cambio de calor de la presente invencién en una etapa -

intermedia de” fabricacidn,
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Lg figura 4 es una vista esquematica del compo-

nente de cambio de calor segin la presente invencidn.

Le figura 5 es una vista en seccibn a lo largo de

la linea 5-5 en la figura 4.

'

La Pigura 6 es una vista en seccidn de un compo-

inente de cambio de calor modificado segin la presente in-

‘vencidn.
La figura 7 es una vista en seccidn de un compo-

t
-nente de cambio de cglor modificado segin lg presente in-

‘vencidn.

: Ia figura 8 es una vista en seccidn de un compo~
énente de cambio de calor modificado segin la presente in-

\venci én.

f Ia figura 9 es ung vista en perspectiva de un -

Ecomponente de cambio de calor segin la presente invencibn.
_ Ia figurs 10 es una vista superior de la figura

f9.

S Lg figura 10A es una vista superior de ung modi-
‘ficacién de la invencién mostrada en la figura 9.

Ia figura 11 es una vista en perspectiva de un -
ZCOmponente de cambio de calor segin otra reglizacidn de la
gpresente,inyencién.
| Ta figura 12 es una vista superior de la figura -
11,

j Ia figura 13 es una vista en perspectiva de un
‘componente de cambio de calor segin obra realizacién de la
;presente invencitbn. '

T La figurs 14 es una vista superior de lg figura
23,

i El método de tratemiento estd basado en la paten
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te de Grenell U.S., 2.690,002, cedids al mismo cesionario
que la presente solicitud. Brevemente, dos o més liminas -
de metal, que, por ejemplo, pueden ser alegciones de alu~

lminio 0 aleaciones de cobre, pueden ser primeramente lim-

piadas y/o cepilladas. Después, es gplicado un dibujo apro-

piado de materisl inhibidor de soldadura, sl menos a una d%
%las léminss. Para un articulo de miltiples liminas, el ma%
;terial inhibidor de soldadura seria aplicado a una 0 mas 4
%léminas, dependiendo del dibujo resultsnte deseado. :
' Segin estéd mostrado en la figura 1, utilizando u%
%articulo de dos léminas como ejemplo, este dibujo puede cqﬁ
fprender dos tiras 10 y 1ll. Estén previstas tiras 12, 13 y f
;14 que no contienen material inhibidor de soldadura. Sin -;

‘embargo, en una realizacidn de la invencidn, estén previs-z
“tas tiras externmas 15 y 16 con material inhibidor de sol-.
dgdure. Si se desea, las tiras inhibidoras de soldadura 10
'y 11 pueden unirse en 17 vy 18 para proporcionar uns porcibn
‘de entrada 19. Sin embargo, si se desea, los dibujos 10 yi
11 pueden ser disefladas como para constituir un modelo qué
Ese puede repetir y pueden formar conductos de tamafios va-
rigbles, También, si se deseg, los dibujos 10 y 11 pueden
extenderse simplemente hasts el borde de las liminas segin
se muestra en 10a y 1lla.

Después de la agplicacidn del dibujo, las laminas
-son unidas conjuntamente en zonas de su superiicie que no
contienen material inhibidor de soldadura. Esto puede ser
hecho por lgminado en caliente o, por laminado en frio.

Ias temperaturas de laminado en caliente y de re
‘cocido variarin con los metales que son tratados. El proce-

dimiento puede ser utilizado en el tratamiento de sistemas
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de metales variados, pero es particularmente adecuado pa-
ra el tratamiento de aluminio y aleaciones de gluminio, -~!

i
cobre y aleaciones de cobre, y acero. Por ejemplo, pueden i

{ser tratadas limings de gluminio por calentamiento de las .

léminas g una temperatura comprendida, aproximadamente, en

‘tre 415 y 5252 C., preferiblemente, aproximademente, de -
5425 a 5102C, Despuds del calentamiento, las léminas son -
‘trabajedas en caliente hasta una reduccibn en calibre de,
ipor ejemplo, el 6Qf. Sin embargo, una msyor cuantia de re-
‘duccibn aumentqrd la unidn, y es preferida una reduccibn -

‘de, aproximadamente, el 65%.

Lo unifn puede también ser hecha por laminacién

ien frio, en la cual, por ejemplo, es realizada una reduc-

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

reduccion en frio puede o no ser utilizada. Sin embargo, -
si solamente es utilizada una pasada, la reduccidn puede -
éser incluso mayor; por ejemplo, el calibre puede ser redu-~
cido en, gproximadamente, cuatro g uno,

| Como es sabido por los expertos en la técnica, -
:tanto en la lamingcidén en caliente como en frio, las difi-
‘cultades de tretemiento, tales como control de combadura,
‘tienen ser controladas por métodos conocidos.

Si es utilizada la lgminacidn en caliente, des-

‘pués de la reduccibn en caliente, las léminas unidas son,
preferiblemente, laminadas en frio por ejemplo, a ung re-

‘duecibn de aproximademente el 35% y después recocidas. Co-

mo un ejemplo para léminss de gluminio y de gleaciones de

aluminio, es utilizada, preferiblemente, una temperatura -
}aproximada de 343 a 525¢C. Si no ha habido laminacibn en -

:frio, el recocido no es necesario. Si hg sido utilizada - -
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reduccién en frio en la unidn, es usualmente preferido el
recocido o las temperaturas indicadas. El compuesto unido
es primersmente hendido para arreglar los bordes iIregula-|

res antes del recoéido y después cortado s la longitud de~

! sepda después del recocido. Si se desea, las léminas sol-

gdadas pueden sexr cortadas en la otra direccidn para propor
;ciqnar largas tiras delgadas. E1l compuesto cortedo es desé
“pués inflado, Por ejemplo, puede ser utilizada una presifu
‘e inflado de, aproximedamente, 36,5.a 219 kg/cm2.

Después de lg operacién de inflado, el articulof
tiene una configuracidén mosirada en las figuras 2 y 3. Loé
dibujos de materiagl inhibidor de soldadura 10, 11, 17, 18:
¥ 19 han dado lugar a las correspondientes porciones tubu-
-lares 20, 21, 27, 28 y 29. Ias secciones 12, 13 y 14 han -
"dado lugar a las porciones unidas 22, 23 y 24, respectiva-
‘mente. Si fuera colocado material inhibidor de soldadura -~
en secciones 15,y 16 de la figura 1, las porciones no uni-
das 25 y 26 contendrisn todavia el meterial inhibidor de -
soldadura, segin se muestra en la figura 2.

Bl articulo mostrado en las figuras 2 y 3 puede
0 no ser dentado. Si el dentado es realizado, se efectia
-en porciones 25 y 26, resuligndo una pluralidad de porcio-
'nes hendidas 35 y 36. La opergcidn de dentado o de corte
puede ser hecha por medio de equipo convencional.

Si ha sido hecho el serrado o:corte, las porcio-
nes de borde dentadas, pueden ser entonces dobladas a una
_configuracion de aletas deseada segin se muestra en las -
figuras 4 y 5. Es evidente que las porciones 35a, 35b, 35¢
¥y 354 y 36a, 36b, 36c ¥ 364, hen sido dobladas en una ex~

tensibn variable.
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La extensidén en la que las porciones dentadss son
dobladas, es cuestién de disefio. Por ejemplo, segin se -

muestra en la figura 6, las porciones 35a y 354 y 36a y 364

han sido dobladas incluso més en esta realizecibn que lg -

mostrada en la figura 5. !

|
En la figura 7, los miembros 35b, 35¢, y 36b y 36

gc hen sido no sbélo dobledos, sino también girados aproximg--
édamente 902, mientras los miembros 35a, 354 y 36a y 364 -
?han gido doblados, pero no girados,

: Si no fuers colocado mgterial inhibidor de soldg-
;dura sobre cualquiers de las seccliones 15 y 16 de la figu-
éra 2, segin otra realizacién de la invencién, las porcio-
%nes 25 y 26 podrian ser cortadas o dentadas segin se mues~
ftra en lg figura 3 y después, cada diente podria ser doblg
do y/o girados en magnitud desesda para formar el 4rea de
ialeta.

, Por ejemplo, en la figura 8, uno de cada dos de
élos miembros dentedos 35a, 36a ha sido girado hacia arriba,
;mientras que uno de cadg dos de miembros dentados 35b, 36b:
fha sido girado hacia abgjo.

Si ha sido o0 no gplicgdo material inhibidor de -
jselaaduraLa las porciones de borde, la extensidn del dobla-
do y girado de 1os miembros variars con el disefio y la apli
icacién, y es evidente que pueden ser empleados muchos otros
disefios de unibn y giro que los ilustrados, dentro del ob-
:jeto de la presente invencifn.

: Los dibujos en la presente aplicacion muestran,
é°°m° un ejemplo, ung unidad de dos conductos en las figuras

gl a 6. Sin embargo, en muchas aplicaciones solamente serad

gutiliZado un conducto, segin se ilustra en las figuras Ty

i
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8+ E1l conducto 30 y las porciones soldadas 33 y 34 son oOb-

tenidos por utilizacién de un dibujo inhibidor de soldadu-

ra apropisdo y a continuacidn, una téenica previaemente des

crita en relgeifn con un dubujo de dos conductos. Es evi-
‘dente que puede ser previsto cualquier ndmero de conductos

identro del objeto de la presente inveneidn, al proveer el

'@ibujo apropiado inhibidor de soldadure sobre lss ldmines |
gapropiadas. j
: Pueden producirse longitudes. variables de los =~ g
componentes de cambio de calor mostrados en la figura 4.
Pars muchas aplicaciones es deseable producir grandes lon—%
gitudes de tales componentes. Una realizacibn de esta cla—
se es mostrada en las figuras 9 y 10. El articulo 49 tiene'
secciones de gletas 45, 46, 47 y 48, secciones de conducto%
40 y 41, y porciones soldadas 42, 43 y 44. En 1la figura 9,:
las secciones de aletas 45, 46, 47 y 48 se muestran como -
formadas por dentado antes de ser dohladas. Sin embargo,
debe de ser entendido que estas secciones de gletas puedeni
también ser hechas por omisidn del dentado y simplemente -
doblando las liminas separadas. '

En la figura 9 se ve que el 4rtfculo ha sido do-
5lédo en espiral. Esta unidad de espiral puede ser utiliza-
da en evaporagdores de aire forzado, tales como aguellos acé
tualmente utilizados en refrigeradores de aire forzado. Si
ge desea, segin se muestra en la Pigura 104, la espiral -
éuede ser arrollads mis spretsdamente para evitar el centré
¢ en la figura 10, para formar el articulo 49a.

Las figuras 11l y 12 muestran ung estructurs simi-
lar a la mostrada en la figura 9. Bl articulo 59::tiene de

nuevo porciones de conducto 50 y 51 juntamente con porcio-.



nes soldadas 52, 53 y 54. Las aletas 55, 56, 57 ¥ 58 pue~

den ser formadas segin cualquiera de los métodos descritos

en relacidn con la figura 9 (con o sin dentado). La dife«i

|

| . .
i rencia bésica entre las realizaciones mostradas en las fi-

h

5 lquras 11 y 12 y la mostrada en lssfiguras 9 y 10 es que el
%eje del componente del cual la espiral ests formada, es -

:claramente diferente. Bl articulo 59 tiene lg ventaja de

1

‘que puede ser utilizedo como un evagporador de aire o un -
i cambisdor de calor condensagdor con flujo de aire a través

10 de los arrollamientos.
Ias figuras 13 y 14 muestran un articulo 69 que

1
)

;tiene de nuevo porciones de conducto 60 y 61 juntamente -~
§con porciones soldadas 62, 63, 64 y aletas 65, 66, 67 y 68.
'Sin embargo, el articulo 69 es doblado en una configuracién
15 ide ocho de manera que proporcione una magyor superficie en
éla seccibn central de la unidad.
‘ Ig figura 14 es una vista superior de la figura
‘13 e incluye una lineg de arranque S y una linea de remate
§punteado F en el trazado 8e la trayectoria en ocho mostra-
20 ‘da en la figura 14.
Sers evidente para aquellos entendidos en la -
“téenica que los componentes de cambio de calor de lg pre~ .
ésente invencidn pueden ser doblados y/o arrollados en mu-
;oha,s otras configuraciones parg adaptarse a aplicaciones -
25 tparticulares de cambio de cglor,
’ Serd también evidente gue las porciones de con-
.ducto deben ser apropiademente conectadas a fuentes del me
‘dio de cambio de calor que ha de ser hecho pasar a través
%de las mismgs por acoplamientos conocidos para los entendi-~
30 ‘dos en la técnica. Por ejemplo, pueden ser utilizados aco

i
i

§
1
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plamientos soldados con soldgdura fuerte o blanda, o en al-
gunos casos, pueden ser utilizados acoplamientos del tipo
de manguers de caucho. Los acoplamientos son conocidos en

la técnica y no forman parte de la presente invencién, ex-

5 tcepto en el caso en que dichos gecoplamientos sean gsociados

éa los componentes de cambio de calor de la presente inven-
icibn. i
' Deberd ser entendido que la invencidn no estd -
limitada a las ilustraciones descrites y mostradas agui, !
10 gue han sido expuestas para ser meramehte ilus%fativas de
‘los mejores modos de realizgr lg invencibn, y que son sus;
ceptibles de modificaciones de forma, tamefio, di3posici6n§
de partes y detalle de funcionamiento. La invencién mis -
‘bien intenta comprender todas estas modificagciones que es-
15 tén dentro del espiritu y alcance de la invencién como se -
indica a continuacidn en las reivindicaciones odjuntas.
Esta solicitud que corresponie a la presenteads
en los BEstados Unidos de América,‘el dfa 12 de Abril de -
11.967, con el nimero 630.376, se acoge g los beneficios del
20 -articulo 51 del vigente Bstatuto sobre Propiedad Imdus-

trial.
- ¥ 0T A -

Tos puntos de invencién propia y nueva que se -
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien

25 tess

2205.68 - 10 -
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l.- Un procedimiento para producir componentes
de aletas de cambio de alor, gue comprende proporeionar,
al menos, una liming de metal, colocgr sobre, al menos,
una lamina de metal, un dibujo de material inhibidor de
5 soldadura, definiendo dicho dibujo la trayectoria de, al
menos, un conducto, estando espaciada la porcién de mate-
rial inhibidor de soldadura, que define el conducto, de,
al menos, una porcibn de borde, colocar, al menos, una la+
nina sdicional de metal sobre dicha primera ldmina, unir
10 dichas laminas conjuntemente en porciones que no contie-
nen material inhibidor de soldadura, inflar dicha porcibn
de conducto, dando por resultado dichas liminas que defi-
nen un conducto adaptado paras contener un medio cambiador
de calor, y doblar o girar dicha porcibn de borde para
15 formar un 4rea con aletas para el cambio de calor.

2.- Un procedimiento segin la reivindiecacidn 1,
que incluye el dentado de dicha porcidn de borde.

3.- Un procedimiento segin la reivindicacibn 2,
en el cual los dientes son doblados o girados en direccio-
20 nes diferentes.

4.- Un procedimiento segin la reivindicacidn 1,
en- el-cual-dichos componentes de cambio de calor son do-
blados en una configuracibn deseada para cembio de calor.

5,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 1,
25 en el cual es colocada una marcg de identificacibn sobre
ung de las léminas después de la operacibn de dibujado,
que es utilizads a continuacibn para sub-dividir las lami-
nags soldadas.

6.- Un procedimiento segin la reivindicacién 4,

. 4 -
30 en el cual dicha configuracibn es una hélice.

.14.4.69 - 1l -
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7.~ Un procedimiento segin la reivindicacién 4,
en el cugl dicha configurscibn es una espiral.

8.~ Un procedimiento segin la reivindicacitn 4,
en el cual dicha configuracibn es una serpentina.

9.~ Un procedimiento seghn la reivindicacibn 1,
en el cugl la unidn es realizada por reduccidn en calien-
te,

10.- Un procedimiento segin la reivindicacidn 1
en el cual la unidn es realizada por redaccidn.en frio.

1l.- Un procedimiento para producir componentes
de aletas de cambio de calor.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que agn-
tecede, representado én los dibujos que se agcompafian y
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas g mj

guina, por una solas cam

13 MAY. 1969

Madrid,
P. A.

Por Foderg|

Pl Co . . nd 12 -
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