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En la 8olicitud de-Patente nimero 387,941
se ha propuesto usar une -pleza de partids para slemento
cembiader de calor slargado en-la fabricacién de cambia
dores de calor pars fines de refrigeracién e calefaccién,
de preferencia pera uso en vehiculea de motor, estando
provists la pieza de partide a la large de su longitud
de medios de agrandar la superficis en forma de bandes
metélicas plegadas tranaversalmente al eje gadmétrieo lop
gitudinal de les mismas y que estan en contacto metédlieco
con sl perfil bésico s intervales regulares en la direc-
ceién longitudinal de la misma,

El presente invento se refiers a un método
de fabricer mecénicamente plezas &e partida para elamen
tos cambiaderes de calor.algrgadpu, del tipo formade por
un perfil bésice de longitud-arbitraria provisto de, al
menes, una banda de chapa fina corrugada dispuesta a lo
large de dicho perfil bé&sico y que esté en contacte metd
1ico con ésts,

El métode de acuerdo con el invento se ca-
ractor!;a principylmante por las opsracienss de alimentar
sl perfil en su direceidn longitudinal a una veloeidad
predeterminada a lo largo de une treyectoria de movimien
to vy alimentar Jjuntamente con el mismo al menes un treze
de banda continua de chapa corrugada en una traysctoria

individuel, cortar trozos predeterminados del extremo dg
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lantere de la banda sn un proceso que se repite cielica
menta, y situar y cortar los trozos de banda a intervalos
sn apoye gon el perf{l bésice avanzado, y soldar diches
trozes cortados al perfil bésico en puntos de contacto my
tuo, tras lo cual, as corta el perfil bésico a diches in-
tervales,

A centinuecién se describiré el invente
cen mayer detslls y con referencia a una realizacifén del
mismo ilustrada esqueméticamente en los dibujes que se acoF
pefian, describiéndese en relaeién con elles caracteristicas
adieisnales del invente,

La Fig, 1 ilustra esqueméticamente y en vis
ta en planta una instelacién utilizade como ejemplo para
llevar a cabo sl métedo del invento; y la Fig., 2 ilustra
en perspectiva y con mayor detalle los medies ilustrades
en la Fig, 1 para hacer avanzar y para certar un material
de banda de chapa corrugada y para hacer avanzar adnmé@”

los trozos certados del material de bands cerrugada utili-

sspaciades entre sf{ en le dirsccién de mevimiente,

En 12 realizacién que sirve de ejemple ilug
trada en la Fig. 1, los nimeros de referencia 10 y 11 indi)
can des rodilles de alimentacién, de los cuales une al mg
nos es accienado por un moteor 12 per medie de una frnnami

silén apropiada, por ejemple una transmisién de cerrea o de
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cadena 13, Los rodillos 10 y 11 -estén dispuestos para ha

loer avanzar un perfil bésico alargado en la direccién de

1a flecha A, de preferencia a una velocidad predeterminada
con lo que el parfilrbésico puede ser de construccién mg
ciza o hueca, Estéd dentro del alcance del invento conec=
tar directamente esn el proceso del invento perfiles bési-
cos producidos continuamente por los métodos conocidos an
teriores, tal como por extrusién o por conformacién de
material en bande para formar perfiles bésicos,

Por razones de espacio, sin embargo, sug |
le ser venteajoso producir y someter a tratamiento previo
material de perfil bésico, independientemente del que el
mismo sea de construccidn maciza o~hueea, en procesos sepg
rados, y -conducir el material de perfil bésico acabado des!
de un lugar de almacenamiento a una estacién de partida,
desde la cual es alimentado entre los rodillos 10 y 11,

En le descripcién que sigue de las figuras
se supone que el material 14 de perfil b&sico, hecho avan-
zar en le direccién de le flecha A en la Fig, 1, ha sido
previamente provisto de un recubrimiento de uns soldadura
apropiada, También se prefiere, de acusrdo con sl inven-
to, que el material del cual esté constituido el perfil
soa cobre o una aleacién de cebre, el cuml es prefarible
desde el punto de vista del celentamiento y desde el pun

to de vista de la soldadura, sunque por supusesto la eleg
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cién del metal ne queda limitada de este mado, sino que
puede ampliarse para incluir otres metales adecuados,
‘ En la reslizacién que sirve de sjemplo,

ol material 14 de perfil es ealimentado a través de un hop
ne 15 de precalentamiente, en el cual la soldadura gue hay
sobre' el perfil se calienta hasta un estado de fundida ap
tes de salir del herne 15 por la shertura deo descarga 16,
daadsidonds la banda continua en una trayecteria reetilf
nea eé la yireccién de la flecha A entre dos rodilles es~
peciales 17 y 18, y es condugida ademés & través de unea
medios de enfriamiente y reteneién, indicados en gsneral
en 19, para ser finalmente cortada per medie de un dispg
sitivo de esrte 20, el cusl sctde de acuerdo cen la téeni

ca de corte flotante, es decir, que puede meverse en las

direcciones ilustradas por la doble fleche B.

Con la realizacifn ilustrada a medo de ejem
ple en la Fig, 1, se pretende que el perfil basico 14”catz
proviste sebre dos‘caraa de medios de ampliacién de la su-
perfieies en ferma de una banda met&lica corrugada, constis
tuida ecenvenientemente de metal de buena cenductividad tép
mica., De acuerde e¢on el invente puede usarse banda de un
grueso correspendiente a chapa dalgadﬁ, por»ejamplé tde
grueses semprendides entre 100 micras y 10 micras, y cepn
venientemente entre 35 y 15 micras, usandese preferiblemep

te un grueso de 25 micres. La banda de chapa de un grueso
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‘dios de manipulacién y transporte se han indicado en genes
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tan pequefio, sin embargo, es muy propensa a defermarse y

debe por tantoc ser meanejada mecénicamente, para evitar

cién y durante el transporte a la posicién de seldadura
sobre el perfil bésico 14,

Dispuestes sobre cada cara del perfil avap
Zado 14 en la fFig, 1, hay medies duplicados para manipu-
lar y condueir sl material de bandes cerrugada, a una pesi

cifn entre les dos rodillos espacieles 17 y 18, Los dos mg

ral en I y II, respectivamente, y puesto que eses medies

son tetelmente idénticos entre:sf, aunque cen simetrfa de
espejo, solamente describirén en iu que sigue les medies [,
misntras que se supone al misme tiempoe que la fusién de

los dos medies ceincide también an todas las partes,

El nlmero de refersncia 21 indica una ban-
da metflicm, convenientements de cobre o aleacién de caobre,
hechg'avanzar en la direccién de-la flecha C, En el sjem-
plo descrito, se supone que esta banda tiene un grueso de
chapn'dalgada. Un gruese preferido tanto desde 8l punto
de vista del talentamiento como desde un punto de vista
de costes, ez el de 25 micrgs. »

Como se ha indicado en la Fig, 1, la banda
21 es nlimantada a unos medios de plegar que contienen doL

rodillos dentades que engranan 22 y 23, accionados per un
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.| 8@, hay dispuestes -medios de gufa 37, 38 y 39, Les cuales

moter 24, La banda es plegada durante su pase entre los
des roqillne den#adns, y sale de les rodillos dentades en
ferma de una banda de ghapa gorrugaua 25, la cual es guia
da en una trayectoria entre dos placas de gufa 26 y 27 a
unos medios dencominados de denasificar, indicades en gene-
ral en 28, Los medios de denaificar incluyen dos grupos
de rodillds de alimentacién, & saber, los rodilles 29 y
30, accionados por un moter 31, y les ruﬂillaa 32 y 33
aceiongd-s por un motor- 34, Los motores de sccienamiente
astén diapueétos para acciener sus respectives pares de
redillos ds ta; manera que el par de rodillee 32, 33 ten
gen una velogidad periférica mener qus la del par ds re-
dillog 29 y ;O. Per censiguiente, la banda de chapa e~
rrigada 25, duranta-au pase sntre las placas de guIa 35 y
36, estard semetida en la trayectoria entre los des pares
#n rodillos a una cempresién permanont; en lag direccién
de mevimiente, debido a la diferencia de velecidades ;éi;
féricas sentre los dos pares de rodillos, A fin de permitir
le interrupcién del mevimiento hacia adelante de la banda

de chapa cerrugada 25 sn una etapa posterier en el proce~

cenducan susvemente ;a bande de ehapa carrugada 25 a fer=
mar un bucle 40, -es -decir, -a une llamada reserva de chapa,
Pusds permitiroa_que CET bucla_aumenta considsrablemente,

pere también pueds ser consumide hasta alsanzar al miembrg
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de guf{a 37, La banda corrugade es finalmente heche pasar
desde el almacén de banda, entre sl miembro de gufa 37 y
el miembre de gufa 38, en una direccién tengencial hacia
y an econtaetoe con un redille 41, y ss aspirads firmemente
contra la periféria de dicho rodillo y es arrastrada cen
el mismo en el sentide de rutaciﬁn ilustrade por la flecha
Do Se supene que el redillo 41 es heche retar intermiten
temente bajo el control de un contader de impulses 42, sl
cusl estd dispuesto pars controlar el movimiente del rodi
1lo 41 de menera que gire durante &ngules de rotacién de-
terminades y se detenga perifdicamente durante periodes
de tiempo determinados, Este movimiento intermitente del
redille 41 estd destinado a prnpefoiqnar intervalos de pa-
rada, durante-los--cuales puede hacerse gus unos medios de
cortar o recertar 43 corten longitudes determinadas de la
banda de chapa cerrugads 25 hecha avanzer per el rodillo,
Cade trezs 44 de shapa cortada de la banda es todavia re
tenide por el efecte des aspiracién centra la periferia dal
rodillo 41 y es alimentade entre el redille 41 y el redi-
1lo especial 1;, el cual ejerce tambidn un efecte de aspi-
racién, La Fig, 1 ilustra tel trezo 44 de chapa metélice
y en slla se observard que el efscte de aspiracién del ro

dillo 41 sebre ese trozo 44 deja de actuar sesbre aquellas

partes del treze situadas en el lado de la darscha del ss

pacio de ssparacifn entre redilles, siends sustituide en
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cambie el efecte de aspiracién en ess lads per un efecto
de ssplado, el cual smpuja al troze para que deje de hacer
contacte cen el redilld 41 de modo que pusde llevarse, an
cambie, a centacye een el rodillo especial 17 y ser aspi~
reade firmemente contra éate. E1 redilloc especial 17 y el
rodillo 41 sen accienados sustancialmente a la misma velg
cidad periférica, de mode que los trozea de banda de schapa
ne cambian su ferma. Los periodes de detsncién del rodie
llo 41 deben estar dispuestes sin embarge, de modo que ea-
da trezo de banda de chapas certada esté sustancislmente
ya sea sobre sl redillo 41 e ya sea schre el rodillo espe
cial 1; durante el perfede de deteneifin, Puesto que ol ro-
dillo especial 17 gira continuamente, el Gltime troze de
banda de chapa certada transferido al mismo es movide en
una distancia que correspends al intervalo de parada del
rodille 41, cen le cual los trozes de banda certades estér
espaciades entre sf a les intervales 45, Durante el paso
del treze 44 sobre el rodillo espscial 17 en la direceién
de la flecha E hacia el perfil bésico 14, las crestas de
las ondas en dicho trozeo son llevades a gontacts con un
rodille 46 de aplicacién defundente, siende aplicede el fup
dente a diche redillo en fora de un reciasdo per pulveriza-
cién 4? desds una bequilla 48,

Les trozes 44 de bande de chapa son heches

avanzar por orden de apoyo con el perfil 14 entre les ro-
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dilles especiales 17 y 18, -cesando per complets el efecto i
de aspiraeién ejercide per el redille especial 17 a eonti
nuacifn de que el troze de banda de chapa pase al lado iz
quierde del espacio de separacifn entre redilles, donde
el efeetoc de espiraciéin ejercide por el rodille 1% es sug
tituido por el efecto de soplado, d¢ modo que el trozo se
suglta de la periferie del rodillo especial 1%. Puesto
que la soldadurs sobre el perfil bésico alimentado a través
de la distaneia de agrre entre rodillos estd todavia en

un estado fundido, las crestas de log trozos de banda de
chapa corrugades sobre las que se roefa sl fundente son llg
vadas a un contacto ideal con el perfil bésico., A fin de
que se solidifique la soldedura répidaments y de obtener
una buena unibn entre sl trozo 44 de banda corrugade y

el perfil bésico 14, el perfil y los trozos de banda de
chape dn apoyo con aquel se hacen pasar a los medios de
refrigerecifn y retencibn 19, los cuales consisten en unos
medios de gufe, indicados en general en 49, donde sa da
paso & aire & presifn por le entrada 50 y que es descarga
do a través de la parsd perforsda 51 de los medios de gufa

49, proporcionando con sllo el efecto de retsncién y de

pofrigeracién, Durante su pasoc a través de los medios de
Lefrigaraeiﬁn y reteneifn, le soldadura solidifica y los
trozos de bands corrugada son unidos metélieamente al psr

fil bésieco, heciendo la unién que cada pliegue corrugado
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sea més resistente y ssté menos expussto a sufrir deforma
cibn, En el proceso descrito en lo que antecede, el perfil
bésico no queda eubierto en toda su longitud con la banda
corrugada, ye que los intervalos 45 antes menclionados sge
repiten continuamente a medide que se hace avanzar el psr
fil, Puesto que el perfil bésico largo 14, provisto de

la manera antes menoionada con medios de eplicacibn de la

superficia, ha de ser cortado sn trozos, el sistema esté
lprovisto de los medios de corte antes mencionados 20, que
juntamente con su motor de accionamiento 52 estén situados
sobre gufas o similares 53, de modo que todo sl conjunto
puede seguir el movimiento de alimentacién del perfil a

la misma veloecidad-que ls de dicho perfil durante el perio

do de corte, mientras que los medios de corte, despuds de
Ler retirados, pueden ser movidos a una posieién de parti-
da adecuada pare efectuar sl corte daol perfil bésico en sl
intervalo siguiente 45 mientras se arrastra el perfil'bw
la direccién de alimentacifn A,

Puesto que la Fig, 1 comprende simplemente

ina vista de principio de una instalacién de acuerdo con

1 invento, no se describe sn la misma con suficiente de-
talle el modo en que estén construidas partes importantes

speciales de la instalacifn. Las partes de la méquina que

-son de-especial importancia -en el aparato son los dos rodi

1los 41 y 17, Para la mejor comprensién de su construeeidn
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y de su orientaeién en el sisteme se hace referencia a la
vista en perspectiva ilustreda en la Fig, 2, en la cuel s€
incluyen el rodilleo 17 y el rodillo 4l1. En la Fig. 2 se
ilustran ademés los medios de corte 43 y el contedor de
impulsos 42, la bande de chapa corrugade 25, loa trozes
44 de bandes de chepa eortados y los intervalos 45,

Como se verd de la Fig. 2, el rodillo 41
consiste en un aro periférico que esté provisto de una sg
ris de raebajos espaciados uniformemente 54, dispusstos pg
ra gooperar gon la punta de corte o similar 55 de los me=
dios de corts. En la relacién que sirve de ejemplo, se ha

supuesto que el aro setd sujeto a un disco inferior 56,

mientras que le conatruecién de forma de cubeta que agi °ﬁ
abtiene estf cubierta con una placa snular circular 57, 14
cual apoya de modo relativamente apretado por su parte pg
rifériea con sl borde de dicho aro, El Pondo 56 esatf uni-
do por su perte central a un &rbol de ascionamiento 58, el
cual estd a su vez apoyado pars giro en un casquillo o co-
llar{n dispussto centradamente 59, que en forme similar a
como ocurre eon el disce 5; estéd dispuesto de modo este~
cionario, E1 &rbol 58 esté provisto de una rueda de accig
namiento 60 la cual, por medio de una correa o similar 61
y de una polea de aceionamiento 62, es accionada por un
motor eléctrieo 63. El motor es excitado a través de la

1fnea eléctrica 64, la cuel es hecha pasar a un panel 65

w 12 -
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-aire 74, la cual estéd conectada eléctricamente por medio
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de funcionamiento y control de la instalacién., Extendién
dose radialmente desde el casquillo 59 dentro del espacio
definido por el aro, el fondo 56, el diseo §7, hay une pg
red 66 y una parsd 5?, guyas paredes son librementes movie
bles con respecto al aro en los respectivos extremos extg
riores 68 y 69 del mismo pero que estén dispuestas relati
vamente apretadas contra el interior del mismo, Ademés, ld
bordes inferiores 70 y 71, respectivamente, de las paredesg
gimilares a las ilustradas en los dibujos estén también
dispuestos de modo libremente movibles con relacién al fop
do 56, Degbido & este disposicibn, las paredes 66 y 5% 8~
tén pues estacionarias en posiciones predeterminades, mier
tras que el aro del rodille 41 y su fondo 56 son hechos
glrar en 8l sentido de la flecha D, como se ha ilustrado
en la Fig, 1. Adem8s, es de hacer notar que las partes
similares a dientes del aro situades entre los rebajos 54
estan provistos de aberturas pasantes 72, las cuales ssta
blecen comunicaeifn entre el exterior del ero y una cémard
f3 de vacfo de forma de sector formada entre las paredes

66 y 67, cuando se hacen rotar las respectives aberturas
clmara 73 se mantisne un vaefo por médio de una bomba de

de la linea eléctrica 75, al panel 65 -de funcionamiento

y control, El lado de aspiraecién de lea bomba 74 comuniea,

- 13 -~
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a través de una tuberfa curvada 76, con la cémara 73, con
lo cual es aspiredo aire a la cémare a través de las abeg
turas %2, 1o que significa que el extremo delantero 77 de
la banda de chapa 25 ss aspirado fiememente eontra el in=

terior del aro, siempre que 8l extremo de la banda est§

eituado sobre la periferia del rodillo entre las superfi
cies 68 y 69 de borde de pared, El contador de impulsos
42, que se extiende sobre el diseo 57 y qus en los demés
aspectos es movible libramentekcon relacifn al rodillo 41,
sstéd consctado a trevés de una lf{nea o cable ;9 al panel
65 de funcionamiento y control., El econtador de impulsos,
por ejemplo, estd construido y esta situaedo pare responder

a cada saliente similar & un dienfé entre los rebajos 54

En el aro el pasar los mismos y que, después de pesar por

1 contador un ndmero predeterminado de salientes similg

——

s a dientes, transmits una sefiel al penel 65, dando ing
rucciones a dicho panel pars detener sl motor eléetrico
3, y para detener eon ello, la rotacién del rodillo 41 dy
ante un perfodo predeterminado de tismpo. Durante eete pg

riodo de detencién, se hace que la punta de corte 55 corte

@ HT T OV oF

Bl extremo 77 de le banda y pese e través de un rebajo 54 ?n
Bl aro, en coineidencia con la punte de corte, primero en '
na direccién de corte y luego en una dirdecifn de retorne

L la poaicién de partida para la siguiente operaeifn de ¢

td, como se ha ilustrado en le figura.
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En la realizasidn que sirve de ejemplo, la
punta de corte 55 en los medios de corte 55 en los medios
de eorte 43 ssté montada sobre una palanca %9-&9 doble
brazo, la tual estf montada a pivotemiento sobxre un érbol
60 suspendido en un soporte Bl de wojinete, La palansa
79 esté sonecteds s pivotamiento oon el extremo opuseto
de la punta de corte 56 won un'viotagu de émbolo 82 que se
extionde desde un silindro 83 de presién neunética o his
dréulica, eatando ‘sonsoctedo sl eilindre a la potencia de
eontrol 65 por medio de lms lfneas 84 y 85, Sin embarge,
no es neeesario, de scuerdo con el invento, usar una dig
posielén de eilindro, ya que esa disposieién puede ser
sustituida por una armadura activada eléetricemente, von
1o cual las lincas 84 y 65 condueirdn naturalmente la eleg
tricidad en vex de un medio de presién,

_ Cuando el contador de impulscs 42 ha inte-
rrumpido subsiguientemente la rotaeién del rodillo 41 por
transmisdién de una seNal el panel de sontrol, os también
transmitida una seMal & ls disposieidn de eilindro 63, de
modo yue es wlevado el véstago de émbolo 82 y es pivotade
la palanca ;9 alrededor de su tojinets 60, tras lo cual
la punta de corte 55 corta la pleza d; trabajo y ratorna
luego a la posieién de partida, eomo sa ha ilustrade en lu
riQUtl. Después de¢ sfectuar las operacionss antes menciow
nadas, sl moter elbéutrieo BY es wuwlto a conwetar y el top

- 15 «
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zo cortado de banda de chapa y el extremo subsiguiente 77
de la bande de chapa es llevado por el aro mientras es rg
tenido en el mismo por el antes mencionado efecto de aspi
raecién, o

A Al girar el trozo 44 de banda de chapa eor
tado més 114 do la pered 6?, cesa el efecto de aspiracidn
que actda sobre el mismo proeedimiento de le cémara 73, cc
lo cual el troze 44 de banda de ehapa entre en el espacio
de separacién entre el rodille 41 y el rodillo especiel
17, sstando también equipado este dltimo rodillo eon unos
medios de aspiracién, de modo que el trozo 44 de banda de
ehapa es en cambio aspirado a aplicacién con la periferia
del rodillo 17, .

Da modo similar a como ocurr{e pars sl ro-
dillo 41, el rodillo 17 esté construide de un aro perif§
rico B6 de un disefic ligeramente diferente al del aroc del
rodillo 41, E1l sro 86 estéd perforado alrededor de su pe=-
riferia con una serie de aberturas 87. El ero 86 esté oo
nectado con un fondo 88, el cual esté cubierto con un dig
co circular estacionario 89 sujeto a un casquillo 90, El
casquillo 90 forma un cojinete para un &rbol de ecciona=-
miento 91, el cual -esté conectedo de modo seguro al fon-
do 88 y accione por tanto al ero 86 en la direccién de la
flecha E, como se ha ilustrade en la Fig, 1, El &rbol de

accionamiento 91 soporta por su extremo inferior, como ssg

- 16 =
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ha ilustrado en la figura, una polea de accionamiento o si
milar 92, la cual, a través de una correa o similar 93, y
juna polea 98 de accionamiento adicional, acciona un motor
gqléc@rico 95, el cual obtiene su energfa eléctrica por me-~
5 dic de un cable 96 & través del panel 65, E1l motor 95 esté
qiapuasto para accionar cqn@inuamente al aro eﬁ'aproxima~
Edan]ente a la miames velocidad gerirérinq que la del aro del
rodillo 41, En le estructura de forms de cubeta definida

en el rodillo 17 por el aro 86 y el fondo 88, hay dispueg
10 tas ales radiales o pertes de pared 96, 97 y 98, en forma
similar a como ocurrfa en la construccifn del rodillo 41,
iEn la cémqra de forma de sesctor formada entre la pared 96
(Y la pared 98 se mantiene un vacfo, por medio de una bom

ba 99 que comunica con el espacio entes mencicnado, aqu{

15 !indicado en 100, mediante une tuberfs 101, El moter pare
fla bomba 99 esté conectado con el penel 65 por medio de
?un cable eléetrico 102, siendo alimentada la bomba efn_,
energfe eléctrica procedente del panel 65.
) Forqua entre las pgradas 97 y 98 hay una
20 cémara 103 de forms de sector considerablemente més pequg

Me, la cual esté conectada a través de une tuberfe 104,

que pasa a través del diseo 89, econ una bomba de aire com

! primido 105 accionada por motor, la cual esté eonectada
] - - -

5 por medio de un cable 106 al panel 65, del cual obtiene

25 su energf{a eléotrica de alimentaeeciébn,
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Cuando el trozo 44 de bande de chapa cortg f
da ha pesado de la pered 67 en el rodillo 41, deja de eg

tar sometido & 12 aspirecifn de la cémara 73 en sl rodillb

:41, y en cambio seré aspirado répidamente a le periferia ;

del aro 86 y seré llevado en el sentido de rotacién de la.
flecha Ealse _vez que se tira del mismo desde el rodillo

41, manteniendo el vaefo en la cémare 100 a la banda en

aplicaciﬁn en tanto gire entre la pared 96 y la pared 98,
Cuando el trozo 44 de bande de chapa cortada pasa més allé
de la pared 98 .y es situado frente a la cBmara 103, es so

metido a un efecto de soplado, con lo cual es soltado dali
aro 86 y continda en una trayectoria tangenecial separéndo;
., se del aro 86, hacia los medios de refrigeracién y reten-i
ciﬁn 19 ilustrados en le Fig. 1. |

Puesto que el movimiento de rodillo 41 es 5

intermitente y dicho rodille es detenido efclicamente dy

. rante el momento del corte, mientras el rodillo 17 econ elf

iaro 86 econtinda girando, el trozo 44 da bande de chapa cor,

tado serd separado durante el momento de corte, con lo cual
se obtiens el intervalo 45 ilustrado en los dibujos, Loa |
trozos 44 de banqa-QQ chepa espsciados son -luego aliments’

dos hacia fuera desde elgaro 86, manteniendo la distancia:

entre ellos, y son llevados a aplicacifn con el perfil

" bésico avanzada 14, como se he descrite con referencie & '

“la Fig, 1 (véase la Fig, 1).

w 18 -
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. Por el método descrito y con ayuda del apa-
rato dogcritn os poa%ble,‘sin daffar las bandas de chapa
corrugada sumemente delgada, Yy qin_interfsrancia manual,

hacer avanzar los trozos de banda de chaps cortados a in

‘tervalos predeterminados a posicién de soldar con respecto
'al perfil bésico, Después de unir metélicamente las ban
!dae corrugadas el perfil bésico por soldadure o similar,
cada pliegue arqueado en las bandas tiene una mayor resis
tencia, permitiendo con ellc que las piezas de partida de

los slementos cambiadores de celor acabados sean manipula

jdos manualmente,

é El invento no guede limitedo a la realiza-
Eciﬁn ilustrade y descrita, sino que puede ssr modificado
iain rebasar el alcance de las peivindicaeiones que siguen,
‘ Le presente solieitud que eorresponde a la

|
.presentada en Suecia, con fecha § de Febrero de 1,970, ba-

;jo ol nimsro 1499/70, se scoge a los beneficios del Artfe

:
reulo §1 del vigente Estatutoc sobre Propiedad Industriel,

w 19 =




REIVINDICACIONES f

!
| |

Los puntos de invencién, propia y nue-é
va gue se presentan para que sean objeto de esta aolicitu@

de Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afos, son

5 los siguisntes:

'
|
!
i
!
i
i
'

l.,- Un método de fabricar piezas de :

ipartida pare elementos cambiadores de calor alargados del |
i €

ipo que comprende una perfil bisico de longitud arbitra-g

1

ria que tiene dispuesto e lo largo y en contacto metélico%

?

10 tcon &1 al menos un troze corrugedo de une banda de chapa !
?delgada, caracterizado por las operaciones de suministrari
i al perfil en su direccién longitudinal a2 una velocidad pré
gdeterminada a lo largo de una traysctoria de movimiento, :
gsuministar junto con dicho perfil al menos un trozo de baﬁ

15 Eda cont{nue de chapa corrugada en una trayectoria indivi-:
1

idual, corter trozos predeterminados a partir del extremo

%delantero de la banda en un proceso que se repite cfclica

imente, colocar el trozo de banda cortado a intervalos en
. apoyo con el perfil bésico avanzado y soldar dicho trozo ;
20 ; ortado al perfil bésico en puntos de contaeto mutuo, deg%

18,7.71
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pues de lo cuml se corta el perfil bésico a dichos inter=
valos,

2,- Un método sagin la reivindicaecién 1, ca
racterizado por cortar log trozos predeterminados desde sl
sxtremo delantero del trozo de banda mientras se detiens
periodicamente el avance de dicho axtremo delantero de di-
cha banda,

3.~ Un método seglin la reivindiceeibn 1 y
la 2, caracterizado porque ss eliminan los trozos de bande
previamente cortados durante el periodo de detencién y ds
corte y se ajusta sl periodc de detencifn a la separacibn
mutua daaeadalsntre los trozos cortados,

4.« Un método seglin una cualquiera de las
reivindiceciones 1 a 3, caracterizado porquse se hace avap
zar el material en banda de chapa.corrugada sobre superfi

cies de transporte m6viles, reteniéndoze el material sobre

dichas superficies y siendo llevado con ellas. |
(
5,= Un método segin la reivindicaeidn 4, !

S

:caregcterizado porque se hace avanzar el material en for-

ma de bande de chapa por medio de.al menos dos superficies
de transporte accionadas por separado, de las cuales una
es accionade intermitentemente y la otra de manera contf-
nua,

6.= Un método seglin la reivindicacibn 5,

.caracterizado porque el material en forma de banda de chg

- 2] -
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pa, heche avanzear por ls superficie de transporte 1ntermi§
tente accionada, es retirado de ella mediante una aceidn |
de soplado y llevando por la segunda superficie de trans«~:
porte gracias a una aspiracién sjercida desde ella. i
5 7.~ Un método segin cualquiera de las rei- i
ivindicaciones 4 a 6, caracterizado porque las superfieiesg
de transporte giratorias se utilizan para hacer avanzar ei
: |
imaterial en forma de banda de chapa, accionéndose dichas i
gsuperficiea de transporte de mode que la velocidad a la qJe
10 es transportada el material an forma de banda de ¢hapa as%
psencialmente la misma, independientemente de la superfi-

i
!
cie de traneporte sobre la gue es hecha avanzar la banda. !
H

8,~ Un método segln la reivindicacién 7, ca-
?racterizedo porque se utilizan las periferia=s de cuerpos
15 :giratorios eilindricos como superficies de transporte pa-

i
i
!
3
!
)
'
!

ira hacef avanzar la benda, al menos uno de cuyos cuerpos
I

;ea geccionado intermitentements bajo el control de unos me
%dina programados, por ejemplo un contador de impulsos, y
%porque dichos medios se utilizan para actuar periGdieamagé
26 Etn unos medios ‘de corte para cortar longitudes datermina-;
idas del material sn forma de banda de chapa hecho avanzari
iaobre dicho cuerpo giratorio durante el periodo lstacinngE
grio de dieho cuerpo.
z 9, Un método segin la reivindicacién 8, ;
25 .caractarizado porque al menos uno de los cusrpos girato- i

1807071 ad 22 haad
FC




10

15

20.

387942

rios mueve el trozo de bande cortado a spoyo con el per-
fil bésico hecho avanzar al unisono con dicho trozo ds
banda, hagiéndose avenzer a intervalos dichoe trozos de
banda,

; 10,~ Un método segln la reivindiceeidn 9,
caracterizedo porque el perfil bésico es hecho avanzar a
contacto con trozos de banda gue tienen depositado gobre
ellos una soldadura fundida y porqus 8sta es enfriade en-
tonces para establecer un contacto metélico entre sl per
fil bésico y el trozo de banda.

11.- Un método segin la reivindicacién 10,
caracterizado'porque el perfil bésico se corta en los es
‘pacioa existentes entre el trozo de banda corrugada uni-
ido a 61, para separar lss deseadas piezas de partida pare

el elemento cambiedor de calor.

12,--Un método de fabricer piezas de parti

éda para elementos cembiedores de calor alargados de acuer
gdo con la reivindicecién 1, en un proceso contfnuo, carag
terizedo porque se hace avanzer desde un lugar de alm#dé-
namiento o, directamente, desde una méquina de fabricacién
una banda de chapes fina sustancialmente lisa y porque dich
bende es deformeda para construir plisgues o bucles repet;
dos que se extienden transversalmente, porque la benda as{

praperada es comprimidas en su direceifn longitudinal de

modo que los plisgues son levantados y quedan permanente-

-23—
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Tente muy préximos unos a otros, después de lo cuel la ti
%a es suministrada a un bucle gus forma un reserva, sien-
do hecho avanzar el material con dicho bucle y siendo re=
?ibido sobre una periferia perforada de un tambor de as-

pirecibn y llevado asf{, con movimisntos giratorios inter-
mitentes que se repiten ciclicemente, alternando con pe~

rfodos de detencibn predeterminados, porque el material en

J
benda llevedo sobre el tambor es dividide durante los pe=-
!

riodos de detencifn para formar trozos separados del matg '

— g —

ial sn banda corrugado que se hace avasnzar, porque diches

%rozos son transferidos a intervalos & la periferia perfo

= i - S

era constante, siendo &l material en banda, en cambio as

pirado firmemente contra el ﬁltimo.tambor de aspiracién vy,
%echo avanzar por 81, porque junto con el material en bap
?a se hace avanzar un perfil bésice en una trayectoria ip
%ividual, bien desde un lugar de almacenemiento o directg
;enta desde una méquina de fabricscidén y provisto de una
;Uldadura fundida y hecho avanzar a una posicidn adyacen~
?e a dicho segundo tembor de aspiracién, desde donde los
&rozos de banda corrugada son retirados y colocados en
gcontacto con el perfil basico y la soldadura fundida so-

ire 81, despufs de 1o cual los trozos de bandas empujados
§
‘a contacto con el perfil bédsico son guiados & una zona de

i

grefrigeracién, en la que se hace solidificar la soldadura

- 24 =

ada de un segundo tambor de aspiracifin, accionado de ma- |

|
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para retener el material en banda en contacto con el
perfil bisico, y después de ello se corta el perfil
bAsico en los espacios existentes entre los trozos dejf-
banda corrugada unidos al perfil bésica.,

13.- Un método de fabricar 'piezas
de partida para clementos cambiadores de calor alargai'"
dos.

Tal y como se ha descrito en la Me-
moria que antecede, representado en los dibujos que
se acompafian y para los fines que se han especifica-
do.

La presente Memoria consta de veinti-

cinco hojas escritas a méquina por una sola cara.

madzrid, 5 JUR, -
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