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Este invento es tá  relacionado con los siste . 
mas de calefacción so lar. En p articu la r, concierne., a' 
lo s  paneles colectores que se u til iz a n  en dichos s is  

ternas y a los métodos de fabricación de lo s mismos.
5 * Existe en l a  actualida.d un in te rés considera- > ^

ble en la  calefacción so lar, y en especial en lo s s i s ’ , • 

temas apropiados para in s ta la rlo s  en .las  viviendas.• Sus 
■ principios fundamentales son bien conocidos. Normalmeh 

te , se emplean uno o más paneles dispuestos de manera- “V' 

10. que dan frente a l sol y que tienen unos canales- .prá.bti
cafios a través de lo s mismos para e l fluido qué se-va ' 
a calentar (normalmente agua). Estos paneles se hs e'én'-- -' 
comúnmente de metal,-siendo usuales e l acero,, e l co-, ■ 
bre o e l aluminio; pero estos- metales son pesados-* ca- /

15 - ' ros y están sometidos a corrosión, y no se trabajan me
cónicamente con fac ilidad , en e l sentido de que l a  per- 

’ foración de o rific io s  para su je tarlos a sus ménsulas 
de montaje o de soldadura, o elementos s im ila res,.es  
un proceso largo.y  molesto. "Por tan to , se han hecho 

20 propuestas para u tiliza r-d iv erso s m ateriales de plás­
tic o , pero la s  propuestas actuales no han sido to ta l-  

• mente sa tis fac to ria s ..

De. acuerdo con.el presente invento, un panel • 
.colector para u t i l iz a r  én un sistema de calefacción so 

25 l a r  comprende dos hojas de material de p lástico , de la s  '■
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ojio una cono sai n i no se lia conformólo a l vacío para pro 
veer un paso o unos pasos entre la s  hojas para e l f lu i  
do que se va a calentar, uniéndose en tre -s í la s  hojas 
periféricamente y sobre partes de su superficie .entra %

. ■> J  j

5 lo s pasos y/ó entre partes do un solo pasa. * y*¿ a '* * «* J 
■* i

Preferfblemente, los pasos de flu ido compren
^  ¿  j  j

den colectores en cada extremo del panel y unos canales
3 >  i  J

sustancialmente paralelos entre los colectores, siendo
J 3 ■> 3 J i

éstos últimos de una sección transversal mayor que los 
•¡0 canales, para promover una circulación uniforme; pero 

alternativamente, se podría u t i l iz a r  un paso sinuoso , 

sin  ramificaciones.
Para mayor sencillez y fac ilidad  de fabrica­

ción, e l paso o lo s pasos se pueden formar en su to ta l!  
15 ciad mediante entrantes o rebajes en una hoja, siendo

plana la  o tra  hoja. Una o la s  dos hojas (pero más espe 
cialmente la  hoja plana) pueden e s ta r  reforzada, por 
ejemplo con fib ras de vidrio  u otras fib ras  embutidas 
en e lla  o aplicadas a su superficie lib re  (es decir,

20 la  superficie que da.. frente en e l sentido de a le ja rse

de la  otra hoja).
la s  dos hojas se pueden unir entre s í  por un 

adhesivo, pero,- s i e l tipo do material de p lástico  u ti  

lisado lo  permite, preferiblemente se sueldan. Depen- 
25 diendo del- tipo’ de material de p lástico , ce prefieren
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tr e s  métodos ele soldadura.

El primer método es la  soldadura con disolver, 
te s , que se puede emplear, por ejemplo, para soldar ABS 

(terpolímero de acrilon itrilo /bu tad ieno /estireno) yPVC, 

5 p o li (cloruro de v in ilo ): se aplica un di solvente ,’áde~ -•
\ r 1 ’ i  * i

cuadamente elegido a la s  zonas que se van a unir jy "cuan 
do la  zona se ha llegado a ablandar, se presionan jun­
ta s  la s  dos hojas. Se ha v isto  que e l disolvente’ se pus■>
de ap licar rápidamente (lo  cual es esencial s i  sé* 't ie -  

10 ne que preparar simultáneamente una zona amplia para1

su unión) mediante una técnica de estampación con 'es-' 
tarcido . - '

El segundo método, la  soldadura con hilo~cá-i
• i  - 5

l ia n te , es aplicable a todos los materiales de :p lásti- 
15 co fusib les, pero en especial a i po lie tileno  de gran

densidad, e implica la  inserción de un h ilo  de re s is ­
tencia e léc trica  apropiada (por ejemplo, un h ilo  de co 
bre, de aluminio o de aleación de aluminio de pequeña 
sección transversal), entre la s  partes que se van a sol 

20 dar juntas, y, a l mismo tiempo que estas partes se pre

sionan juntas, se hace pasar una corriente e léc trica  a 
través del h ilo  para calentarlo y de ese modo fundir 
la s  partos adyacentes del material de p lástico . A t í t u  
lo  de ejemplo, se puede obtener una buena soldadura de 

25 hojas uc po lie tileno  de gran densidad, de 2 mm de csp_e

1 11.75.
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sor cada una, haciendo pasar una corsáente de 15 ampe­
rios de intensidad durante 4 segundos a través de un 
hilo de aleación Chrómalloy 80/20 de calibre 22 a.w.g. 
(aleación constituida por níquel y manganeso en las, pro

J „ t i

porciones citadas) que tiene una resistencia a 20£0'.dé’_
-  j  t  ,  _ j

3,3 ohmios por metro. ’ % J Ü
SI te rce r método, que es más apropiado. í para 

lo s materiales de p lástico  de una naturaleza polar,- ia  
le s  como e l poli (cloruro de v in ilo ), pero, que se^pujá 

de u t i l iz a r  con la  mayor parte de los m ateriales tercio 
p lásticos, es la  soldadura con a l ta  frecuencia, en", e l ' 
que la  zona que se va a soldar se introduce entre finos' 
electrodos que le  aplican un campo e léctrico  intenso 
de a lta  frecuencia y de ese modo generan calor dentro 

del m aterial.
• Oon cualquiera de I03 métodos de soldadura 

que se empleen, o incluso s i  la s  hojas se unen con un 
adhesivo, se pueden presionar juntas la s  hojas firmes 
y uniformemente bombeando aire  desde el paso o pasos 

practicados -entre la s  hojas.
Dependiendo del clima del lugar en que se va

i
a u t i l iz a r  e l panel, es posible que sea o no aconseja­
ble in s ta la r  una cubierta de c r is ta l  en la  cara del pa 
nel que va a dar frente a l sol. Sn la s  zonas trop ica­
le s , e l encristalado puede a veces ocasionar danos do.



bido a l excesivo aumento de temperatura, pero en la s  
zonas de mayor la titu d , y en especial en los lugares 
en que existen vientos con frecuencia, puede que sea 
esencial este procedimiento, a f in  de obtener un aumen 
to ú t i l  de temperatura en el flu ido .

Cuando es necesario .encristalar, preferible- ’ * .  ̂
mente se forma al vacío como mínimo una de las bogas i ’
de plástico, para proveer un marco periférico vertical’,
y dicho marco periférico vertical se cierra con una.iio'.
ga de recubrimiento de cristal o de algún otro material
transparente. Si solamente se ha formado una d e la sh o b

gas para proveer e l marco, no es necesario que se.a l a  p
misma hoja que se ha formado para proveer el paso c pa ‘
sos de flu ido. ';;

Si es necesario, la s  barras de encristalado 
se pueden soportar fácilmente con unos medios fijados 
a la s  hogas de p lástico . Por eg’emplo, los soportes se 
pueden pegar a l material de p lástico  o se pueden ros. 
car a l mismo en la3 zonas unidas entre los canales. .

Gomo ya se ha indicado, se puede u t i l iz a r  una 
amplia gama de materiales de p lástico , por supuesto 
siempre que su composición sea apropiada para sopor­
ta r  lo s  ciclos térmicos y la  exposición prolongada a 
la  luz solar.- Su todos los casos, será p referib le una 

boga de color negro mato. En la  actualidad, se prefie



re emplear o bien polio tileno o "bien AB8 (ac rilo n itrx  
lo-butadieno-astireno), ambos de gran densidad, y de 
un modo especial este ultimo para paneles sin  enciisba 
la r ,  ya que es menos resis ten te  a la s  temperaturas e l ^

.vadas. y ;
la s  uniones de entrada y salida a lo s pasos

se realizan  preferiblemente a través del dorso del'pa 
nal, que puede es ta r  formado o bien por l a  íloja plana 
(s i se u til iz a )  o por l a  (o una) boja formada a l 'v a —

cío. • ; : - y
El invento se puede lle v a r  a la  p ráctica’-de" 

diversas maneras y a continuación se describe una; fo r 
ma de construcción, a t í tu lo  de ejemplo y con referen 

cia a los dibujos adjuntos, en los que: •
la  figura 1 es una v is ta  esquemática en plan 

ta  fie una primera forma de panel de calefacción so lar ,

de acuerdo con el invento,
las figuras 2 y 3 son cortes a escala amplia 

da, por las líneas II-II y XII—III de le figura 1, res, 
pectivamente, que muestran detalles mas prácticos: y

la figura 4 es un corte de una segunda forma
de panel de calefacción so lar.

El panol mostrado en l a 3 figuras 1 a 3 de los

dibujos es rectangular, v isto  en planta, y esta momia el o 

como una estructura parecida a una bandeja de poco fon



do. Consta de dos hojas 1 y 2, siendo la  hoja delante­

ra  1 generalmente plana, excepto en los lugares en que 

e s tá  conformada hacia arriba  y hacia fuera en los bor­
des, y estando la  hoja trase ra  2 conformada a l vaoíor T 

5 para obtener unos colectores 3 en cada extremo, ■plidoSv- 
entre s í  por unos canales paralelos 4. La anchura” da _ 
lo s  canales es considerablemente mayor que la s  zonas

f  '  '  1 •* ;  .
planas entre e llo s , donde la s  hojas 1 y 2 están 'soída 
das o unidas entre s í  de otro modo, lo s  colectores -3 

jO son más profundos y más anchos que los canales y’ t i e -  • 
nen unas uniones respectivas 5 de entrada y salida á ’' 

través de la  hoja trase ra  2. lo s  bordes vertica les; 
forman un marco y están herméticamente acoplados”,direc 

tamante a un c r is ta l  7 montado sobre la s  hojas dé'p las 
•¡5 tico  unidas, utilizando, por ejemplo, una t i r a  obtura

dora 8’ de mastique o de caucho. Por tanto , a s i se fo r 
ma un espacio 9 estanco a l a ire . Dado que e l panel ten 
drá c ie rta  flex ib ilidad , puede acomodarse a la s  varia­
ciones de presión dentro del espacio 9. Si e l panel fue 

20 ■ se ríg ido , sería  necesario v en tila r dicho espacio, lo  
cual pierde calor y requiere e l uso de desecantes.

El dorso del panel está aislado con m aterial 
•¡0 de p lástico  celu lar, preferiblemente poliuretano r í  

gido, j  está rodeado por un marco -\ 1 de aluminio extrui 

25 do.

10.11.75. -  8 -
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lia figura 4 ilu s tra  cierto  número de cara ote 

r ís t ic a s  a lternativas de construcción que se pueden 
u t i l iz a r  por separado o c o ¡'¿bina das» Se lian invertido 

la s  posiciones de la s  hojas 11 y 12 formada a l vacrc^ ^ 

y plana, respectivamente, de ta l  manera que se presen/;., 
ta  a la  acción so lar una superficie con nervios. A la s  ' 
dos hojas de p lástico  11 y 12 se le s  ha dado unos bor- 
áes elevados, a f in  de formar un marco de mayor-resis-' 
tencia mecánica y de reunir todos los obturadores .psíi 
fé rico s. Se ha u tilizado  un marco ex terio r 14 de made­
ra  con un reborde metálico 15 para lograr un efecto-vi' 
sual a lternativo , y se ha empleado un aislamiento 16. 

de f ib ra  de vidrio en lugar de un material de p lástico

celu lar.
Esta clase de panel se puede emplear en cual 

ouier sistema conocido de calefacción so lar, pero se 
p refiere  u til iz a r lo  como la  to ta lidad  o una parte del
aparato de calefacción en un calentador directo de 
agua del que se pueda tomar directamente agua ca lién te .

Sin embargo,' s i  es necesrio, e l agua calentada en e l 
panel podría calentar, con c ie rta  perdida de rendimien 
to , a un cilindro de uso indirecto  del que se tomaría

e l agua que realmente se u til iz a se .
En una instalación preferida, a l mismo tiempo 

oue se dispone de una bomba controlada por termostato,

13.11.75. -  9 -
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lo  cual es convencional, ex is tirá  también una disposi­
ción de ventilación controlada por teraostato  aue, cuan 
do la  temperatura ambiente disminuye por debajo de un

valor seleccionado, hace que el nanel se vacía,*-devól—’
_ . . ,  ;
5 vxendo e l fluido a un deposito de almacenamiento ‘fusta-

lado dentro del ed ific io . De ese modo, nunca ex istirá , 
una cantidad considerable de agua en e l ranal y en las* 
tuberías de unión que tiene que volverse a calentar ¿ 
de3da una temperatura muy baja antes de que e l sistema 

10 comience a funcionar apropiadamente. Si e l panel*se W» ̂  n 'i T*
cía y e l agua se almacena en cualquier otro lu g a r , .se- 
puede calentar primero e l panel y luego se puedé"read'.

m itir  e l agua del deposito de almacenamiento todavía 
ca lien ta , lo  cual proveerá- una respuesta mucho más- rá  

15 pida a un aumento ex terio r de la  temperatura. Los pro 
. blemas de corrosión con los paneles metálicos hacen que 

este método sea impracticable.

Aparte de la s  instalaciones en viviendas, se 
oree que este panel sera particularmente apropiado para 

20 calentar e l agua u tilizada ' para la s  p iscinas. EL cloro
contenido en e l agua no produce daños a lo s m ateriales 
de p lástico  a que se ha hecho referencia a t í tu lo  de 
ejemplo.

Se pueden contruir de la  forma descrita  pane 
25 le s  grandes, del orden de dimensiones de los paneles

11-75. -  10 -



normales de construcción, de 2,4 x 1,2 metros, aunque 
se espera que, con estas dimensiones, e l reborde que 

soporta e l c r is ta l  no pueda formar una sola pieza con 
lo s  mismos, y es posible que se tenga que proveer la^

5 ventilación para e l espacio -¡0. > J>\

la  presente so licitud , que corresponde'-á la  
presentada en Gran Bretaña, e l 22 de Octubre de “lS74, 
bajo e l N* 45744/74, se acoge a los benóficios del Ar " 

tícu lo  51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus- ' 

•|0 t r i a l .  ' “I •

-  líSIYHTM CA GIOITES -  ' '

15
lo s  puntos de invención propia y nueva, que 

se presentan para que sean objeto da esta so lic itud  de 
Patente de Invención, en España, por VEIKTE años, son 
los que se recogen en la s  reivindicaciones siguientes: 

20 is„~ Perfeccionamientos introducidos en un pa

nel colector para uso en un sistema de calefacción so­

la r ,  que comprende dos hojas de material de p lástico ,, 
de la s  que como mínimo una está formada a l vacío para 
proveer un paso o unos pasos entre la s  hojas para el 

25 fluido que se va a calentar, estando la s  hojas unidas

13. •] •] .75» 11
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entre si periféricamente y sobre partes.de su superfi­
cie entre los pasos y/o entre partes de un solo paso.

2a.- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei­
vindicación la, según los cuales los pasos de fluido 
comprenden unos colectores eü cada extremo del panel 
y unos canales sustancialmente paralelos entre los 
colectores.

. 5S«- Perfeccionamiento^ de acuerdo con cual­
quiera de las reivindicaciones precedentes, según los 
cuales el paso o los pasos están formados en su totali­
dad por unos entrantes practicados en una de las dos 
hojas.

4a.- Perfeccionamientos de acuerdo con cual­
quiera de las reivindicaciones precedentes, según los 
cuales las dos hojas están unidas entre si por solda­
dura.

5a.- Perfeccionamientos de acuerdo con cual­
quiera de las reivindicaciones la a 3a» según los cua­
les las dos hojas están unidas entre si por soldadura 
con disolventes.

6a.- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei­
vindicación 5a» cuando el panel se ha construido median­
te un proceso de soldadura con disolventes en el que el 
disolvente se ha aplicado por una técnica de estampación 
con estarcido.

10-3-77 -  12 -



7a•- Perfeccionamientos de acuerdo con cual­
quiera de las reivindicaciones la a 5ai según los cua­
les las dos hojas están unidas entre sí por soldadura 
con hilo caliente.

5 8a.- Perfeccionamientos de acuerdo con cual­
quiera de las reivindicaciones 16 a 3a, según los cua­
les las dos hojas están unidas entre sí por soldadura 
con alta frecuencia.

*
9a.-'Perfeccionamientos de acuerdo con la rei- 

10 vindicación 5a» según los cuales lás hojas de plástico
son de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS).

10a.- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
' v

" vindicación 5a*ó con la reivindicación 8s, según los cua-
les las hojas de plástico son de poli(cloruro de vinilo)

I ■. 15- - (PVO).
i

■v '11 lia.- Perfeccionamientos de acuerdo con la
--- reivindicación 7a» según los cuales las hojas de plás- 

tico son de polietileno de gran densidad.
12a.- Perfeccionamientos de acuerdo con cual- 

20, tv\ quiera de las reivindicaciones precedentes, según los 
, cuales las hojas de plástico son de color negro mate.

v

136,- Perfeccionamientos introducidos en un 
panel colector para uso en un sistema de calefacción so­
lar.

25 Tal y como se ha descrito en la Memoria que

3-3-77 - 1 3 -
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antecede, representado en los dibujos que se acompañan 
y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escri­
tas a máquina por una sola cara,.

Madrid, 16. MAR 1977
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