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. caciones de intercambio térmico, en las cuales un medio de

| rantes. Correspondientemente, una soliecitud norteamerica-

1

Hoja ntim,

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invencidn se refiere a la prepara
cidén de paneles soldados a presidn con pasajes expandidos.
Més particulsrmente, la invencidn se refiere a paneles de

metal del tipo arriba indicado, gque tienen utilidad en apli

intercambio térmico es circulado a través de los citados
pasajes. '

Como es conocido en el arte, una estructura
parecida a una pancha gue tiene pasajes vacios internos es
bien adaptada para uso como un intercambiador térmico, en
la cuel un medio intercambiador térmico debe ser circulado
a travéé de la estructura. Un método que es particularmen
te bien adaptado para producir tales mecanismos es el reve
lado en la Patente de los EE.UU. No. 2'690.002, emitida el
28 de Septiembre de 1954, a Grenell, En la préctica de la
invencidn revelada en la patente arriba mencionadé:.se pro
porcione una estructura a‘la cual se pueden hacer las cone
xiones necesarias para la circulacidn del medio intercambig
dor térmico. Como se puede apreciar, las conexiones cita~
das pueden variar en nimero y desplazamiento para estar de
acvuerdo con el uso final de la estructura de intercambia~
dor térmico. Por ejemplo, la Patente de los EE.UU.,

No. 2'822,15], emitida en Pebrero 4, de 1958, revela un in-
tercambiador térmico parecido a una'plancha, proporcionado
con una sola conexidn para la entrade y salida del fluido,

y posee utilidad particular para la circulacidn de refrige

na de la solicitante, la revelacidn de la cual es incorpo-

rada en la presente por referencia, ilustra una estructura
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- de intercambiazdor térmico provista con conexiones longifu—
dinalmente opuestas, comprendiendo respectivamente, porcio
nes de entrada y salida gue se proveen para permitir el
flujo continuo de medio intercambiador térmico transportan
do energia solar absorbida.

' Se puede apreciar que el método arriba indica
db es ampliamente eplicable y adeptable a una exitensa va- .
riedad de procedimientos de manufactura. Bspecificamente,
el método citedo puede ser emplezdo donde se proporcionan
paneles individuales premedidos provistos con un disefio in
hibidor de la soldadura para producir un articulo de una
sola pieza y hueco, y el tamafio del panel y-del disefio,
puede ser variado de tal manera de proporcionsr una plura-
lidad de disefios recurrentes en wn penel individual, el
cual es més tarde apropiadamente cortado para proyorcionar
unidades finales individvales. Adn en el caso donde se em
plea la técnica de panel individual de disefio vnico, el
producto final puede necesitar a menudo ser éometido a ope
racidn de ajuste de tamafio, tal como recorte de bdfdes~ﬁar a
proporcionar el articulo finsl con las dimensiones linea-
les deseadas,

En el pasado, esta operacidn de ajuste de ta-
mafic o de recorte se demostrd conswnidorg de tiempo, ya
que el articulo final o panel tenia que ser cbrrectamente
alineado con log medios repgrtadorés por medio de una ope-
racién manual, tal como la medicidn usualmente con referen
cia a una tira, cinta o similar que es colocada en un pun-—

"to especifico sobre el panel. Se pﬁede ver que tal técni-
ca es prohibitiva en el caso donde se provee una multitud |

de unidades recurrentes en un panel unitario o tira, y se




b s S W I o She S e e

1tojan nGm. 3

L intenta automatizar la operacidn de corte o de ajuste de

RESUMEN DE LA INVENCION
5 : De acuerdo con la presénte invencién, se pro-
..vee un método que permite la determinacidn répida de las

dimensiones lineales del articulo formado antes de reeli-

zar la operacidn de ajuste de tamafio o recortado.

El método de la presente invencidn comprende

10 el proveer una primera plancha de metal, la colocacidn so-
bre la citada primera plencha, de un material inhibidor de
la soldadura en un disefio corresponﬂientq a uwna configura-
cidn predeterminada de pasajes para fluido, formendo un
conjunto por la superposicién de una segunda plancha de me
15 tal sobre la superficie de la primera plancha citads que
lleva el citado disefio, se ejecuta soldadura por presidén
del citado conjunto en las 4reas del mismo que no son sepa
radas por el material inhibidor de la soldadura, y expan-
| diendo las dreas separadas por el material inhibidor ge
20 soldadura citado, pdr la introduccidn ahi de presidn, en
1o cual el disefio inhibidor de soldadura proporcionado es
de tal configuracidn que se forma una estructura marcadora
cuando el conjunto citado es expandido, la cual estd situa
da de momera de guiar la determinacidn de las dimensiones
25 | lineales finales del articulo. '
) | Adicionalmente la invencidn coﬁprende un pane
que tiene proporcionados en é1 un sistema de pasajes inter
nos, los pasajes citados son de un disefio predeterminado,'
el cita&o diseflo define adicionalmente uﬁa estructurs mar—|

30 cadora similar a una punta, proporcionada para guiar la de|

~04077~
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—termlnaclon de lzs dimensiones linezles finales del panel
cltado.

' El método de la presente invencidn es particu
larmente Util en conexidn con la preparacidn de articulos
huecos comprendiendo una Variedad'amplia de aplicaciones,
ineluyendo estructuras de intercambio térmico, tales como
evaporadores para refrigerador j paneles colectores sola-
res,

La provisidn de la estructura marcadora simi-
lar a una punta en el disefio de los paneles producldov poxr
el método de la prevenbe invencidn permite el rapldo ajus-
te .de tamafio de los paneles producidos de este modo, y si
se desea, la operacidn de ajuste de tamafio de los paneles

se puede automatizar. La provisidn de la citada estructu-

tante, y puede ser proporcionada como una drea inflada o .
un grea adherida,
- V Gorrespondientemeﬁte, es una caracteristice
principal de la presente invencidn el proporcionar un méto
8o para la manufactura de articulos huecos que poseen pasa
jes internos,’y el citado método es a la vez econdmico y
éxpeditivo en la prictica.
' Es un objetivo adicional de la presente inven
idn'el proporcionar un método como se menciond arriba, el
cual facilite el ajuste de tanauo de los pangles produci-
dos con €1, de una menera répida y dutomat¢zada.
Es un objetivo adiciomal de la presente inven
cidn el proporeionar un métodeo, como se menciond arriba,
" en el cugl los pasajes citados son definidos por la provi-
si6n de-un disefio de maberial inhibidor de la soldadura,

ra marcadora es compatible con la funcidn del articulo resy
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| el cual adicionalmente define el tamafio y colocacidn de'
una estructura mzrcadora empleada en la citada operacidn
de ajuste de tamafio.
) Eé_todavia un objetivo adiciongl de la breseg

te invencidén el proporcionar un panel gque posee pasajes in

ternos preparados por el método como se indicd arriba, los
cuales definen adicionalmente una cstructura marcadora si—-
milar a una punta, proporcionada para facilitsr la determi
nacidn de las dimensiones finales del panel.

Objetivos y ventajas adicionales se tornarém

evidentes a partir de la especificecidn que sigue, la cual

prosigue con referencia a los siguientes dibujos.

BREVE DESCRIPCION DE T,0S DIBUJOS

La Pigura 1, es vna vista en perspectiva de

una pancha de metal que tiene un disefio de materisl inhibi
dor de soldedura aplicado a una suverficie de la miéma,

ilustrando la provisidn dé la estructura maréadora de acuey
do con la invencidn. ' ' '

La Figura 2, es uvna vista en perspectiva de- v
blanco de metal compuesto en el cuzl una segunda plancha
de metal es superpuesta sobre la plancha de metal mostrada
en la Pigura 1, con el dise’io de material inhibidor de sol
dadura en posicién intermedia (sandwich). .

La Figura 3, es una viéta.eséueméxica en pers
pectiva mostrando las planchas de la Figura 2, que son sol
dadas juntas mientras pasan a través de un paf de rodillos
de laminadora. .

La Figura. 4, es una'vista'superior de un ﬁaf

nel preperado de acuerdo con la presente invencion ilusiran
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. do la colocacidn central de la estructura marcadora.

~ta de la Figura 5.

Hoja nim. 6

La Pigura 5, es wna vista en seccidn tomada a
lo largo de la linea 5-5, de la Figura 4. '
La Pigura 6, es una vista alternads mostrando

una variacién en la configuracidn del tubo similar a la vig

La Figura 7 es wna vista alternads mostrando
una variacidn en la localizacidn de la estructura marcado-
ra sobre el panel de la Pigura 4.

Las Figuras 8, 9 y 10 son vistas éuperiores
mogtrando variaciones en el disefio del panel de acuerdo cop
la presente invencidn.

La Piguras 11 es una vista superior mostrando
una incorporacién alternada en la provisidn de la estructu

ra marcadora de la presente invencidn.

DESCRIPCION DETALLADA

- De acuerdo con lz presente invencidén, los ob-

jetivos y ventajas arriba indicados son facilmente obteni-
dos. '

La invencién es ampliamente splicable a la
preparacidn de articulos tales como paneles que poseen un
sistema de pasajes internos en ellos, vero esg particular-
mente aplicable a la formacidn de paneles de acuerdo con
el proceso de la Patente de los EE.UU., arriba referida y
otorgade a Grenell, incorporada aqui por referencia y asig
nada al cesionario de la presente invencidén. La patente
revela una téenica por la cual un diseflo de material inhi
bidor de la soldadura es colocado en posicidn intermedia

(sandwich) entre las planchas de metal que son unidas.




10

15

20

25

30

- -04077-

- Refiriéndonos zhora a la Figura 1, se muestra

tHoja nam. T

una primera plancha 1 de metel que es el material inicial
tipico de esta invencidn. ILa vrimera plencha 1 puede ser
preparada de cualquier metal que sea capaz de ser unido co
mo mds adelante se describe. Correspondientemente, la pri
mera plencha 1 es provista con un disefio de material inhi-
bidor de la soldadura 2 que es aplicado a una superficie'o
cara de la misma.

Como se muestra en la Figura 2, unz segunda
plancha 3 de metal es superpuesta sobre la superficie de
la primera plancha 1 gue lleva el disefio de material inhi-
bidor de la soldesdura 2, y estas planchas son llevadas a
contacto intimo con eso. En general, la segunda planchsa 3
puede ser del mismo metal que la primera plancha 1; o pue-
de ser de un metal o aleacidn diferente. Adicionalmente,
los espesores de las planchas 1 y 3 no necesitan ser igua-
les. Después que las planchas 1 y 3 son llevadas a contac
to, las. plenchas son asegﬁradas juntas para ﬁrevenir’el
deslizamiento relativo de las superficies adyacentés de
las planchas, durente una operacidn de soldadura realizada
subsecuventemente. El aseguramiento de las planchas 1 y 3
puede ser realizado por técnicas conocidas en el arte, ta-
les como soldadura ﬁor puntos o provisioqal, preferiblemen
te realizada en las localizaciones 4 en las eéquinas del
panel. Aemds de 1a sold=adura por bunﬁos; el citado panel
puede ser sometido a una operacidn de punzohgdp en locali-
zaciones 4, lo cual sirve para proporcionar uﬁa unién mecd
nica entre los paneles 1 y 3. Esta.operacién de punzonado
es revelada completamente en la Patente de los EE.UU.,. A

Nos, 3'729,804 y: 3'781.971, otorgadas a Mideleton, comin-
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. soldadura citada comprende un procedimiento de soldadura
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rencia.
Las planchas 1 y 3 ya aseguradas, son solda-
das juntas a través de todas sus caras de contacto que no

son separadas por el materisl inhibidor de soldadura 2. La

a presidn, que es realizado por medio de una operacidn de
laminado de acuerdo con el proceso egpecificado en la pa-
tente de Grenell arriba mencionada. Refiriéndonos ahora a
la Figura 3, las planchas 1 y 3 superpuestas son sometidas
a un tratamiento de laminado en caliente, en el cual las
planchas citadas son primero calentadas, y luego son pasa-
das a través de los rodillos 5, entre loshcualés su espe~
sOT es reducidé, y son alargadas en la direccidn del lami-
nado. Fl blenco resultante 6, tiene una porcidn interior
gue no estd unida, que corresponde =l diseflo de material
inhibidor de soldadura 2, el cual puede ser ablandado en-
Tonces por medio de cuzlquier manera apropiada, como por
recocido, y posteriormente el blanco 6 puede ser laminado
para proporcionar un espesor mds uniforme, y luego puede
ser nuevamente recocido.
Subsecuente a la preparacidén del blanco 6,

las porciones sdyacentes al material inhibidor de sblda&u—

ra o material detenedor 2, son infladas por la introducciéi

=]

de presidn fluida de dilatacidn, $al como aire o agua, de
una maﬁera oonocida en el arte para formar un sistema de

pasajes tubulares intermnos 7, gue corresponden al disefio -
del material inhibidor de soldadura 2, como se ilustra en
la PFigure 4. Los pasajes 7T se extienden internamente den-

tro del panel 8 y estén dispuestas entre vorciones espacia
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L. das aparte del espeéor del panel citzdo. De esta maneré,
el panel 8 comprende un pznel o placa de plancha de metal,
que es hueca, y contiene un sistema de pasajes para fluido
7, para un medio intercambiador térmico, que se extienden
internamente en esto. $Si los pasajes son inflados vor la
introduceidn de una presidn fluida de dilatacién entre pla
tinas matrices planas, los pasajes . resultantes tienen-uné ;
configuracidn de parte superior plana 9, como se muestra
en la Figure 5. 8i, por otra psrte, los pasajes 7 son for
medos sin la preéencia de las platinas superpuestas, la
-configuracidn de los pasajes resultentes tiene una forma
aproximadamente circular 10 como se muestra en la Figura
6.

Al completarse el procedimiento antérior, el
panel 8 es sometido generalmente a una operacidn disefiada
para conferirle adicionalmente las dimensiones linezles fi
nales. Como se noté primeramente, esta operacidn'ﬁﬁede ve
riar con la naturaleza de la secuencia prece&ente de manu-
factura; esto es, si la produccidén comprende la préparaciémf
de paneles o articulos, individuzles, huecos, esta opera~
cidn comprende una operacidn de ajuste de tamafio, involu-
crard el recorte de los bordes de panel por un medio apro-
piado, que no es mostrado. Si, por otra Parte, la secuen-|
cia amterior produce una multiplicidad de unidades sobre
una plancha 0 blanco vnico, la operacidn de ajuste de tama
fio comprenderd la medicidn de las dimensiones de los arti-
culos finales, seguido por el corte del blanco en unidades
gue se encuentren de acuerdo. En cuélquiera de los casos,
el procedimiento de medicidn y corte consume tiempo y es ’

tedioso, y no conduce ficilmente por si mismo a una téeni-
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- ca de manufactura de alta velocided y automatizada.

De acuerdo con la presente invéncidn, se ha
encontrado una modificacidén de la secuencia de manufactura
gue sirve pare aliviar el problema amterior. Especifica-
5 mente, la invencidén contempla la provisién de una estructu
. ra marcadora similar a una punta, como parte de la configu

racidn de  los pasajes, la cuzl puede ser establecida en
una relacién lineal especifica con las dimensiones dltimas
del articulo finsl. De esta manera, refiriéndonos nueva~
10 mente a la Figura 1, el disefio inhibidor de 1la soldeadura
2 es modificado en configuracidén pars proporcionar un lige
ro abultamiento o estructura marcadora similar a una pun-
ta 11, la cual es desplazada en una localizecidn, en esta
ilustracidn, central con respecto a las dimensiones latera
15 les de la plancha 1, y a una distancia predeterminads del
borde longitudinel inferior 12 de la misma. Correspondien
temente, cuando el panel final 8 es inflado como se mues-
fra en la Figure 4, el marcador 1l aparece como una dilata
¢cibén similar a unz punta comprendiendo una parte del pasa-
20 je T, sobre la cual se puede confiar para el alineamiento
con medios para cortar, que no se muestran, ya sea para
recortar o separar el panel 8 en el borde inferior 12, Na-
turalmente, aungue la discusidn que precede ha tratado
del alineamiehto con el borde inferior 12, es evidente que
25 el marcador 1l puede ser utilizado'para proporcionar ali-
neamiento para el recorte o el corte de los bordes restan-
tes del panel 8, y la exposicidn precedente arriba no de-
be ser interpretada como una limitacidn a los alcances de -
la presente invencidn.

30 ILa invencidén comprende un articulo tal como

-05077-
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_un panel gue tiene un sistema de pasajes internos, gque se

proveen en esto en un disedo pre-determinado. Tos pésajes
citados ﬁbseen por 1lo menos una sberiura para permitir el

flujo de fluido ahi a su través, en lo cual el disefio cite
do define una estructura marcadora similar a wna ﬁunta,

adoptada para servir como wvna guia vara los medios de ali-

neamiento en el ajuste de tamafio del articulo citado para

determinar las dimensiones lineales finales del mismo. De
esta manera, la estructursa marcadora 1l que se muestra en
la Figura 4 proporciona, como se hizo notar anteriormente,
un punto de referencia para el glineamiento de un aparato
de corte, que puede ser ajustado de manera gue defina las
dimensiones finales del articulo. El marcadorll estéd si-
tuado de maners que no impida o interfiera con el Tflujo de
fluido a través de los pasajes 7, ya que su unica funcidn
hesta shora es la de un medio de alineamiento. r

' Como se indicd_primeramente, 1a'estru6%ura de
marcador de la presente ihvencidén puede servir como un me-
dio de alineamiento para ayudar en el ajuste de tamafio de
todas las dimensiones lineales. De esta mbnera, refirién-
donos ¢ 1-. Figura 7, el marcador 117, %al como es ilustra-

do ahi, puede estar situado en desplazamiento lateral con

relacidén al centro del panel 8° en conexién con el pasaje

7'. Es evidente que la localizacidn exacta del marcador e
opcional y veriard con los ?equerimientos particulares de
manufactura del articulo gue se contempla. De esta mane-
ra, en esta ilustracidn, el marcador 11’ es pfimariameﬁte

proporcionado para alinear el panel 8’ para el corte o ci

zallamiento de una dimensidén longitudinal espeeifica. "Es-|

te tipo de operacidn de ajuste de tamafio es también aplica

17}
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- ble, generalmente, en el caso donde una plancha o panel ex
tendido longitudinalmenie es preparado, conteniendo una se
rie recurrente dé disefios de materisl inhibidor de soldadu
ra sobre el mismo, los cuales requieren solamente el corie
en dimensiones especificas de longitud después de ser uni-
dog.

La presente invencidn es gemerazlmente aplica-
ble a articulos huecos que poseen pasajes tubulares inter-
nos, y particularmente a2 aguellos articuloslque s0n prepa-
rados por el proceso de la patente de Grenell. Como la na
turaleza del citado proceso provorciona un amplio cempo de
aplicaciongs, los articulos que son comnrendidos por la
presente invencidn pueden variar en sus aplicaciones desde
evaporadores vara refrigeradores, hasta paneles colectores
solares, simplemente por la variacidn en 1é configuracidn
del disefio de maﬁerial inhibidor de la soldadura, o detene
dor de soidadura, qﬁe inicialmente se proporciond. Refi~
riéndonos shora & las Figuras 8~10, ahi se represéntan va-
rios disefios de panel, que tienen uvwiilided como estructu-
ras colectoras solares. Esvecificamente, la Figura 8 re-
presenta.un'panel solar 13, el cual comprende un par de ca
begales colectores opuestos 14 conectados por porciones
conectantes 15, que comprenden pasajes longltudinalmente
éxtéﬁdidos.~ El panel 13 estd también provisto con abertn
ras 16 y 17, comprendiendo regpecti#gmenﬁe, porciones de
entrada y salida que se extienden desde los colectores 14
para proporcionar ingreso'y egreso por medio de aberturas,
al medio intercembiador térmico. En esta ilustracidn, la

" estructura marcadora 18 estd centralmente localizada en

una relacién integral con la porcidn conectante 15,
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‘particularmente a la Pigura 9, se revela un panel 19, el

plio, y la estructura mercadora 24 estd localizada algo la

en las Figuras 8-10, las estructuras de colector ahi repre|

el valor del cifado 4ngulo es vor 1o menos 19, de acverdo

Hoja nam, 13

Refiriéndonos ahora a las Figuras 9 y 10, y

cual es una variacidn del panel representado en la Pigura
8, Especificamente, el panel 19 posee los colectores 20,
comprendiendo unidades esencialmente triangulares gque po-
seen la porcidn de entrada 21.y la porcidén de salida 22,
en une relacidén diagonalmente opuesta una a otra. sdiecio-
nalmente, las porciones conectantes 23 son reducidas en el

nimero de las mismas, son formadas con un didmetro mis dm-

teralmente/fuera de centro, suncue en posicién central. con
respecto a la dimensidn longitudinal del penel 19. El pa-
nel representado en la Figura 10 comprende una modificacidy
adicional de equel presentado en la Figura 9. E1 panel 197
posee estructuras de colector 20', gque son similares en
forma general a los colectores 20 en la Figura g, con la
exce9016n que lag porciones de entrada y salida 21"y 227,
respectivamente, son proporcionadas en extremos lateralmeg

te opuestos a aguellos de la Figura 9. Se debe notar que:

sentadas estdrn todas dispuestas 2 un dngulo de por lo me-
nos 91¢ con respecto al flujo de fluido, y generalmente
con resvecto a las porciones de entrada y de salida, res-
pecfivamente extendiéndose desde ahi, de acuerdo con la re
ve1a01on de nuestra solicitud norteamerlcana menc1onada.

' Retornando =z la Figura 10, las porclones co~
nectantes 23’ son més numerosas v estan dlspuestus a un

angulo con respecto =l borde longitudinal 25 del penel 197,

con la solicitud norteamericena original mencionads arriba
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.fluido intercambiador térmico a través del panel 27. En
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en la disposicidn del penel, mientras que asegura un flujo
de. fluido, eficiente y no interrumpido.

Caracteristicas adicionales notables del pa-
nel de la Figura 10 comprenden la confizuracidn de los co-
lectores 20’ y la colocacidn de la enirada 21’ y la salida
22" en las porciones respectivas mds anchas de los colecto
res. También, las porciones adheridas 26 presentes en los
.eolectores 20' estdn alineadas de manera de ayudar a 1y
digtribucién uniforme del flujo de fluido s su través. En
esta ilustracidén, el panel 19’ eété, por supuesto, provis-
to0 con est;uctura marcadora similar a una punta 247, cen-
tralmente 1oca112ada en asociacidén con una porcidn conec-
“tante 23'. -

Ademds de la colocacidén de una dilatacidn si-
milar a una punta en asociacidn directa con une poreidn in
flada;devios paneles preparados de acuerdo con la presente
tnvencidn, la estructura marcadora de la preseﬁté'inven—
cidn puede comprender una porcidn adherida localizads den~
tro de una extensidn de 4rea no adherida. Refiriéndonos
particularménte a la Figura 11, un panel 27 colector solar
es representado, el cusl comprende una extensidn unitaria
de drea no adherida donde existe continuidad entre el Frea
de colector y -el drea que comprende las porciones de conec
tor. De esta manera, el érea.unitéria de colector 28 es
dividida solamente por un disefio simétrico de porciones
adheridas., "Las porciones sdheridas 29 efectivamente divi-

den el flujo de fluido, y permiten el passje eficiente del

esta ilustracidn, la estructura marcadora estd vrovista cop
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»-una.porcién 30 adherida, centralmente localizada, més bien
. que un drea inflada como previemente se ilustrd. En este
caso, la porcidén adherida 30 puede ser vista que sirve pa-
ra el propdsito adicionsl de ayudar a dividir el flujo de
5 | fluido. | | |
De la descripecidn anterior, es evidente que
las estructuras marcasdorss de 1la presente invencidén pueden
_ser proporcionadas con igual facilidad como dreas adheridag
y como dilataciones no adheridas, para servir en la capaci
10 dad de un medio de alinesmiento para ayudaf en la opera-
cidn de aj?ste de tamafio, que estd asociada con la prepara
cidn de articulos huecos gue poseen un disefic de pasajes
internos. Aunque la presente invencidn es apropiasda para
una. émplia variedad de aplicaciones, es evidente que una
15 utilidad particular reside en su empleo en conjuncidn con
ls preparacidn dq articulos huecos de acuerdo con el proce

so de la patente de Grenell. —
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REIVINDIC ACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se

recogen en las reivindicaciones siguientes:

18,- Un método para la fabricacidén de articu-
log huecos dtiles como colectores solares, 1los cuasles com-
prenden la provisidn de una primera plancha.de metal, la
colocacién sobre una superficie de la citada primera plan-
cha, de un materigl inhibidor de la soldadura, en un dise-
fio comprendiendo un var de colectores opuestos, pasajes
gque se extienden longitudinalmente en una direccidn trans-
versal a los colectores y -conecténdolos, y porciones.de en
trada y salida que se extienden desde los citados colecto-
res hacia los bordes opuestos del articulo citado, forman-{
do un conjunto por la superposicidn de une segunda plancha
de metal sobre la superficie de la primera plancha citada
que es portadora del disefio citado, la soldadura por pre-
gién del conjunto citado en las dreas del‘mismq que no es-
t4n separadas por el material inhibidor de la éoldadura,
¥ expendiendo el conjunto citado en las dreas separadas
por el material inhibidor de la soldadura citado, por la
introduccidn de presidn ahi dentro, caracterizados en que
el disefio inhibidor de soldadura que es proporcionado, es
de tal configuracidn que se forma una estructura marcado- |

rs comprendiendo una dilatacidn asociada con tno de los Pa
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.. sajes citados que se extienden longitudinalmente, cuando
el conjunto citado es expandido, la estructura marcadora
citada estd situada de manera de proporcionar guia para la
determinacién de las dimensiones lineales finales del arti
5 culo.,

28,-~ El método de la Reivindicacibén 12, carag|
terizado en que la citada determinacidn de las dimensiones
lineales finales comprende una operacidn de ajuste de tama
filo, en la cual se emplea el marcaddr citado para alinear
10 el conjunto citado por un medio de ajuste de tamafio.

32.~ El método de la Reivindicacidn 28, carac
terizado en que el medio de ajuste de.tamaﬁo citado com-
prende un aparato cortador. .

' 48,- T1 método de la Reivindicacidn 22, carac
15 terizado en que la operscidn de ajuste de tama’o citada,
comprende el recortado de los bordes longitudinales y late
rales del articulo citado. -

58.- El método de la Reivindicacidn 28, carac
terizado en que la operacién de ajuste de tamafio citada,
20 comprende la separacidn o corte del articulo citado en uni
dades discretas de dimensiéﬁ longitudinal especifica.

68.~ E1 método de la Reivindicacién 128, carac|
-terizado en que las planchas citades, primera y segunda,
son llevadas a contacto intimo, y aseguradas una a otra,
25 antes de proceder a la soldadura pdr presidn del conjunto
citado.
_ 7¢.~ EL método de la Reivindicescidn 128, carac|
teriéadd en que la soldadura por presidn citada comprende
un tratamienﬁb de laminacidn en caliente, caracterizado

30 en que el conjunto citado es calentado primero, y luego es

~05077-
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- pasado a través de los rodillos de reduccidns
88,- Un mé%odo'para la fabricacidén de articu~

los huecos utiles como colectores solares.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
5 antecede, representzdo en los dibﬁjos Que se acompailan y
para los fines que se han especificado.

Esta Memoria congta de dieciocho hojas escri-

tag a mdquina por una sola cara.

10 Madridyqg 1977

P.A.  Alberto de Elzaburu
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