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KS&ORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a los intercambia­

dores de calor que deben presentar un número cualquiera de 

fila s  de tubos que desembocan en colectores* debiendo poder 

5. soportar* dichos intereambladores* presiones internen rela­

tivamente elevadas, por ejemplo de basta 3<D bar a, sis peligro 

de deformación.

Hasta e l presente, los in tere ambladores de calor deü 

tipo de tubos y colectores son relativamente fáciles de fa­

lo* bricar cuando comprenden, en e l sentido de su espesor, sola­

mente una o dos fila s  de tubos* pero la  fabricación se hace 

mucho más d if íc il cuando e l número de fila s  de tubos es más 

elevado* En efecto, resulta prácticamente imposible introdu-
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c ir  los tubos en los posos do tubo por medios mecánicos de 

funcionamiento rápido» puesto que les dificultades de oes* 

trado exacto da los tubos creces con e l náaero de fila s  de 

tubos* En particular» es prácticamente imposible colocar 

5* colectores en un bes de tubos preparados y previstos de sus

disipadores* Batas dificultades se suprimen por medio del 

empleo de la  invención. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la  invención, por su realización» permite la  cons­

trucción de intere ambladores de dimensiones extremadamente 

10* diversas a partir de' elementos normalizados fácilmente en-

cambiables entre sf* Además» la  invención posibilita lo  rea­

lización de intercaabiadores de metales muy diversos y, eveji 

tualoente» de varios metales diferentes. -  - -  - -  - -  - -  -
i

según la  invención, e l intercaobiador de calor 

15* de colectores grueso* está caracterizado porque dichos co­

lectores están constituidos por un apilado de varillas* una 

cara lateral, por lo  menos, de lee cuales está configurada 

para delimitar muescas de forma complementaria a la  de la  

pared de los tubos que presenta e l intercembiador* -  -  -  -

2ü* Otras diversas esracteríaticao de la  invención

sobresaldrán» por lo  demás» de la  descripción detallada que 

sigue* — — — — — — — — -  — »

Shas formas de realización del objeto de la  inven­

ción se representen» a títu lo de ejemplos ao lim itativos,

• J- '  : t ; ie íír  ■& ($*•



la  fig * 1 es une perspectiva porcia! explosionada 

de «a intercsabiador de calor oegdn la  invención, - - - - - -

La fig *  2 es una perspectiva de una de las varilles

constitutivas de los colectores del intercaabb&or* — — — — -
\

las figs » 3 a S son perspectivas que ilustren di** 

ferentes variantes y desarrollos de la  invención» - - - - - -

la  fig *  T es ®  aleado esquemático» parcialmente 

en sección* que ilustra una operación de fabricación de un 

intercambiador según la  invención* - - - - - --------

La fig *  1 nuestra un intercambindor de calor que 

presenta tubos 1 de circulación entre los que están dispues­

tos disipadores 2* constituidos* por ejemplo como se represen­

ta* por wiwflin do birlara onduladas* pudiendo estar constituidos
-  -1

dichos disipadores,: de igual forma, por aletas enfiladas en 

los tubos 1. Onos perturbadores 3 se hall an también previstos 

de forma ventajosa en e l interior de los tubos, si bien e llo  

33o es necesario* Por sus extremos* los tubos están introduci­

dos en colectores 4 y 5 oobre los que estén montadas y f ija ­

das unas cajas 6 y 7 de agua* - - - - - - - - - - - - - - - -

En e l ejemplo de la  fig *  1« e l intorembiador pre­

senta atólo dos fila s  a y b do tubos! 1, pero podría presentar

en les plenos anexos* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -



igualmente sólo una f i la  de tubos a, por «1 contrario, más 

de dos fila s »

Costo lo  muestran las figs* 1 y 2» los colectores 4 

y 5 está» constituidos por una p ila  de varillas 8 cuyo espe­

sor # puede ser cualquiera» estando por ejemplo comprendido 

entre 2 y 15 «a* según e l uso a l que están destinados los in - 

tercembia&ores* - - - - - - - - - -  - - - - - - -  -  - - - - - -

Cada varilla  delimita» en sus dos caras» unas mues­

cas 9 y %  cuyo número corresponde al número de fila s  de tu­

bos 1 que debe presentar e l intercsobiador» En sección, las 

muescas 9 y 9& corresponden exactamente a la  forma en sección 

de la  mitad de un tubo 1. En otras palabras» en e l ejemplo 

representado» en e l que los tubos presenten dos lados mayores 

pisaos y dos lados menores redondeados» eada mué oca debaita 

un fondo plano 10 que acaba en dos enlaces en arco de circun­

ferencia 11 y 12a* igual la  profundidad de una muesca

a la  mitad del espesor de un tubo. Les muescas 9 y están 

separado» las una» de las otros por parteo plenas 12 que cons­

tituyen sanea dfi apoyo eátuo para las varillas 8» cuando datas 

scsi mentadas como se describe en lo  que sigue» con referencia 

a la  fig * 7* -  — -

Igualmente se bailan previstas varillas extremas 8& 

que presenten sólo muescas 9 en uno de sus ledos» como se ilug 

tra por «adió de la  f ig . 1» para su disposición en los dos ex­

tremos de cada colector 4 y 5« -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -



Preferentemente, pero no necoaoriamonte, los vuriHae 

presentan es sus dos extrenas unos chaflanes 23 o una ranura 

y un chaflán o ranura análoga 13jt ee halla también formada 

en e l  lado extremo de las varillas extremos %• Estos chafla­

nes o ranuras están destinados & permitir e l centrado de loa 

cajas 6 y 7 de agua que deben ser soldados como se ilustra 

en 14 de la  fig . 1. - - - - - - - - - - - - - -  -  -- «  -  -  -  -

la  f ig .  3 ilustro un desarrollo de la  invención ae- 

gón e l cual las varillas designadas con 8j presentan siempre 

dos juegos, 9 y 9a de muescas y, además** entre datas, unas 

hendiduras 9̂  que presentan en sección la  mioma forras que la  

de loa tobos 1 y en las cuales se introducen tubos* como se 

ilustra, -  — —

Este tipo de va rilla  permite preparar subconjuntos 

que presentan, reopectivemente, don varillas y uno, dos o más 

tubos, estando destinados dichos subconjuntos a apilarse lue­

go de la  misma forma que las varillas descritas anteriormente,

Segón la  f ig , 4, los varillas, designadas par 3g, 

se fabrican por embutición o partir de plecas u hojas de metal, 

presentando así cada varilla  dos pliegues 15 y 16 separados 

por un espacio 17, estando los pliegues unidos por un fondo 

18* la  configuración ex im a  de las varillas, segón este modo 

de realiccoión, es igual que la  descrita anteriormente, es 

decir que las varillas presentan muescas 9 y 9& respectivamen­

te opuestas y separados por superficies 12 do apoyo. Es venta-



áoao* pora rig id ificsr adicto»almente las va rilla » de la  ftg* 

4# que las lumbreras 19 oosn practicados es loo superficies 

12 de apoyo o partir del lodo de loo pliegues 15 y 16 opueo- 

to a l fondo 18* Botos lumbreras sirven para la  colocación 

de lóoinas 20 que luego se sueldan al nieta® tiempo que los 

mismas varillas* formando entonces* dicha*» láminas* unas rios 

tros entre loo diferentes pliegues y las diferentes varillas 

y también usas riostras para cada una de las cajas de agua* 

tales cono las designadas por 6g* -  —

Bn la  práctica* las láminas 20 pueden ser de una 

longitud superior a la  altura de la  p ila  de las varillas 82* 

a fin  de que estes láminas sirven de guias a dichas vari líos  

durante la  operación de soldadura que los debe unir y durante 

la  cual eon progresivamente absorbidos los eventuales juegos 

que existen entre las varillas sucesivas* - - - - - - - - - -

Después de la  soldadura* las portes sobresalientes 

extremas 2C& ¿te las Usinas 20 00a cortadas a nivel ¿te las 

varillas extrema* También es posible que las ddwiwyw 20 
presan ten una longitud menor que e l espesor del apilado de 

varilles y* entonces* los extremos de las láminas son lleva* 

dos a l interior de las lumbreras 19 ¿te lee varillas extremas 

¿tarante la  operación de soldadura* - - - - - - - - - - - - -

los planos muestran que, en esta realisacidh* las 

varillas S2 se introducen hasta su fondo 18 en la  caja de

cia« , * > £ , ,‘» i  r
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agua 6g pera que sea toda la  longitud da loa bordes laterales 

de las varillas la  soldada a la  pared Interna correspondiente

a 'la ceja de agua» -  -  - -
\

Be ventajoso que las varillas forado protuberancias 

5* para asegurar su autocentrado odtuo* le  lo  que se presenta m

la  fig *  5# segda la  cual las varillas fí-j presenten* a partir de 

m  superficie 12 y 12a de apoyo* ¡respectivamente, nervaduras 

sobresanantes 21 y alojeBientos correspondientes 22* se asegu­

ra asi que las varillas queden convenionteaonto alineadas cum­

io . do son apiladas las unos sobre las otras» - - - - - - - - - - -

Pueden preverse otros medios para asegurar la  alinea­

ción de las varillas y* respecto a ello* la  fig *  2 nuestra que 

pueden bailarse previstos unos o rific io s  23 en todo e l espesor 

. . de las varillas pora desembocar a una y otro parte de las su-

15. pérfidos 12 de apoyo» lo  que peralte introducir en los o r ifi­

cios un ambo de centrado* - - - - - - - - - - - - - - - - - -

mgfci la  fig . 3* los oodion de centrado están consti­

tuidos por roaaltos 24 que sobreoalen. de las superficies de ape* 

yo 12» correspondiendo estos resaltes a orific ios ciegos 25 

20» previstos a partir de las superficies 1% de apoyo correspon­

dientes a cada superficie 12 de apoyo. - - - - - - - - - - - -

las varillas descritas en lo  que precede pueden fa­

bricarse a base de diferentes natales» por ejemplo de cobre» de 

latín , de acero ordinario o inoxidable o de aluminio y sus
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£tlSaCÍOSOS*

St*®¡Sn la  natumlesa del « « ta l utilizado pava cons­

titu ir  las varillas, deben consideran» diferentes «adiós de 

soldadura* En todos loo casos, es impórtente que e l estado de 

3* la ouporficie de las partea a soldar m  sea pulido, sino que,

por e l cm trorio, existen rugosidades de poca dlaenoión y, es» 

peciela®Qte, que dichas superficies presenten e l aspecto de 

piezas moleám  que deliren estrías, acanaladuras y jotras pro« 

Inherencias que peralten que e l metal de soldadura se difunda 

10* cuando este setal está fundido, durante la  operación de solda­

dura* Esto es particularmente importante por lo  que se refiere 

& las partes o soné» 12 de apoyo sobre cuya superficie deben 

difundi r »  e l metal de soldadura en una extensión relativamen­

te importante, sin que este metal de soldadura pueda proceder 

15* de un chapodo cualquiera como sucede en e l caso de 1 »  muescas

% m  que o l metal de soldadura puede aportarse por medio de 

m  chapado que recubre los tubos i„

Además eo importante, como ya se ha «aplicado, que 

los fondos de los muescas 10 y las partes arqueadas 11 presea* 

20* ten usa gran precisión de mecanizado* -  - * * • . * - . - * * * - . * * « *

Cuando loo varillas son oecisas» como sucede coa las 

varillas de los figo* 2, 3 y 5, pueden fabricarse o prefebrtceg 

se de diferentes foreas* Por ejemplo, pueden colarse, en parti­

cular s i se trata de aluminio, pero entonces su superficie pre-

.• ■ Mi*. tív*fc'.--- -'.i,..- Vt:* i í * -  '



sonta una castra que perjudica la  ejecución de una buena sol­

dadura* Pueden obtenerse por laafnaeidn Se una placa que prs- 

sonto ranuras longitudinales correspondientes a loa mía se as 9 

y ^a» siendo luego tronzada, dicha placa* También pueden fabri— 

5* carse a partir do una barra per medio de una operación decoai- 

nada do estampado o de cortado fino, forma do mecanizado que 

permite una buena precisión do ejecución.

Guando las varillas se fabrican por embutición* como 

se ha descrito cao referencia a la  f ig . 4* les cotos pueden 

10* ser inexactas y frecuentemente debo» rectificarse* pe todas 

formas* es ventajoso* para obtener las rugosidades, proceder 

a un amolado lo  que se representa con respecto a las varillas 

de la  fig *  % por encina de laa cuales se ha dibujado una mue­

la  o fresa 25 de mecanizado, do forma complementaria a l per* 

15* f i l  a obtener, os decir que, en e l ejemplo considerado, la  

muela presenta partes 26t y 25¿ de gres d ite tro » correspon­

dientes a las muescas 9» y  partee 2$y 26  ̂y 25  ̂de pequeño 

d ite tro , correspondientes a las superficies de apoye* estan­

do estas últimas partes ranuradas en 27 para que so corrospon- 

20* dan coa los nervaduras 22 (figs* 5 y 5a)* - - - - - - - - - -

Haciendo pasar las varilles bajo una m,uela como la  

representada o bajo un juego do muelas o fresas u otras herrar* 

mientas quo oc oigan, cateado dispuestos dichas variHos en 

un transportador, so asegura la  formación de las rugosidades, 

25* estrías u otras protuberancias en las superficies de apoyo y



«n e l fondo de las «¿escás, rectlficcndo a l miaño tiempo este 

fondo, .asi como las partes arqueadas 11* . * - » * * » * < - * * - » »

Bn la  realización oegdb la  fig » 4 es posible, eron- 

tuolaente, rectifica r adío las partes que fomnon e l fondo 10 

5* de las muescas y las portes arqueadas 11» Pava permitir la  

soldadura de las varillas con los tubos 1 y la  soldadura de 

loo varillas entre a£, es ventajoso u tilisar tubos revestidos, 

por lo  menos exterloxnente, por un chapado de metal de sóida* 

dura» Bu efecto, en este caso, e l metal de soldadura que sale 

10* del chapado do loa tubos es suficiente para asegurar la  sóida*

dura coa las varillas. »  — — » . - * ■ * - > < • « * * * - - * - - * ■ *

Por lo  que se refiere a la  soldadura de las superfi­

cies 12 de apoyo entre a£, debe reaUearae uca aportoeidn de 

metal de soldadura* Cuando les va rilla » presentan los o rific io  

15* 23 que sirven para e l paso de na macho de centrado, dicho ma­

cho puede fabricarse a base de aleecidn de soldadura o reves­

tirse de una ta l doecidn» En le  realieacidn según la  flg « 3, 

pueden introducirse peqpteftes varillas de soldadura en los ori­

ficios.-ciegos 25.

20* En la  reaUsscidn de la  fig * 4, son las lA tinnn 20

las que pueden revestirse con aleaciones da soldadura o tem­

bláis Xa ho4a o placa a partir de la  que ce formen los varille*! 

pueda rroestirro inicialmente de aleación de soldadura y la  

operación de amolado retire  entonces adío la  capa chapode de
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deccidn de soldadura «a  la© muescas 9 y 9a# dejando e l chapado

en las superficies 12 a# apoyo* - - - - - - - - - - - - - - - -

En la  realisaoión do la  fig *  5» pueden preseras ori­

fic io s  análogo© a lo© orificio©  23 para «na varilla  de soldedu— 

5. ra o puede*:/ intercalarse una ho ja  de setal de soldadura entre 

las superficies 12 y 12a de apoyo. - - - - - - - - - - - - - -

la  fig *  6 ilustra otea realizacián sagán lo  cual los 

varillas 84 están fatoleadas por medio de un emparedado, cons­

tituido por placas 27 de neta! de base y  hojas 28 de setal de 

lo* soldadura. En este caso* pueden reaüsaree lo© oeesnisodos des­

crito© anteriormente y se dispone ©ioapre de setal de soladu­

ra en cualspiior punto de la© varillas. - - - - - - - - - - - -

Para montar un iatorccábicdor se prevé* como lo ilus­

tra  la  f ig . 7* usa montura 29 que coaprende montantes 30 cená­

i s  tituídos por perfiles en U soportados por un sácalo 31* 81 as­

nera de móntente© es de cuatro, se colocan* e » ceda juego de 

dos montanteé cuyas aberturas quedan enfrontadas* «na primera 

va r illa  A* luego una f i la  de tubos a  y b y luego un disipador 

2. sigue entonces la  foraacidn de la  pUa. Eventualmente* se 

20. colocan varillas o machos de centrado y de aportación de mate­

r ia l de soldadura 33 en lo© orific ios  23 y las varillas sucesi­

vas, toles ocaso B y S* se enfilan entonces en dieboa machos o 

varillas a l mismo tirapo que se guían en los perfilas 3Q en 8. 

Cuando e l hoz del interesabisdor esté caaplGtaaanto montado oe 

25* aprieta por medio de «na placa 34* empujada por resortes 35#



llevados a mi vea por usa tape 36 fijada a loa perfiles 30* Eo» 

toado lao varillas apretadas loa unan coates la » otreto, m  pue­

de* e i se desea» Machar loe extremos de loo tubos 1 en sus alo- 

jooientos» constituidos por los Queseas complementarlas de dos 

varillas sucesivas. I e l  coa justo del interccobiador mon­

tado y la  non tum se sonetea a lee operaciones habituales m  

la  tdenlea* para proceder .a la  soldadura. —

La invoceidn so está limitada a les ejeaaploo de reo lí- 

«acido representados y descritos «a  detalle, puesto que pueden 

introducirse diversas modificaciones en- le  mioma sis sa lir de 

su aleases* En particular* es posible constituir colectores 

utUisasdo solamente varillas cobo las deai&asdas por %  en la  

f ig .  1 y Értjr es la  fig . 4# ee decir varillas que presentas adío 

un juego de muescas %  asteado dispuestas dos varillas sucesi­

vas, dorso a dorso» para constituir una va rilla  8 d S2* — -  — -

IL A J U fli

se declaren de novedad y utilidad para España» sus 

territorios y piaras de soberanía, lee siguientes*

R E I U g n C A C I O  K & $

1«— perfeccionamientos en los interconMadoroo de cor> 

lor» coa colectores gruesos* que ceopreadon tubos y disipado­

res* carecteriscdos porque dichos colectores están constitui­

dos por un opilado de varillas metálicas ooldodso entre s i» es—
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tsndo configurado por lo  taraos una cara lateral de cada varilla  

para delimitar muescas cuya forma corresponde a la  oemlsecci&i 

de los tubos de las fila s  sucesivas en las que encajen* ^  *  **

2*— l?erfeccioncairatos senda la  reivindicación 1* 

coractcrisodoa pora5»» lee varillas delimite» entro sos áseseos 

anee asientos de apoyo. -

3*- Perfeccionamientos según ana de las reivindica- 
eiraes 1 y 2, earoeterisados porque los asientos de apoyo de 
las varillas presentan radios que aseguren su ratoeontrado 

Esdtuo. — — -  — — — — -  — — — — — -  — -

4. -  Perfecoiraeoieatos segóa ana do las reivindica!- 

clones 1 a 3» carecterisadoo porque los Eradlos de autocratrado 

aaJltuo están delimitados por 2© taraos en parte por atojeairatos* 

orific ios* lsabreraa y análogos m  loa que so introducen ele­

mentos de enlace en forma de nervaduras, rescates, arabos, hi­

los, varillas o l&dnas,

5 ,- pertfraeicnomiratos según ana de les reivindica­

ciones 1 a 4, caracterisedoo pcrqra por lo  menos ana parte de 

los elementos de ralees introducidos en los alojamientos o 

análogos de las varillas está crastltoída en foros de una ma­

teria  de aportación para la  e jecución de la  soldadura de ira 

varillas entre- s i. — — — — — — — — — — — — — — — — —

6.- lerfeceiracmiratoa según ana de las reivindica-
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oleaos 1 a 5» caracteriaados porgue lee varillas presentan 

cofia vos Aos justes fio «jomas simétricos formadas & partir fia 

sus fies caros laterales# ■n»**-*»#**»#»-—a**»- .«*#*«*> n« ******■<•* ** «*

7** íT^occionaaiantoa seg&t una fia las reivindico- 

5* denos 1 a 6» carectorisofics porgas por le  asaos un borde ter­

minal fie las varillas presenta un chaflás o una ranura para 

e l olojcaiento fiel borde correspondiente fie una caja fie agua 

conectada a l colector fornado por un juego fie varillas apilo-

10* 8*- perfeccionamientos eegfia una fie las reivindice-

cienes 1 a %  carecterisaáos porgue lees varillas presentía» 

entre loe dos juegos fie «jascas fielimitafias «a sus caros late­

rales opuestas, un juego fie alvéolos que presenten» en seccián, 

una fomss complementaria a la fie los tubos Introducidos en ai-
15* cbos alvéolos* -

9 ,- Perfecciottaoiantoe segfia uaa fie les reivindica­

ciones 1 a 8* caracterisafioo por<pe las varillas están consti­

tuidas por elementos macizos, estando foreados fiiebao «jascas 

y/o dichos alvéolos por laoúnacifia» cortado o amolado.- -  -  -

20* 10*- l^rfecoionsadantos segda una de las reivindica­

ciones 1 a 9# oometerisados porque las varillas se realisan 

por eobuticiáa de una hoja o placa plegada © la  «enera fie un 

estribo para delimitar dos pliegues q¡ue forman, coda uno, m  

juego fie muescas, estando reunidos dichos pliegues por un fondo
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H «-  Pe3rfecci<a€ciientos según uaa de la3 reivindica­

ciones 1 a 10» cin^lasriaadoa porque leo carillas so realicen 

por medio do un emparedado do metal de base y  do aleacián de 

soldadura» quedeod© e l borde de las feotes de aleccidn de so l» 

5* dadora & ras del lado lateral de las varilles* « * » - . » - » »  »

12*» lerfecclonemieníoo segáa usa de las reivindica» 

eionoo 1 a 11» coracterieadoa porque por lo  lasaos las partea 

de las varillac (pe formas las nubecas están rectificadas por 

asolado u otra operación de Escanisedo. » * « » » » » » » » » »

10* 13»» PerfeccxonaEdeatos oogdn una de las reivindica»

clones 1 a 12, caracteriaados porque las partee do 1os va%  

Has que deben ser soldadas a loe tubos y a otras varilla s  

presentan estrías o acanaladuras © se Hacen rugosas o se eo» 

trica para permitir ©1 fin jo del metal de soldadura. »  »  »  »

1 5 * 14* »  "SEHEECCIOg/íEERTOS ES IOS ISSB&HffiSUBO&ES SE

CñSOS». ----- -  »  »  -  » • » » » » » » - - - »

20.

irodo e llo  conformo se describe y reivindica en la

presente neaoria que consta de quince bojes» foliadas y meca» 

ncgrafle&ss por una sola de sus caras, y  de tres láminas de 

dibujos que la  ilustren»

m m zp \ \ m . w *

f t f t .
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