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La invencién se refiere a uns pasta de impresién-
para el marcado de lss zonas no soldables en la fabricacién
de las llsmadas chapas acanaladas, por unidn de al menos
dos chapas, preferentemente de aluminio o de asleaciones

de aluminio, medianfe soldadura por lsminacidn. ,

En el caso del procedimiento de fabricacién
aqui reivindicado para lasg llamadés chapas acanaladas se
ubiliza la soldsdira por lsminacién, hebitual taibién en -
el chapado, en la que sl menos-dos chapss didpuestes uns so-
bre otrs son unidas firmementé éntre af mediante 1la ﬁresiSn
de lasminacidn, eventualmenteAdespués de un calentamiento,

pudiendo producirse Simulténeémente uda disminueién més -0

correspondiente de los trsmos de chspas. A diferenc;a del .
simple chapsdo por laminacién, en la fabricacibii de las lla-

madas chapss acansladas no se pretende una unibn en tods

gan .ing muestra establecids de antensnod, éue a sontinuacidn
g on esponjudgs o shuecsdss por introduceidn de un medio de
presibén, y con ello se obtiene un sistems de censles o de -
espacios huecos psrs la sdmisién d el paso de un vehiculo
Eérmico fluido. Tales chapas acanslsdss hen encéntrsdo una
lamplis- aplicaeibn como evaporadores en frigorifices, conge=
ladores o similares, | .

Pars impedir una soldadurs en zonas preestable-
éidas, se ha utilizado primeramente grafité en diferentes
lispersiones, No obstante, se ha comprobado que el grafito,
gl ser aplicado medianté serigrafis, origina frecuentemente
dificultades, no estando el "disefio" contorneado de modo

buficientemente nitido, ses porque la pasta de grafito no
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se puede esparcir en la medida deseada 3 través del tamiz,

sea porque a2l retirar el tsmiz de le chepa marcsda dicha

Ipaste no se adhiere‘suficientemente y en parte se despren=-

‘|de de nuevo. Ademds, se ha comprobsdo que no se consigue

completamente la neceséria elimingcién del grafito del sis-

tema de canales'éhuecados,,yVQﬁe los restos de grafito que

|quedan, en cooperacién con algunos véhidulos térmicos, pue-

.|den conducir a corrosiones.

~ Por consiguiente ha sido ya propuesto utilizer
una mezcla exents de grafito inhibidors la scldadura, que

consiste en uns dispersién acuosa de 5 a 60% en peso de dié-

. |xido de titenio, 0,5 a 5% en peso de bentonita, 0,10 a 4%
‘len peso de montmorillonits msgnésica, y eventualmente 0,1

" la 10% en pemo d6 dibxido de siliclo, siendo el resto agus.

(Memorialde.patante slensna 15 08 342)., Clertsmente, esta

mezels destaéa por una buens capesided de separacién, pero

' planteé dificultsdes por un llenado incompleto del digefio

impréso ¥ por uns contraceidén a causs de 14 eleveds ten-
sibn superficisl, por lo que on psrte se soldaban también
entreupi aquelles Zouss que debian quedar din soldar. No
obstente en muchos casos el mantenimiento exacto de un di-
géfio prédatermina&o:da canales es de unarimportancia decim
giva pata ls funcidbn de un spsrabo fabricado a partir de

ellos. Por éonsiguienﬁe, ls mezels inhibidors de soldaedura

anteriormente conocids sélo podis ser empleada con un éxi=

to satisfactorio alll donde no existisn requisitos demssig~

do elevados en cuasnto & la exactitud de dimensiones del di-

seflo de cansles.,

Por otra psrte, desde hace lergo tiempo la 501li~

oitante ha utilizado une dispersién de 25 a 35 g de algina-




10

15

25

30

Iluj.u =:‘-nu . -LI- . e - 1104’7 =i

to, 50 a 70 g de Aerosil y 2 a 4 ml de smonfaco en 1000 ml

'de_agua, como pasta de impresién éxénta de grafito, parsa

el marcado de las zonss 0o soldables en la'fabricécién de
chapas abanaladas. Ciertamehté esfa dispersién podia sg=-
tlsfacer en cuanto a sus propledades de 1mpre516n,pero
poseis sdlo una capacldad de sepafaclon llmltada, por lo
gue al esponjar o ahuecar el dlseno de canales ersn nece-
gariag presiones muy elevadas. Aparte de ello, con esta
dlspers1on se tenis que trsbajar muy culdadosamente, para,

que en el caso de una reduccién de espesores relatlvamente

- | fuerte al laminer (como méximo hasts ;/5 del espesop origi-

nal}fy‘de la dorrespondienta varigsidn da'longitud'de ls
chepay la copacidad de seﬁarécién-no se redujéra parcialw'
mente en tal medida que 78 ne f.‘uera préctn.camem:e posn.ble
ningn shuecado, , | o _
Por consiguienfe 1é.miéi6n consistid en desarrd-
llar una pasts de impresién inhibidora de la soldaduras que,
por.su consisbencis ¥ viscosia;d,"permita el dibujo de un
diééﬁo de contornos nitidos, qﬁe 8o adhiera bien sl metal,
que. en el sécado no se exfolie O'desconché,'que sea resis-”

tente sl calor hasts la temperaturs de conformacion en co= |

“I'Tiente, y que en estado s5ec0 's68 dilatable sl metios en la

ralecién'de 1 5.~
SOrpréndentemente g6 ha comprobado que Todos
los reqﬁisitos mencibnados'se pueden cuh@lir 6ptimamente»
si la pasta de impresibn se compone segun la invencidn de
partes aproximadamente 1guales &e
(A) una dlsper316n de 5 a3 60% en peso de dibxido de tltanlo
0,10 a 4% en peso de montmorlllonlta

magnésica
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0 a 104 en peso de dibdxido de silicio
el resto de agua, ¥y
(B) uns dispersibn de 25 3 35 g de alginato
| 50 8 70 g de Aerosil y
2 a 4 ml de smonisco en 1000 ml de
agua.

Wste resultado es tan sorprendente porque los

lesfuerzos orientados hacis la obtencién de una pasta de

impresidén exenta de grafito han sido orienfddos en dos di-
recéiones nuy diferentes, con cads una de las cuales se ha;
bian conseguido de por si éxitos limitados. No ers de espe-
rar qué las pastas de impresién constituidas muy distinta-

mente,.segﬁn el componente 4 y el componente B de ls pasta

|de impresién segln la invencidn, se pudiersn mezclar del

modo desegdo y ge compleméntaran de tal manera en sus efec-
toss .La pasta de.impresiéﬁ segln la invéncidn no sblo es
supérior a“ambés coﬁpénenﬁes porcialed en guanto a sus
propladades d& impresibén y dé soparecibn, no plantes tem=
poad ningdn tipo de dificultades ern ls menipulacidn ni en
le limpieza de los ganalea,ahuecados; y finslmente es tam=

bién completsmente inbcus en lo que se refiere sl peligro

[de corrosién. Por la reunién aparentemente tan sencilla

de dos résultados de dessrrollo divergentes se. ha encon-
tredo, por consiguiante, uns solucidn sumamente ventsjosa
de la misidn mencionads al principio.

Otras particularidades y ventajas de la pasta
de impresidn segin la iavencioédn resultan de los giguientes
ejemplos de aplicsecibn.

Para la fabricscidén de uns chaps ascanalada,

que debe servir como plstina de evaporador en un congéla-
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dor, sobre una chaps de aluminio se splice por serigrafis
el diseﬁé de canales deseado = con correspondiente adorta-
miento - mediante la rasta de 1mpresmon seghn la 1nvenc16n.
5l espesor de la cdpa de la pellcula de impresidn es en

tal caso de aproximadsmente 5 uym. A continuacidén la pelicu-

la se seca por radiscidn infrarroja durante unos 3 minutos

a 2%02C. Despuds de la disposicidn de una segunda chapa de
aluminio, y eventualmente de une fijecién de ambss chapas.
contra el deslizamiento, el "paqaete" se calients en un in-
terValo de 12 minutos s 5002C para la laminacién en calien-
te, descomponméﬂdose sin residuo el alginato de la pasta

de impresidn. La laminacidn en callente subslgulente se
realiza en dos etapss,lcon-una reducuibn por paSadé de 45

a 5%, sntes de que se obtengs el espesor final de la cha=
pa acanalads por lamlnaclbn en frlo en una etapa. Las pla~
tinas asi formadas se ensanchan con uns pre516n de separa-.
c¢ibén de sproximadsmente 70 baree, mlentras,que las pastas
de impresibén que contienen'grafitq habitusles anteriormente
habian requgrido presiones-de shuecado entbe 20 y 120 ba=
res. L3 platina scabsds de ensanchsr se.corta seguidamente .
8 la medids predeterminsde y estd dispuésta pafa expedi-

2ién si el cliente no deses obros etapas de elsboracién

|bules como barnizado, conexién de las conducciones tubula-:

res, curvedo de la platina en forms de caja, etce




10

25

30

tlajn wiin _7_ ' - 11047

REIVINDICACIONES

Tos puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objetb de esta solicitud de Patente
de Invencién en lspafia, por VEINTE sfios, son los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes:

12, Procedimiento psra la febricacibén de chapss
acansladas mediante soldadurs por laminacidn parcial de al
menos dos chepas, preferiblemente de sluminio o aleaciones
de aluminio, ¥y subsiguiente shuecado de las zonss no uni-
das & través de un medio de presidn, caracterizado porque
sobre uns superflcle de chapa se aplics medisnte serigra-
f£ia uns cspa de una pasts de impresidn compuests de partes
en peso aproximadamente iguales de (A) uns dispersidn de

5 8 604 en peso de dibxido de titsnio; 0,10 a 4% en peso

de montmorillonits magnésica; O a 10% en peso de didxido

de silicio, el resto de agua, y (B) uns dispersibn de 25

8 35 i de alginato 50 a 70 g de A&roésil ¥y 2 a 4 ml de amo=~
nfaco en 1000 ml de 2gua, en todos los sitios donde ha de
impedirse uha unién.por soldadurs, pobque ls cspa de pasta
de impresiodn aplicada se geca, porque una segunda chapa
Wgé coloca sobre 1ls primers recubierta, y smbas chapas se
cslientan y se laminan en caliente conjuntaments, y por
dltimo se shuecsn lss zones no unidss por soldedurs pors
formar el sistems de cansles deseado.

28, Procedimiento segin ls reivindicacién 12,
caracterizado porque la pasta de impresidn se aplica en una
capa de un grueso de sproximadamente 5 /um.

33 .~ Procedimiento segln ls reivindicacién 1%,

caracterizado porque el secado de la capa de pasta de im-
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presién se efectfa medisnte irradiscién de infrarrojos du-
rante aproximadasmente 3 minutos, a unos 2302C. 4

43 - Procedimiento segln la reivindicacién 13,
caracterizado porque el calentamiento de las dos chapas
se efectia a 5002C. - ‘

54,~ Procedimiento seghn la reivindicascién 12,

caracterizado porque durante la laminscidn en caliente de

ambas chapas se efectils una reduccién del grueso total a

‘jun 45 hasta un 55%.

8.~ Procedimiento segin ls reivindicscién 18,

caracterizado porque el shuecado final de lds zonss no

unidas por soldsdurs se efectfs & una presién de sproxima-

daiente 70 bares.
72, Procedmmlento psra ls fabricecibn de cha-

pas acanaiadas.

Tal ¥ como 3e hs descrito en la Memoris que ana '

teceds, y para los fines que se tan especirmcado.__,
st Hemoris consta de otho hoJas gsérites a mé~

quina por una 80le de sus caras.
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