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PATENTE DE INVENGION

por VEINTE afios

golicitada en Espafia a favor de SOCIETE ANONYME DES USINES
CHAUSSON, de nacionalidad francesa, domiciliada en 35, rus
Malakoff, B.P., 236, 92601 Asnidres Cédex, Hauts-de-Seine,
Francia, por "Procedimiento de fabricacidén de haces de inter
cambiadores de calor", con prioridad de la solicitud france-

sa T6 13 611 de fecha 6 Mayo 1976, = = == === == - = =

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un nuevo proce
dimiento de fabricacién de intercambiadores del tipo de tu~

bos y disipadores en el cual los tubos desembocan en unos co

5 lectoreS, — = = = = = = = = = = = = = - = - - - — -

La invencidn se refiere méds particularmente a la
fabricecién del haz propiamente dicho del intercambiaddr, es

decir del conjunto tubos-disipadores y evenituslmente colecto

10. Hastael presente los disipadores estén constitui-

dos por unas aletas enfiladas sobre los tubos o bien por unas - -
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bandas onduladas, o piezas intermedias, que estén interpues-
tas entre los tubos, Estas disposiciones son generalmente sa

tisfactorias, perc se esté obligado a utilizar, tanto para

constituir las aletas como las piezas intermedias onduladas,

unas hojas de metal relativamente gruesas para poder ser ma-
nipuladas en el curso de la fabricacién del intercambiador
sin que existan riesgos demasiado importantes de deformacién

de estos elementog: ~ « = = = = « «w = = - - . e oo o= -—

Se ha consﬁatadp que, desde el punto de vista es-
trictamente t8rmico, el espesor de las hojas de metel era sg
breabundents de maners que el consumo de metal es finalmente
excesivo pero se hace necesario, hasta el presente, para que
la resistencia mecédnica de las aletas o de las piezas inter-

medias permita una fabricacién industrial, =« - = == - - -

La presenterinvgncidn crea un nuevo procedimiento
que permite utilizar unas hojas metélicas mucho més delgadas
cuyo espesor corresponde muy exactamente al que es necesario
paras disipar las calorias y po:‘tanto el espesor ser{s muy
insuficiente ﬁara rea;izar unas aletas o unas plezas interme

dias que deban ser realizadas por los medios conocidog, = - -

'Segﬁn el procedimiento de la invencién, se consti

“tuye en principio un subproducto de loﬁgitud indefinida que

comprende un alma en forme de banda recubierta, por lo menos
por un lado, por unos elementos intermedios ondulados, se

unen por soldadura el alma y la pieza intermedia, se corta
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a la longitud adecuads el subproducto para constituir los di
sipadores, se perforan por punzonado unos pasos de tubo en
los disipadores preparados, se ensamblan dichos disipadores

los unos encima de los otros para constituir un paguete en el

~ cual los pasos de tubo estdn aiineados, se introducen unos tu

bos en dichos pasos de tubo y se procede & una unién de los

tubos y de los disipadores para formar un conjunto monoblo—

que. - e e G G G G G W G W R W e AR AR G G W s M e B M m

La invencidn se extiende también a un haz de inter
cambiadof de calor para la realizacidén del precedimiento ané
tefior;.Segﬁﬁ esta éégunda aisposiciGn de la invencién, el
haz de intercambiador de cal@f.comprende unos tubos y unos
disipadores y estd caréctefizado poréue los disipadores es—
tédn constituidos cada fez por un glms metdlica, cuyo espesor
estd comprendido entre 0,08 y 6,2 mm, y por lo menosg por una
pieza intermedia unida rfgidamente a dicha slma y cuyo espe-
sor estd comprendido entre 0,015 y 0,025 mm, presentando (por :
lo menos dicha slma unos pasos de tubo de forma correspon- |
diente a la de los tubos y estando previstos unos medios pa-
ra'que las piezas,intermedias,sucesivas,_solidarizadas & ca~
da alme de.cada disipador, no puedan imbricarse las unas en
las otras estando sin embargo'en contacto mituwo. Este aspec-
to de la invencién, si bien descrito en la presente, consti-
tuye el objeto de una solicitud de patente independiente, in
coada con esta misma fecha y ' cuyo enunciado es "Perfeccio

namien%os en los haces de intercambisdores de calor®. = = -
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Otras diversas caracteristicas de la invencién re

saltan ademés de la descripeidn detallada que sigue, = - = =

Unas formas de realizacién del objeto de la inven
cién estén representadas, a tftulo de ejemplos no limitati-

vos, en el plano anexg, = = = = = = = = = - = = - ~ < .-

Las figi. 1 & 3 son unas perppectivas de semiela-
borados de disipadores de calor utiXizados en el procedimien

to de la invencién y en el intercambiador obtenido, - - - - -

La fig. 4 es un alzado esguemdtico que ilustra una

operacién del procedimiento de la invencifn, = = = = = = = =

La fig. 5 es una seccidn-alzado parcial de un haz

de radiador obtenido por el procedimiento de la invencién. -

La fig. 6 es una.perspectiVa'anéloga a les figs. 1
a 3 y que ilustra una variente de realizacién del disipador

La fig; 7 es una seccién esquemdtica andloga a la
fig. 4 y que ilustra una fase del procedimiento de la inven-

cidno > m - eEm s - f-—— e - - - - - - =GR .-

La fig. 8 es una seccién parcial anfloga a la fig.
5 de un haz de'radiador que comprende el disipador de la fig.

. == = mm e m-m.- .- ...—.——————————

La fig. 9 es una perspectiva seccionada que ilus-

¢
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tra en parte una aleta complementaria de disipador. « = = - =

La fig. 10 es una seccién-alzado parcial de un haz

de radiador que utiliza la aleta suplementaria de la fig. 9.~

La fig. 11 o8 una seccibn-alzado parcial esquemi-

tico de un haz de radiador que utiliza le iﬁvencidn. - - - -

La fig., 12 es una seccién-alzado esquemftico par-

cizl de un haz que ilustra un desarrollo de la invencidn, -

La fig. 13 es. una perspectiva anfloga a las figs.

1 a 3 que ilustra otra dieposicién de la invencidn., - - - -

La fig. 14 es una seccidén de una parte de un in-

tercambizsdor de calor que constituye la aplicacién de la dis

POSiOi&n de la fig. 13. e ma AR me ER oW W W 9 G A e o ww s o =

La fig. 15 ee una seccién andloga a la fig. 14 pe

ro que comprende la caracterfstica de la fig, 8. = « = = = =

Las figs. 1 a 3, asi como la fig. 6, ilustran la
realizacién de disipadores que constituyen un subproducto

utilizado en el marco del procedimiento de fabricacién de los

intercambiadores de la invencifn. = = = = = = = =

En la fig. 1, el disipador, designade en su. con-
junto por A,» estéd constituido por una banda continua 1 deng

minada a continuacién slma y por una banda ondulada 2 denomi
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nads en 1o que sigue piezg intermedig. = = = = = = = « « = =

Fl alms 1 asf como la pieza intermedia 2 estén
fabricadas a partir de cintas metflicas de longitud indefini
da. El espesor del alma 1 estd preferentemente comprendido
entre 0,08 y 0,2 mm y la de las piezas intermedias entre

0’015y0'025mm." ------- - e we W G U G M W W @ e W

La pieza intermedia 2 esté revestida, en la parte
puperior de sus ondulaciones, de capas designadas por 3, reg
pectivamente 3a, pudiendo estas capas, por e jemplo, estar
constituidas por una pasta depositade por rozamiento o inmer
si6h en un momento de la conformacién de la pleza intermedia
2, Siendo bien conocidog en la técnica los modos de depésito
de la soldadura en la parte superior de las ondulaciones de

la pieza intermedia, no se describem en detalle en lo que si

gue‘ - G D Wr e Ee We me s R NS Gm R Gm Gm e e e G e o= W Gk e Ae

Una operacién del procedimiento consiste en smoldar
juntas el alma 1 y la pieze intermedia 2, lo que puede efec-
tuarge en horno, por inmersién, con soplete o por soplado de
un gas caliente, por ejemplo por soplado de un gas caliente
solamente por debajo del alma 1 en el momento en que éstaes
puesta en contacto con la pieza intermedia 2, para evitar la

fusidn de la soldadura depositada en 3, = = = = = = = « = =

Segtin la figura 2, el disipador, designado por
A'4» comprende la misme alma 1 sobre la cual estén soldedos

unos segmentos 24y 2,y 2, de piezas intermedias onduladas se
1P <2 <3 -
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paradss las unas de ;I.as otras en una medida g que correspon-
de aproximadsmente a la anchura de los tubos de un haz de in
tercambiasdor de calor del tipo'de los descritos en lo que si
gue & continuacién., Los segmentos de piezas intermedias 249
250 23 estén unidos al alma 1 de la misma manera que se ha

descritc snteriormente, = = « = = = = = = = = = = = = -~ -

Segin la fig. 3, el disipador A, comprende simm=-
pre un alma 1 constituida a partir de una cinta continua pe~
ro ésta estd recubierta en por lo menos en su cara 1z y, pre
ferentemente( por sus dos caras 1a y 1b, de una aplicacién u
otfo reiestimiento de soldaduras y la pieza intermedia 2 o
los segmentos de pieza intermedia 21} 22, 23 gon directamen-
te soldadds sobre el alma 1 sin que 'haya neceegidad de apbr-
tar soldadura a la parte superior de las ondulaciones de es-

te o estas piezas intermediag, = « = = = = = = = - & - = - -

El subproducto, obtenido como se ha explicado en
lo que precede, presenfa una rigidez importante aunque el eg
pesor del almas y de la pieza intermedia sea extremadamente
pequeilo; esta rigidez es debi&a al hecho de que eate pubpro~-

ducto constituye un conjunto alveolado que forma en cierto

modo una viga huecge = = = = = = = = = = = = = = =« = = = =

Una operacién ulterior del procedimiento de la in
vencidn consiste en llevar el subproducto descrito en lo que
precede a unag miquina de corte a la longitud sdecuada de los

disipadores, y despuds a uns méquina psrforadora que estd
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ilustrada de forma esquemética en la fig. 4. Esta mquina com

prende una matriz 4 y uno o varios punzones 5. - - - - - - -

Fl alma 1 es colocada sobre la matriz 4 y los pun
zones 5 perforan el ‘alma 1, y eventualmente la pieza interme
dia que la recubre, s unos intervalos regularmente espacia-
dos para delimitar unos pasos de tubo 6 bordeados por unos

cuelloe 7 formados por el almag 1s = = = = = = = = = = = ~ =

Una operacidén siguiente del procedimiento consis=-
te en congtituir un paquete de disipadores superponiendo los
unos encima de los otros unos disipadores Az, Ab, etc. (fig.
5). Se ve que las piezas intermedias 2 de uno de los dieipa-
dores soportan, por su parte superior libre, el alma 1 del
dieipador que se halla encima. Cuando el paquete de disipado
res estd congtituido por los pasos de tubos 6 alineedos, unos
tubos 8 se introducen en los corredores asf delimitados,
exgctamente de la misma maﬁera que en el caso de la fabfica-

cién de un radiador de tubos y aletas ordinarios. - ----

- Se colocan a continugcién en los extremos de los

tubos unos colectores 9 y el conjunto asf constituido es so-

‘metido a una nueva operacidn de;soldadura que asegura el sol

dado de los tubos con las almas 1 de cada disipador, asi co
mo el msoldado de la piezas intermedia 2 de cada disipador con
el alma 1 del disipador siguiente, de manera que el conjunto
tubos-disipadores y colectorss forma un conjunto monobloque

extremadamente rigido. -~ =« = - o o= -
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.. La fig. 6 ilustra una variante de reslizacién del
disipador designado por A,+ Segin esta variante, el alma 1
comprende'dos piezas intermédias 2a, 2b regpectivamente 801-
dadas sobre cadm.una de sus dos caras. Las plezas interme-
dias 2g, 2p estén constituidas de la misma manera que se ha
descrito anteriormente, ez decir ¢ bien por uns banda ondu~
lada de longitud indefinida, o bien por unos segmentos suce

givos, y la soldadura puede ser &portada por uno de los me-

" dios deBCTitoB, * « = = = = c e d S et e m - .- - - -~

Bs ventajoso en esta realizacién que los pliegues
de las 6ndulaciones de las plezes intermedias 2g y 2b no se
extiendan perpendicularmente al eje longitudinal del alma 1
sino que estén dispuestos, pér el contrario, oblicuamente co

mo muestra el plsno y, ademis, que la oblicuidad de las pie-

zas intermedias 2z sea opuesta a la oblicuidad de las piezas

intermedias 20 == - = = - - - - . - - - - - -~ o -~ -~

Para fabricer un intercambiador, se procede a con
tinuacién de manera andloga a lo que se ha descrito, es de-
cir como se ilustra en la fig. 7, que se procede a la perfo-
racién de los pasos de. tubo 6 por medio de los punzones 5
haciendo descansar el disipador sobre la matriz 4. Se ha cong
tatado, en efecto, que la rigidez del subproducto congtituido
come se ha representadd en la fig. 6 era suficiente para per
mitir el corte por punzonado del alma y eventualmente de las
piezas intermedias 23, 2b sin que resulten de ello deforma-

ciones perjudiciales para estas ltimag, = = = = = = = = =
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Como snteriormente y como se ilustra en la fig. 8,
se constituye un paquote'de disipadores A, .y Aoy etc., cu-
yos pasos de tubo estén alineados, se introducen los tubos 8
en ;os qorredores.delimitaaos y se colocan los colectores 9
éntes de proceder ﬁ'una goldadura que ssegure la solidariza-
cién de todo el conjunto. Debido a la oblicuidad opuesta de
las piezas intermedias 2a y 2b, los pliegues de dos disipadp

res sucesivos no pueden sef imbricados los unos en los otros.

Les figs. 9 y 10 ilustran una variante que utili-
za uns aleta intermedia 10 representada en la fig. 9, aleta
que estd realizada a modo de una aleta ordinaria y que estd
punzonada para presentar unos pasos de tubo 6a bordeados por
unos cuellos 7a, El espesor de la aleta 10 puede ser el mig-

mo o puede ser diferente que el del alma 1 de los disipado=-

Coio ilustia la Fig. 10, una aleta 10 es interca-

'lada entre cada disipador Apgy Apy cuando tiene lugar la

constitucién del paquete de disipadores y esta aleta impide
que las ondulaciones de las piezas intermedias que compren-
den los digipadores sucesivos puedan penetrar las unas en
las otras en el momento de la constitucién de un paquete de
disipadorea,'asi como en el momento de la introduccién de
los tubos 8,781 dichas piezas intermedias presentan pliegues
que se extienden parpendi-cularmente al ¢je longitudinal del
alma 1. FEl conjunto constituido como se ha descrito anterior

mente es acont@nuaci&h 8013830, = = = = = = = ® =~ = = ==
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B 1o que precede, se ha descrito un haz de radia-
dor que comprende unos colectores 9 metilicos que gon solda-
dos a los tubos 8, as{ como eventualmente a las piezas inter
medias de los disipadores extremos, Es solamente a titulo de
ejemplo que ello ha sido deascrito, puesto que es poesible fa-
bricar un haz de radiador soldado que comprende solamente tu
bos y disipadores A, significando A tanto los disipadores A1,
A'4y 0 A", como los disipadores A, y proveer después la sol-
dadura los extremos sglientes de los tubos de colectores 9y,
estondo asegurads la estanqueidad entre los tubos 8 y los co
lectores por medio de guarniciones elésticas 11 conocidas en
la técnica de fabricacién de los radiadores. Esta realizacién

estd ilustrada en la fige 11 = = = = = = = = = = = = = - -

Se ha explicsdo en relacidén con la fig. 2 que los
segmentos de piezas intermedias 21. 22, 23 podfan estar sepa
rados por unos espacios e que corresponden, por ejemplo, al
espesor de los tubos 8, Asf, cuando se utilizan disipadores -
gsegin esta figura o un disipador que comprende dos piezas in
térmedias como el de la fig. 6, estando cada una de las dos
piezas intermedias constituidas por dos segmentos sucesivos,
los pasos de tubo 6 estén practicados en los espacios e, es
decir solesmente en el alma 1. En ei momento de la fabricaecién
del subproducto que econstituye el disipador, es evidentemen-
te posible regular la anchura de los espacios que separan los
segmentos sucesivos de pieza Intermedia 211 Eé y as{, en el
momento del corte de un disipador a partir del subproducto de

longitud definida, se pueden delimitar unas partes salientes
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1a, 1b (fig. 12) en los extremos de cada disipador y estos ex
{fremos salisntes son plegados pars rccubfirae ligeramehte los
unos a los otros como se ilustra.en la fig. 12. Asf, cuando
tiene lugar la operacién final de soldadura del haz del radig
dor, los extremos salientes 1a respectivamente 1b son ‘solda~
dos los unos a los otmos y constituyen as{ unos montantes 1a

terales para el hax del radiador, — - - — - -~ = - -—-——

Segin la variente de las figs. 13 a 15, el alma 1
comprende, en por lo menos una de sus caras, varias piezas
intermedias ondulasdas 2', 2", 2''' que se extienden longitu-
dinglmente y que delimitan entre ellas unos corredores g,-
Los pasos de tubo 6 estén practicados solamente en el alma 1
a partir de los corredores e,. Esta disposicidén ee particular
mente ventajosa cuando los tubos 8 son de seccién circular.
La fig. 14 muestra que el extremo del alma puede ser plegado
en 1apare delimitar unos montantes laterales y la fig. 15
ilustra que el alma 1 puede comprender, cada vez, dos pidems

intermedias 28, 2hs <~ = = === === === === ===~ -

Log intercambiadores obtenidos por el procedimien-

%o descrito anteriormente pueden ser fabricados a partir de

piezas totalmente de cobre o de aleaciones de este metal, 0

de pieias respectivamente de cobre y de aluminio, o de piezas
completamente de aluminio o aleacién de este metal, o inclu-
o por piezas de cobre, acero y eluminio. En particular, las
gletas 10 (fig. 9) pueden ser de acero cuendo debe sumentar-

se la rigidez del haz realizado, actuando entonces estas ale
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tas en cierto modo como unos parachoques. == = = = = = = = =

En 10 que precede, por soldadura debe comprenderse

cualquier aleaci6n fusible apropiada al metal o a los metales

utllizados. Es a menudo ﬁtil sin ambargo realizar la soldadu~
ra de las piezas intermedias con el alma por medio de una aleg
cidn de eoldadura de més alto punto de fusién que la aleacién
que asegura la unidn de 108 tubos y de los disiﬂadores Yo
eventualmente, de los colectores. Asi, se evits todo riesgo

de separaci6n o de defanmaciGn de los disipadores. -----

Otro desarrollo de la invenciln consiste en montar
los disxpadores sobre 1os tubcs 8 de la misma magnera que se
descrlbe en lo que precede, y después hinchar los tuboe en el
interior de los pasos de tubo 6 por un prooedimiento mecénico
0 hidréulico. De esta manera, 12 widn tqbo-disipadgr estd
aségufada mecéhicamente pero muy seéuéamente puesto que las
fuerzas eldsticas internas de 1los metales deformados de esta
manera permanecen de manera que la transmisién térmica entre

log tubos y los disipadores es satisfactoria. - - - - -

La invencién no ests limitads a los ejemplos de
realizacién, representados y descritos en detalle, puesto que

diversas modificaciones pueden aportarse a lass miemas sin sa-

lirde sumarct, = = = = = = =« = = - e === -

A los efectos consiguientes, se declarsn de nove-
dad y propiedad para Espsafia, sus territorios y plazas de so-

beranfa, las reivindicaciones que siguen. « = = = = = = = =
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REIVINDICACIONES

1, Procedimiento de fabricacién de haces de inter
cembiadores de calor, del tipo de tubos y disipadores en el
cual los tubos estén destinados a ser introducldos por sus ex
tremos en unos colectores, caracterizado porque se constituye
en principio un subproducto de longitud indefinids que compren
de un alma en forma de banda recubierta, en por lo menos un
lado, por unos elementos intermedios ondulados, porque se
unen por soldadura el alma y la pieza intermedia, porque se
corta a la longitud adecuada el subproducto para constituir
unos disipadores, porque se perforan por pungzonado unos pa-
pos de tubo en los disipadores preparados, porque se ensam-
blan dichos disipadores los unos encima de los otros pava cong
tituir un paquete en el cusl los pasos de tubo estén slinea-
dos, porque se introducen unos tubos en dichos pasos de tubo
¥y porque se procede a una unién de los tubosde los disipado-

res para formar un conjunto monoblogue, = = - - = = = = = -

2.=- Procedimiento segdn la reivindicacién 1, carac
terizado porque los elementos intermedios fijados sobre uno
por lo menos de los lados estén constituidos por la banda on
dulada uno de cuyos lados es puesto en contacto con un éima
de longitud indefinida, siendo cada vértice de banda ondula-
da, en contacto con el alma, soldado a ésta para que el con-

junto constituya un material alveolar resistente. = - - - -

3.~ Procedimiento segn cualquiera de las reivin-
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dicaciones 1 y 2, caracterizado porque la banda ondulads es

de longitud indefinida., = = = = = = = = = = = - = = = =« ~ =

4.~ Procedimiento segin cuslquiera de las reivindi
caciones 1 a 3, caracterizado ﬁdrque la bandsa ondulada es sol
dads al “slma por segmentos sucesivos dispuestos en el senti-
do longitudinal o en el sgntido tranSVersgl ¥y separsdos por
unasg piezasrintermedias en algunas por 1o menos de las cua-

les estén practicados los pasos de tubo, = = = = = = = = =

5.~ Procedimiento segin cualquieras de las reivindi
caciones 1 a'4,qcaracterizado porque la banda ondulada esté

dispuesta a una y otra parte del alma, = = = = = = =« = = =

6.~ Procedimiento segin cuslquiera de las reivindi
caciones 1 2 5, caracterizado por@ue, cuando la banda ondula=-
da es dispuesta a uns y'ofré parte del aslma, los pliegues for
mados por las bandas onduladas respectivés estén dispuestos

oblfcuamente los unos con réépecto 8 108 0tros. = = = = = =

7.- Procedimiento segin cualquiera de las reivindi
caciones 1 a 6, caracterizado porque, para asegurar la solda
dura de la banda ondulada con eldma, se deposita soldadura

en el vértice de los pliegues de dicha banda onduladae. - - -

8.~ Procedimiento segn cualquiers de las reivin-
dicaciones 1 a 6, caracterizado porque, pars soldar la banda
ondulada gl alma, se provee este alma de un revestimiento de

soldadura en por lo menos una de sus caras. = =
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9.- Procedimiento segin cualquiera de las reivindi
caciones 1 a 8, caracterizado porque los disipadores estén
unidos a los tubos y éstos, eventualmente, a unos colectores

por una segunda operacién de soldadura., - - = = = -—— - -

7 10.- Procedimiento megfin cuslquiera de las reivin-
dicaciones 17 a §, 'céracterizadgiporque las piezas intermedias
se sueldan sl alma de cada disipador con una aleacién de sol
dadura de més alto punto de fusién gque la que asegura la sol
dedura,de dichos disipadores con los tubos y, eventualmente,

estos con unos colectoreg, = = = = = = = = = = = w = = =~ -

11.- YPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE HACES DE IN
TERCAMBIADORES DE CALOR®. = = = = = = = -——————- -—— -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoth que conste de dieciseis hojas foliadas y me

canografiadas por una sola' de sus caras y de cuatro léminas
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