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KEMORIA DESCRIPTIVA

La prasente isvencidn se reifere a unor verfeccip
namientos en los haces de intercambiadorem de calor y a un
nuevo procedimlento de fabricseisn de intercambisdores del ti
pe de %ubos y dismipadores en gl cual los tubos desembocan en
unos colectores. Este Wltimo aspecto (procedimiento) de la in
vaneidn, si blen descrito en la presente, constituye el obje-
to de unm sclicitud de patente independiente, incomda cou es-
ta misma fecha y cuyo enuncindo os "Procedimisnts de fabrica-

cidn de hacee de intercambiadores de calor®. - ~

La invencién s2 refisre més particularmente a la

fabricacidn del haz proplazents dichko del intercambiador, es
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declir del conjunto tuboa-di-ipadoras y sventuplmente colecto-

r'g.-dn—--w--—-‘—-u—‘-m‘-——---ﬁu-

Hamta o) presente los disipadores estén conptivule-
dom por unae aletas enfiladas sobre lom tubos o bien por unsas
bandas onduladas, o plezas intermedias, que estén interpues-
tas entre los tubos. Tstas disposiciones son generalmente ea
tisfactorins, peroc se estf obligado a utilizar, tanto paré
constituir las aletns como la® piesgas intermedias onduladan,
unas hojas de metal relativamente gruesas para poder ser ma-
nipuladas en el curso de ls fabricmcién del intercambiador
gin que eximtan riesgos demasiado importantes de deformacién

go ha constatato gue, desde el punto de vieta es-
trictaments térmico, sl empesor de lag hojns de metal era 8g
breabundante de manera que alvoonsumo de metal es finalmente
axcantvp pere se bhace necv#ario. basta el presente, para qua
1s resistericia mecdnica de lae aletas o de lam piezas inter-

nedins permita una fabricacidn industrigle = « = = « = = = =

La presentes invenocién cres un nuevo procedimiento
que permite utiliser unas nojas metélioms mucho uds delgadas
Quyo egpesor correqunde muy exactomsnte al que es necesario
para disipar las calorfas y por tanto ¢l espesor gerfia muy
insuficiente pura realigar unas nletas o unes piesas intermg

dias que deban mer reslizadas poy los medios conocidos., - =

Sngﬁn el procedimiento de la invencién, se consii
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tuye en prinecipio un subproducto de longitud indefinida qus
comprende un alma en forma de banda recublerta, por 10 menos
por un lado, por unes elementos intermedioe ondulados, ce red
nen por soldadura ol alma y la piesza intermadis, se corta la
longitud ndecuada del subpraducto pare constituir loe disipa
doree, Se perforan por punzonado unos pasos de tubo en loa
dieipadores preparados, se eusamblan dichos disipadores los - .
unos eneimn de los otros pare constituir un paquate en el cual
les pasos de tubo estén alineados, se introducen unos tubos
en dichos pasos de tubo y se procede a una unidn de log tubos

y de los disipadores para formar un conjunto monoblogque. — =

fn su aspecfo reivindicado en 1a presente la inven
cidn consigtas en un haz de intercambliador de ealor para la
reglizecién del procedimiento anterior. Segin este aspecto de
la invencién, el haz de intercembiador de color comprende unog
tubos y unoe disipadores y emté caracterizado porque los di- '
gipadores sstén conetituidos cads vez por un glms metdlica,
cuyo espesor estd comprendide entre 0,08 y 0,2 mm, y por lo
menos por una ploza intermedia unida rigidamente n dicha al-
ma y cuyo espesor estd comprendido entre 0,015 y 0,025 mn,
presentando por lo menoe dicha nlma unos pasos de tubo de for
ma correspondiente a la de los tubos y estando previstos unes
medios para que las plezas intermedias suceeivas, solidarisa-
dag o cada slma de cedm disipador, mo puedan imbricaree las

unas en lag otras estando sin embargo en contacto mituo, ~ =

Otras diversas caracter{sticas de la invencidn re
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galtan ademfs de 1a descripcidn detallada que sigug. — - = -

Unas formas de realizacidn del objeto de la inven
cidn estdn reprasentadas, a titulo de sjemploe no limitati-

VOB, en 81 Pland anexo. O . L I I il

Lasflgs. 1 & 3 son unas perspectivas de semislaby
rados de disipsdores de calor utilizadoe en el procodimiento
de 1 invencidn y en el intercasbiador odtenido. = = = = =

Lo fig. 4 es un alzado esguemético gue iluetra

una operacidén del procedimiento de la invencidn, = =~ = = = =

Ia fig. 5 es una secoién-alzado parcial de un haz

ds radiador obtgnido por el procedimiento de 1a invencién. -

La fig. 6 e8 wia perepectiva andloga a las rige.
1 a3y que ilustra una variante de roalizncidn del dieipa-

dﬂrd.c‘lor.n——uuuuunq-—------"-u---

La fig. 7 es una seccidn esquemdtica mndloge a la
fig. 4 y que ilusirs una fase del procedimients de la inven=

ciﬁn. n—-—-—&u—’-------—--l—-n-—-_'.

La fig. 8 es una seccidn parcial andloge a 1ls fig.
5 de un haz de radisdor que comprsnde el digipador de la fig.

6.-'--ﬂ-—hﬂmnummﬂ--—-nn-n-—-n&-m‘u

La fig. 9 es una perspsotiva eopdionada que ilug

tra en parts una aleta complementaria de disipador., = -~ -
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La fig. 10 o8 una seccidn-alzado parcial de un haz

de radiasdor que utiliza la alsta suplementaria de la fig. Y=

Le fig, 11 es una seccién-alzado parcial esquané-

tico de un haz de radiador qus utiliza la invencidn, = = = =

La fig. 12 es una seccidnealzado gsquemftico par-,

cial de un haz que ilustra un desarrelle de la invencidn, -~ -

La fig. 13 es una perspsctiva mniloga a las figs.
1 2 3 que ilustra otra disposicién de la inveneidn, = = = = =

La fig. 14 es una seccién de una parte de un fater
cambiador de calor que constituye la aplicacidn de la dispo=-
plelfn de la fig. 13. =~ m e w e == oo o= = o-=- - -

La fig. 15 e vna secelén anfloga a la fig. 14 pg

ro que comprende la caracterfstica de la fig. B ==

tas figs. 1 a 3, sof como la fig. €, ilustren la
realizacién de disipsdores que constituyen uu subproducto uti

ligado en 6l marco del procedimiento de fsbricacidn de los in

 terpambiadores de la invenelfn, == = - -~ == o e oo =

Bn la Tig. 1, el disipador, designado en su conjun
to por Ay esté constituido por una banda continua 1 deonomi~
nada o continuacién alms y vor uda banda endulada 2 denoming

da en lo oue sigue pieza intermedin. < <~ = v === o w=

El alma 1 aef coms la pisza intermedia 2 estén fa
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bricadas a pertir de cintas metdlicas de longitud indefinida.
%1 sspesor del alpm 1 estd nreferentemante comprendido entre
0,08 y 0,2 run y la de las piezas intermsdias entre 0,010 ¥y

o'eﬁm. uu-n--—u—-——\uu-----n nnnnn

1o pieca intermedis 2 estd revestida, en 1l parte
superior de sus ondulsciones, de capss designadae por 3y roB
pectivamente iz, pudiendo eptas capas,; por ejemplo, satar
conwtituidas por una pasta dapositada por rogemiento o inmexr
pién en un momento de la conformacién de ia pieza intermedia
2. siendo bien conocidos en la técnica los modos de depdsito
de 1a soldadura on la parte superior de lae ondulacionese de
1a pieza intermedis en la téenica, no pe describen més on de

tdlﬁmloquﬂﬁigu'.‘anna--nnm-m—-—----

Una operscidn del procadimiento consists en BOl=
dar juntag el slma 1y la plera intermedia 2, lo que pusde
afectusrse en el hoxne, por inmersién, con soplets o por 8g
plado de un gas oaliente, por ejeuplo por soplado de un gng
calients solamente por debsjo lm parte superior del alma 1 '
ev. al momento en qus data em puesta emn contacto con la pieza

intermedia 2, para evitar la fuaifn de la eoldndura deposita

Segin ls figura 2, &1 dieipador, desiguado por
A'yqe comprande ls misaa alms 1 sobre la cual ontén moldados
unog segmentos 24v 22‘ 23 de pilezss intermedias oniduladne ae

paradae lag wnes de las otras en una medida g que corréspon-
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de aproximadaments s la anchura de los tubes ds un haz de in
teorcamblador de calor del tipo de 1qs descritos en lo que si
gue 2 continuscidn. Los tegmentos de piezas intermedias 24
250 24 estén unidos al slme 1 de la misma manera gue se ha

deﬂ‘crito mteriementen . AN NR WE e N D M W R WM SE A A e e aa W

Segén le fig. 3, el disipador A", comprende siom-
pre un alme 1 constituida a partir de una cinta continua pe-
ro éste estd recubierta en por lo menos en su cara 13 ¥, Pre
ferentemente, por sus dos caraw 18 ¥ 19, de una aplioacidn'
u otro revestimiento de soldadura y la pieze intermedia 2 o
loe segmentos de pieza intermedia 24 240 23 son directamen~
te poldadas sobrs gl alma 1 sin que haya necesidad de apor—
tar peldadura s la parte superior de las ondulécionea de epn-

ta ¢ estas plegas intermediags, = = = = = = = = = - -

Fl subproducto, obtenido como se ha explicado en
1o que precede, presenta uns rigidez importante sunque el o8
pesor del alma y de lm plaza intormedin sea extremadamente ng
guelo; esta rigidesz es debida al hecho da que este subprodug

to constituye un conjunto alveolado que forma en clerto modo

unavigahneca. G WP NN WE NP e VP AR R W M M Gr W AN GE W W WS R e

Una operacidn ulterior del procedimiento ds la in
vencldn consiste en llovar el subproducto descrito en lo que
precede a una miquina 4¢ corte a la longitud sdecuada de los
disipadores, y después a una miquina perforadora que esid
ilustrada de formn esquemfitica en la fig. 4. Esta mdquina com
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prende uns matriz & y uno o varios punzones G, ==

Il alma § es colocada sobre la matriz 4 3 lom pun
sonss 5 perforan alsmn 1, ¥y eventuslmente la piesa interms
dis que la recubrs, a unos intervalos regularments sspaciados
para delimitar unos paeos de tubo £ bordendos por unog cue-

1los 7 formados por el qalmp 1, = = = = = = = = = = = - o oo

Una operacién siguisnte del procedimiento oconais-
te en conptituir un paquete de disipadores superponiendo los
unos encima de los otros unos disipadores Aa, Ab, etc. (fig.
5). Se ve que law plezes intermedizs 2 da uno de los disipa-
dores soportan, por su parte superior libre, el alma 1 del
disivador que @e halla encima. Cusndo el paguete de disipa-
dores estd constituido con los pasos ds tubos & alinemdos,
unos tubos 8 se introducan en los corredores asl delimiisdos,
sxaoctamente de la mium_ manera que.en sl case de la fabrice—

cidn de un radiador de tubos y aletas ordinarick, = =~ = = =

Se colocan a continuacisn en los extrecos de lom
tubow unos colectoves 9 y el conjunto eml constituldo es so-
metido 8 una nusve operacidn de soldadurs que asegura el @ol
dado do los tubos con les almss { de calda disipador, asi como
el soldsdo de lm piess intermedis 2 de cada dimipador con el
alma 1 del disipador siguiente, de manera que el confunto tu

bos~disipadores y colectores forma un conjunto monobloque ex

La ig. € ilustra una varignte ds realigaocidn del
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disipador designado por A, Segin esta variante, el alma 1
comprande dos piszas intermediass 23, 2b rempectivamente sol-
dadaa. gobre cada una 48 sue dos caras, Das piezae intermedias
2@, 2 estén constituidas de lz misma menera que se ha descri
to anteriormente, es decir o bien por una banda ondulada de
longitud indefinida, o bien por unos segmentos sucesgives, ¥y

la soldadura puede ser aportada por uno de los medios descri

tog.-r-Q-q-——;n—-n‘—-—---—-n‘---—n-

Te ventajoeo en esta realigacién que los pliegues
de lae ondulaciones de las plezas intermedias 23 y 21 no s¢
extiendan perpendieculammente al eje longitudinal del alma 1
pizo que eetén dispuestos, por el contrario, otlicuamente has
ta como muestra el plano y, ademds, que la oblicuidad de las
plegas intermedias 2a sea opussta a la oblicuidad de las ple-

Para fabricar un intercambisdor, se procede a con-
tinuacidn de maners andloga a lo que se ha dererito, es decir
come me ilustra en la fig. 7, que se procede a la perforacidn
de los pagos de tubo © por medlo de los punzones 5 haciende
degcanpar el disipador sobre la matriz 4. Se ha constatado,
on efecto, cue la rigidez del subproducte coustituido como ee
ha representado e la fig. & ora suficiente para permitir el
corte por punzonado del alma y eventuslmente de las piezes in
termedias 23, 2b ®in que resulten de ello Jefommaclones perju |
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Como snteriormente y como se ilustra en la fig. 8,
pe conmtituye un paquete de disipadores Ay, LY eto., cu-
yos pasos de tubo estén alinesdos, se introducen los tubos 8
sh los corredores delimitsdos y =s colocan los colectores 3
gntes de progeder s une soldadura gus asegure 1la eolidaripa=
oidn ds todo el eonjunto., Debido a la eblicuidad opuesta de
las piezes intarmediase 2a y by los plisgues de dos disipadg

ros pucesivos no pueden ser imbricadoe los unos en los otros.

Ies fige. 9 y 10 ilustran una variantes que utiliza
una aleta intermedia 10 representnda en la fig. 5, sleta rue
estd reslizads a modo de uns aleta ordinsria y que entd pun-
gonads para pregentar unos pasos da tubo 63 bordendos por
unow cuellos 7a. ¥l espesor de le slata 10 puede ser el mig~

wo o puede ser difersnte que el del slmn 1 de los disipadores.

como ilustra la fig. 10, una alata 10 es interca-
loda entre cada dhipudar Lza' Azb cugndo tienw lugar la cons
titucidn del paquete de disipadores y estia aleta impide que
lgs endulaeciones de las piesas internedias que comprenden los
disipadores sucesivos puedmn penetrar las unae en lap otras
on o) momento de la constitucidn de un paquete de dieipado-
res, nef como en el momenta de la introduccién de lom tubos
3, si dichas piesas intermedias presenten pliegues que 26 X
tiendan perpmdiculsrmente sl ele longitudingl del alma 1.
Fl conjunto constituido como se ha deserito anteriormente as

a continuncidn moldadoe = = =~ =~ = e = - = oS = - o oSS

Sn lo que precede, me ha descrito un has de radig
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dor que comprende unosm colectores 9 metilicos que son solda-
dos a los tubos 8, as{ como eventualmente a las plezas inter
mediab de log digipadorss extremos. Be solamente a titulo de.
ejemplo que ello ha sido deserito,. puesto que es posidle fa-
bricar wn haz dg radisdor soldado que comprends solamente fu
boa y dieiyadores A, significando A tanto los disipadores

Aqs A'ys 0 A"y como los dieipadores A, ¥ yroveer deepude la
soldadura lop extremoe sslientes de los tubop de colectores
94+ estando asegurads la eatanqueiﬂﬁd entre los tubos & y los
coloctores por medic de guarniciones eléstices 11 conocidss
gn la “féenica de fabriencidn de los radiadores. Fate raali-
zacifn estd iluptrada en la fig, 1y == = c c - v e w v o=

Se ha explicado en relacién con la fig. 2 que los
pegmentoe de plezss intermedias 2,, 22. 23 podfan estar seps
raios por unoe cspacios e que corresponden, por ejemplo, al
espesor de los tubom 8. Asf, cumndo se utilizen disipadores
segin egta figura o un disipador que comprende dos piezas in
termedias como el de la fig. 6, estando calz una de lae dos
plezne intermediar conetituidase por dos segmentos sucegivos,
los pasos de tubo & estén practicades en léa espacios g, es
decir solemente en el alma . In 6l momento de la fabricacién
del subproducto que constituye el disipador, es svidentemsn-

te posidble regular 1a anchura da los espacios que separen los -

segnentos sucesivos de pieza intermedia 24 25 ¥ asi, en ol
momenta del corte de wn disipader a partir del subproducto de
longitud definida, se pueden delimifiar unge partes salientes
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12, 1b {fig. 12) en los sxiremos de vada disipador y sstos
extremos saliantes gon plegados pars rewubrirse ligerunente

lom unos s 1os otrom oomo se ilusira en la fig. 12. Ani,

cusndo tiens lugar la operacidn final de soldadura dal hnaz

del radliador, los extremos malientes 18 respectivamenta 1b
gon soldados los unos a los otros y consiituyen asi unos won

tantes laterales pars el haz del radindory. =~ = = = = = -

segdn la variante de las figs. 13 a 1%, @l alma 1
comprends, on imr 1o menos un# de sus caras, varige plezas
intermsdins ondulsdas 2', 2%, 2''' que e axtienden longitu=
dinalments y que delimitan entre sllas unocs corredores 8,.
Los pagos ds tubos 6 estén practicados solamente en el alma
1 a partir de los corredores g,. Esta disposicién es parti-
oularmente ventnjossa cusndo los tubos 8 son de saccifn cir-
aular. La fig. 14 sueatrs que ¢l exiremo del alua pueds mer
plegado an 1 pars delimitor unos uiontaﬁtos laterales y la
fig. 15 ilustra que ol slma 1 puede comprenisr, ceda ver, 408
interpiezawy intormedies 2g 2b. -~ - =- - === o=

Los intercambisdorse obtenidos por el procedimien
to descrito anteriormente puedén ger fabricados a partir de
piesas tolslmente de cobre o de slenciones de este meial, o
de plesas respectivenente de cobre y de sluminie, o de piesas
completamentd.. de aluminio o aleacidn de este metal, o ineclu
80 por piesas de cobre, ncero y aluminic. BEn particular, las
aletas 10 (fig. 9) pueden ser de acero cuasndo debe aumentar-

ge la rigides del haz realizado, actusndo entonces estas ale
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tas en clerto modo como unos Parachoqied,. — « = = = = = = «

B lo que precede, por noldadpra debe commrenderse
cualouier alegacién fusible apropiads sl metal o = los metales
utilizados. Es a menude il sin embarge reslizar la eoldedu
ra de las piezas intermediss con el alma por msdic de una
slencidn de soldadura de mée alto punto de fusidn que la aleg
cidn gque asegura la unidn de los tubose ¥y de los disipadores

'y» eventuslments, de los colectores. Asi, sme evita todo rieg

go de saparacidn o de deformacidn de loe dieipadores. = = - =

Otro -desarrolle de la invencién consiste en montar
los disipadores sobrs los tubos § de la misma mansra que se
describe on lo que precedes, y despuds hinchar los tubos en el
interior de los pasos de tubo 6 por un procedimiento mecdnico
o hidrdulice. De sste manera, la unifn tubo-disipador ests
asegurada mecdnicamente pero muy segursmente puesto que las
fuerzas eldsticap internas de los metales deformades de esta
monera parmanecen de manara que la tranemisidén témica entre

los tubos y los disipadores es patinfactorig. - = « = = - «

La invencidn no estd limitade a lom ejemplos de
realizacidn, representados y descritos en detalle, puesto gue

diverses modificaciones pueden sportarse a las mismas zin sa-

A loe efectos comsmiguientes, se declaran de nove-
dad y propledad pera Gaspaia, sus territorins y plazas de so-
berenfs, lae reivindicmeiones que €igutn,. - = = = = = = = =
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REIYINDIIACIONES

1,~ Parfeccionamientos en loe haces dn intercamblado~
ros de ealop, del tipo que comprende unos tubos v wnos Glsi-
pudores, caracterisados porgue los disipadores estdn consti-
tuidos por ua alme metdlica ouyo espesor ostd comprondido
entre 0,00 v 0,2 mm ¥ por lo menos una pleza intermedia uni
dn rfridamente n dicha alms ¥y cuye espasor netd comprendide

eatre 0,013 y 0,025 mn, presentanio por lo menca Jicha alma

ungs pascs 4e tube de forma corresponiiente s la de los tubos

v astenio previstos unos modios parn que las plezas intorme-
diag gucesivas solidarizadue a ends alma de cada disipador
petén impodidas de imbricerse las unan a laos otras estande

ol migmo tiempo en contacto mituos = ~ = = =« = « w = =~

2.= Porfoccionanientos sexin la reivindicacién 1, ea-
ractorivados porgue cadn disipador caﬁprande aolamente una
picza intormedis solidarizada a una mlema cara 20l alma, A6
manera que ea cpte alma de cadn disipador la gque impide la

imbricncién de la piezs intermedia del disipador siguiente. -

3e= Porfoccionamientos sepin las reivindicaclones 1y
2y earacteiizaﬂoa porque oadn dipipador compronde don pleosos
intormedias solidnrizaias rospectivamente con cada una a9 lag
caras del alma, sptande interpuesta una aletm interuodis entre
los Muipateres contiguos para impedir la imbricacién de las

piczas intermedins de cotos disipadorels = = = = = = = = =«
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4,~ Perfeccionenientos segin cuslquicra de lag rei-
vindicaciones % a 3, caracterizados porque cada disipedor
comprende dos piezas intermedias i ndas a oaddauna Jde las
don omras del alma, presentendo dichas plesas intermedias
unos plisgues oblfoucs con respecto al eje longitudinal del
nlus ¥, oiondo opuesta la oblicuidad de los pliegues 4o las

dos piszas intermediss de un miswuo digipador opuestay = = =

5 .- Porfeccionamientos segin cualquicre de las roi-

vindicaciones 1 a 4, carscterizados porque las plezas inter

mediae egtdn constitumdas por ungas porciones oniduladne de

lanuxtu& co*respondiente sengiblemento al eepacio que separa

.xos tubos congecutives del haz, estando previstos los proos

de tube en ol glms de loa disipaderes en la parte de gsta que

no egth recublerta por porcidnes'de pieza intermedice = ~ ~ -

6, Porfeccionamientos segdn tualguiera de las vrei-
vinlicaciones 1 a 5, caracterigades porgque el alna forma ra-
palte porel sextremo de cada dislpador ¥ ogtd plegads para
extonderse per lo menos liogta mivel de las partes plepgaias
correspendientes del alma de un disipador asontfouos, estando
Alohng partes plezadas scldadas juntas para goretitiir unos

7.~ Porfoceienamienton pegin cualquiera de las reivin-
Aicaciones 1 -& 6, cavaoierizados porque el alma estd provie-
iz, en un lado por lo menos, de una perie lonzitudinal suce-

give de plesas intermeliesm, eatandc cstas series de piezas



-1 -

internodioe separadns por unos eepaclos que formau unos
cannlet longditudinales en los cunles se extienden loa pasos

Se= Parfocolonamientons megdn cualquiora de las vei-
54 vindicaciones 1 a 7, caractorizadon porgue lop tubes intrg
ducidos en los pasos de tubo de les disipodores eatdn unidos

a egtos por sojdaturs O MNOHAA0. = = @ = = = -« - - .- -

G4~ Porfoccionamiontos seoln ouslquiera 4o las rei
vindicaciones 1 n &, caracterizados porque ¢l haz compronde
1G. unes colectoras unides a los tubes por seldeduvra o por unaa

jﬁntaﬁﬂeﬂh&esaﬁlﬁet‘ie&s. - s o m os 4 w w m mem

104~ "PERTECCIONAVIENTON BH LOS HACES DN INTERCANDIA-

mgyﬂnﬂﬂhmp"- W W RR W W P S Gy MR W e e MR e R e e e e e

Todo olle conforme se Asoribe y reivimiien en la

15. promente memorin que consta do diecimnis hojas folindas y me

. e o oy

panozrafiaings por ung sola 4e sus saras y de cuatro ldminas

de ditujom gquno la iluatran.
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